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Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari

Tuslar

Dokunmatik kumandali bir TNC 620 kullaniyorsaniz bazi
tuslar, hareketler Gzerinden kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "'Dokunmatik ekran kullanimr’,
Sayfa 547
Ekranda kullanim elemanlar

Fonksiyon

Ekran bolmenin secilmesi

Ekranda makine isletim tird,
programlama isletim tirG ve dgincl
masadistu arasinda gegis

Yazilim tuslari; Ekrandaki fonksiyonu
secin
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[ > } [ A } Yazilim tusu cubuguna gecis yapin

Makine igletim tiirleri

—

us Fonksiyon

Manuel igletim

Elektronik el garki

El girisi ile pozisyonlama

Program akisl tekli timce

Program akisi timce takibi
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Programlama isletim tiirleri

—

us Fonksiyon

Programlama

Y| o

Program Testi

Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari

Koordinat eksenleri ile rakamlarin girilmesi
ve diizenlenmesi

Tus Fonksiyon

Koordinat eksenlerinin segilmesi

veya NC programina girilmesi
n n Rakamlar
a
EARES

Ondalik isareti / on isaretin ters
gevrilmesi

Kutupsal koordinat girisi /
Artan degerler

Q parametre programlamasi /
Q parametre durumu

Gercek pozisyonun kabul edilmesi

Diyalog sorularini alin ve kelimeleri

o

Tz
=i

1| & 2

= silin
Girisi kapatin ve diyalogu uygulayin
NC tumcesini kapatma, girisi
sonlandirma
Giriglerin sifilanmasi veya hata
mesajinin silinmesi
Diyalogu iptal edin ve program

bolimund silin

Aletlerle ilgili girigler

Tus Fonksiyon

TooL NC programinda alet verilerini tanim-
lama

Alet verilerini gagirin

CALL
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Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari

NC programlarinin ve dosyalarin yonetimi,
kumanda fonksiyonlari

Tus Fonksiyon
NC programlari veya dosyalarin
secilmesi ve silinmesi, harici veri
aktarimi
PGM Program gagirmasini tanimlayin, sifir

CALL .
noktasini ve nokta tablolarini segin

MOD-Fonksiyonlarini segin

HELP NC hata mesajlarinda yardim metin-
lerini gosterin, TNCguide'i cagirn

£RR Olusan tim hata mesajlarini gosterin

caLC Hesap makinesini gosterin

spec Ozel fonksiyonlari gosterin

Guncel olarak islevsiz

| | (2]

Yonlendirme tuslari

Tus Fonksiyon

imleci konumlandirin

NC timceleri, dongtler ve parametre
fonksiyonlarini dogrudan segme

Program baglangicina veya tablo
basina gecis yapiimasi

Program sonuna veya bir tablo satiri-
nin sonuna gegis yapilmasi

Sayfa olarak yukari dogdru gecis
yapilmasi

Sayfa olarak asagi dogru gegis yapil-
masil

Formullerdeki sonraki secimi yapin

[ig
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Diyalog alani ya da buton ileri/geri

Dongiiler, alt programlar ve
program boliim tekrarlari

Hat hareketlerini programlayin
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Serbest kontur programlama FK
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1.1 Bu el kitabi hakkinda

Giivenlik uyarilan

Bu dokimantasyonda ve makine Ureticinizin dokimantasyonunda
belirtilen tim glvenlik uyarilarini dikkate alin!

Guvenlik uyarilari, yazilim ve cihazlarin kullanimiyla ilgili tehlikelere
kars! uyarir ve bunlarin dnlenmesi hakkinda bilgi verir. Tehlikenin
agrrligina gore siniflandirimig ve asagidaki gruplara ayrilmislardir:

A TEHLIKE

Tehlike, insanlar icin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi onlemek igin
kilavuza uymadiginiz takdirde, tehlike kesinlikle dliime veya agir
yaralanmalara yol agar.

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

AIKAZ
Dikkat, insanlar igin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi onlemek

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

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

Giivenlik uyarilari kapsaminda bilgi sirasi

Tum guvenlik uyarilarinda asagidaki dort bolim bulunur:
®  Sinyal kelimesi tehlikenin agirhgini gosterir

® Tehlikenin tlrl ve kaynag!

m Tehlikenin dikkate alinmamasi durumunda sonuglar, orn.
"Asagidaki islemlerde garpisma tehlikesi olusur”

m Sakinma — Tehlikeye karsl 6nlemler

Temel bilgiler | Bu el kitabi hakkinda
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Uyarn bilgileri

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

Bu kilavuzda asagidaki uyarn bilgilerini bulabilirsiniz:

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

@ Bu sembol sizi makine dreticinizin glvenlik uyarilarini
dikkate almaniz konusunda uyarir. Bu sembol makineye
bagli fonksiyonlari belirtir. Kullanici ve makine agisindan
olasi tehlikeler makine el kitabinda agiklanmistir.

@ Kitap semboll bir gapraz referans belirtir.

Gapraz referans, makine Ureticinizin veya tguncd taraf
saglayicinin belgeleri gibi harici belgelere yonlendirir.

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi bulundu?

Doklumantasyon alaninda kendimizi sizin igin surekli iyilestirme
gayretiicindeyiz. Bize bu konuda yardimci olun ve degisiklik

isteklerinizi litfen asadidaki e-posta adresinden bizimle paylasin:

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

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

HEIDENHAIN, NC yazihmi sdrim 16'dan itibaren striim
olusturma semasini basitlestirmistir:

B Yayinlama donemi sdrim numarasini belirler.

® Bir yayin doneminin tim kumanda tdrleri ayni strim
numarasina sahiptir.

B Programlama yerlerinin stirim numarasi, NC yaziliminin
strim numarasina karsilik gelir.

Kumanda tipi NC Yazilim No.
TNC 620 817600-18
TNC 620 E 817601-18
TNC 620 Programlama yeri 817605-18

E seri kodu, kumanda disa aktarim sdrimunu tanimlar. Asagidaki
yazilim segenegi disa aktarim surdmunde bulunmaz ya da sadece
sinirli sekilde bulunur:

®  Advanced Function Set 2 (segenek no. 9) 4 eksen enterpolasyonu
olarak sinirli

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

Her makinede kullanima sunulmayan kumanda fonksiyonlari
ornekleri sunlardir:

. TTile alet olgumu

Makinenizin gegerli olan fonksiyon kapsamini 6grenmek igin Iitfen
makine dreticisi ile baglanti kurun.

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

@ isleme dongiilerinin programlanmasi kullanici el kitabi:

isleme ddngdilerinin tim fonksiyonlari igleme déngiilerinin
programlanmasi kullanici el kitabinda agiklanmistir. Bu el
kitabina ihtiyag duyarsaniz HEIDENHAIN'a bagvurun.

ID: 1303427-xx

@ Malzeme ve alet igin dl¢iim dongiilerinin programlanmasi
kullanici el kitabi:

Tarama sistemi dongulerinin tim fonksiyonlari Malzeme
ve alet igin ol¢iim dongiilerinin programlanmasi kullanici
el kitabinda aciklanmistir. Bu el kitabina ihtiyag duyarsaniz
HEIDENHAIN'a basvurun.

ID: 1303431-xx
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Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme
ve igleme:

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

ID: 1263172-xx
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Yazilim segenekleri

TNC 620, duruma gore makine Ureticiniz tarafindan ayrica
onaylanabilecek farkli yaziim segeneklerine sahiptir. Segeneklerin
her birinde asagida listelenen fonksiyonlar mevcuttur:

ilave eksen (segenek no. 0 ve segenek no. 1)

Ek eksen Ek kontrol dongileri 1 ve 2

Advanced Function Set 1 (segenek #8)

Geligmis fonksiyon Yuvarlak tezgah islemesi:
grubu 1 = Konturlarin silindir Gzerinden islenmesi
= mmy/dak cinsinden besleme

Koordinat doniistiirmeleri:
Calisma dizleminin donddridlmesi

Advanced Function Set 2 (segenek #9)
Geligmis fonksiyon 3D igleme:

grubu 2 = Yiizey normalleri vektori tizerinden 3D

Disa aktarim igin izin alet duzeltmesi

alinmalidir ® Program akisi sirasinda elektronik el
carki ile hareketli baslik konumunun
degistiriimesi;

Alet ucu pozisyonu dedismez (TCPM =
Tool Center Point Management)

= Aleti kontura dik tutun

= Alet yonune dik olan alet yarigap
duzeltmesi

= Aktif eksen sisteminde manuel hareket
Enterpolasyon:

Dlz, > 4 eksen (disa aktarim igin izin
alinmalidir)

Touch Probe Functions (segenek no. 17)

Tarama sistemi Tarama sistemi dongiileri:
fonksiyonlar = Alet dengesizligini otomatik isletimde
telafi edin

= Manuel isletim tiriinde referans
noktasi belirleyin

m  Referans noktasinin otomatik
isletimde belirlenmesi

= isleme parcasini otomatik 6lgmek
m  Aletleri otomatik 6lgmek

HEIDENHAIN DNC (segenek #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM
bilesenleri Uzerinden
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Advanced Programming Features (segenek #19)

Geligmis FK serbest kontur programlama:
progrgmlama HEIDENHAIN acik metinde grafik destek-
fonksiyonlari lerle NC'ye uygun dlgimlenmemis malze-

me igin programlama
islem dongiileri:
® Derin delme, raybalama, tornalama,

havsalama, merkezleme (207 - 205,
208, 240, 241 dongileri)

= ¢ ve dis diglileri frezeleme (262 - 265,
267 dongdleri)

m Dikdortgen ve dairesel ceplerin ve
pimlerin perdahlanmasi (212 ila 215,
257 ila 257 donguleri)

B DUz ve egri agil ylzeylerin islenmesi
(230 ila 233 dongileri)

® Dz yivler ve dairesel yivler (210, 211,
253, 254 dongdileri)

= Daire ve gizgiler Gzerine nokta drnekleri
(220, 221 donguleri)

m Kontur gizimi, kontur cebi (paralel
konturlu), trokoidal kontur yivi (20 ila
25, 275 dongdileri)

® Kazima (dongi 225)

= Uretici donguleri (makine Ureticisi
tarafindan 6zel olarak Uretilmis
dongller) entegre edilebilir

Advanced Graphic Features (segenek #20)

Gelismis grafik Test ve islem grafigi:
fonksiyonlari = Ustten gorinis
= (g dizlemde gdsterim
m 3D gosterimi

Advanced Function Set 3 (segenek #21)

Geligmis fonksiyon Alet diizeltme:

grubu 3 M120: Yaricapi diizeltilen kontur 99 NC
timcesine kadar onceden hesaplanir
(LOOK AHEAD)
3D igleme:

M118: Program akisi sirasinda el garki
konumlandirmasini ekleyin

CAD Import (segenek no. 42)

CAD Import m DXF, STEP ve IGES desteklenir

= Kontur ve nokta desenlerin kabul
edilmesi

m  Konforlu referans noktasi tespiti

B Aclk metin programlarindaki kontur
kesitlerinin grafiksel olarak segimi
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KinematicsOpt (segenek #48)

Makine kinematiginin = Etkin kinematigi kaydetme/geri
optimizasyonu ylkleme
®  Etkin kinematigi kontrol etme
m Etkin kinematigi optimize etme

OPC UA NC Sunucusu 1 - 6 (Segenek no. 56 ila 61)

Standart hale getirilmis arayiiz OPC UA NC sunucusu, kumandadaki verilere ve fonksiyonlara harici
erisim igin standart hale getirilmis bir arayiiz (OPC UA) sunar.

Bu yazilim segenekleri ile alti adete varan paralel istemci bagdlantisi olustu-

rulabilir.

Extended Tool Management (segenek #93)

Geligmis alet yoneti-  Python bazli
mi

Remote Desktop Manager (segenek #133)

Harici bilgisayar B Ayr bilgisayar biriminde Windows
birimleri uzaktan = Kumanda yiizeyine bagli
kumandasi

Cross Talk Compensation — CTC (segenek #141)

Aks baglantilari B Eksen ivmelenmesiyle dinamik sartli
denklestirme pozisyon degisimlerinin tespiti
m TCP (Tool Center Point)
kompanzasyonu

Position Adaptive Control — PAC (segenek #142)

Adaptif pozisyon ®  Calisma mekanindaki eksenlerin
kontrolii konumlarina bagli olarak ayar
parametrelerinin uygun hale getirilmesi

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

Load Adaptive Control — LAC (segenek #143)

Adaptif yiik kontrolii ® [sleme parcasi kiitlesi ve sirtinme
gucunun otomatik olarak Tespit
Edilmesi
= Malzemenin glncel kitlesine bagli
olarak ayar parametrelerinin uygun
hale getiriimesi

Active Chatter Control — ACC (segenek #145)
Etkin giiriiltii onleme  isleme sirasinda tam otomatik gurdlti
onleme fonksiyonu

Active Vibration Damping — AVD (segenek no. 146)

Etkin titresim soniim-  Malzeme yizeyinin iyilestiriimesiigin
lemesi makine titresimlerinin sondmlendiriimesi
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CAD Model Optimizer (Segenek no. 152)

CAD model optimizasyonu CAD modellerini dontstirme ve optimize etme
B Tespit ekipmani
B Ham parga
. Tamamlanmis parga

Batch Process Manager (segenek no. 154)

Batch Process Uretim gorevlerinin planlanmasi

Manager

Component Monitoring (segenek #155)

Harici sensorler olmadan bilesen Yapilandirimis makine bilesenlerinde asir yukleme denetimi

denetimi

Se¢. Contour Milling (segcenek no. 167)

Optimize edilmis kontur dongiileri DonUsli freze islemiyle istenen sekilde cep ve adalarin imalati igin dongu-

ler

Diger mevcut segenekler

HEIDENHAIN, sadece makine Ureticiniz tarafindan
konfiglre edilebilecek ve uygulanabilecek donanim
genisletmeleri ve yaziim segenekleri sunar. Ornegin FS
fonksiyonel glivenlik 6zelligi bunlardan biridir.

Ayrintili bilgiyi makine Ureticinizin dokimantasyonunda
veya Segenekler ve aksesuarlar mini broslrinde
bulabilirsiniz.

|D: 827222-xx

@ VTC kullanim kilavuzu

VT 121 kamera sistemi yaziiminin tim islevleri VTC
kullanim kilavuzunda agiklanmistir. Bu kullanim kilavuzuna
ihtiyag duyarsaniz HEIDENHAIN ile iletisime gegin.

ID: 1322445-xx

Ongoriilen kullanim yeri

Kumanda, A sinifina EN 55022 uyarinca uygundur ve temel olarak
endustri alaninda kullanim igin 6ngoérulmustar.
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Yasal Uyari

Kumanda yazilimi, kullanimi 6zel kullanim kosullarina tabi olan agik
kaynak yazilimlar icermektedir. Bu kullanim kosullari oncelikli olarak
gegerlidir.

Ayrintili bilgiyi kumandada asagidaki gibi bulabilirsiniz:

» MOD tusuna basin

» MOD mentustnde Genel bilgiler grubunu segin

> Lisans bilgisi MOD fonksiyonunu segin

Kumanda yaziliminda ayrica Softing Industrial Automation GmbH
sirketine ait ikili OPC UA Software kitapliklari da mevcuttur. Bunlar
icin HEIDENHAIN ve Softing Industrial Automation GmbH arasinda
anlasma yapilarak kararlastirilan kullanim kosullari oncelikli olarak
gegerlidir.

OPC UA NC sunucusu veya DNC sunucusu kullaniliyorsa
kumandanin davraniglarini yonetebilirsiniz. Bu nedenle bu
arabirimleri Gretimde kullanmadan 6nce kumandanin hatasiz veya
performans kayiplari olmadan galistirilip calistinlamayacagini
belirleyin. Sistem testlerinin yapilmasi, bu iletisim arabirimlerini
kullanan yazilimi olusturan kisinin sorumlulugundadir.
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Yeni fonksiyonlar 81760x-18

Yeni ve degistirilmis yazilim fonksiyonlarina genel bakis
Onceki yazilim strimlerine iliskin ayrintili bilgi Yeni ve
degistirilmis yazilm fonksiyonlarina genel bakig ek
dokimantasyonunda aciklanmistir. Bu dokiimana ihtiyac
duyarsaniz HEIDENHAIN ile iletisime gegin.

Kimlik: 1322094-xx

B 22 numarali yaziim secenegi Pallet Management, kumandayla
birlikte standart olarak mevcuttur.

= TUm basit koordinat dontstmlerini ayni anda sifirlamak igin
NC islevi TRANS RESETi kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "TRANS RESET ile sifirlama", Sayfa 394
= FN 18: SYSREAD ve (ISO: D18) fonksiyonlari genisletildi:

= FN 18: SYSREAD (D18) ID10 NR10: Gegerli program
pargasinin islenme sayacl

® FN 18: SYSREAD (D18) ID245 NR1: REF sistemindeki bir
eksenin (IDX) gecerli hedef konumu

® FN 18: SYSREAD (D18) ID370 NR7: programlanabilir deneme
sistemi donglisl 14xx (Segenek no. 17) sirasinda deneme
noktasina ulagilmazsa kumandanin tepkisi

= FN 18: SYSREAD (D18) ID610: M120 (Segenek no. 21) igin
gesitli makine parametrelerinin degerleri

B NR53: Normal beslemede radyal basing
B NR54: Yiksek beslemede radyal basing

= FN 18: SYSREAD (D18) ID630: Kumandanin bilgi kart
B NR3: SIK-jenerasyon SIK1 veya SIK2

®  NR4: Bir yazilim segeneginin (IDX) SIK2'li kumandalar igin
ne siklikta ve nasil etkinlestirildigine iligkin bilgiler

= FN 18: SYSREAD (D18) ID990 NR28: Takim milinin mevcut
mil agis|

Diger bilgiler: 'Sistem verileri', Sayfa 560
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Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

= Yazilim strima 18' yuklemek veya glincellemek igin min.30
GB. sabit disk boyutuna sahip bir kumandaya ihtiyaciniz vardr.
Kumanda icin ayrica minimum 4 GB RAM gereklidir.

= Tekerlek frezesi (MILL_SIDE) arag tipi eklenmistir.

® HEROS ayarlarinda, kumandanin ekran parlakhgini
ayarlayabilirsiniz.

= Ekran goriintiisii ayarlar penceresinde kumandanin ekran
goruntilerini kaydettigi yolu ve dosya adini tanimlayabilirsiniz.
Dosya adi bir yer tutucu igerebilir, 6rnegin ardisik numaralandirma
igin %N.

B Makine Ureticisi, bir devrilme ekseni igin SLP yonteminin kullanilip
kullaniimadigini belirlemek zere safeAbsPosition (No. 403130)
makine parametresini kullanir.

Guvenlik islevi SLP etkin degilse islevsel guvenlik FS, calistirma
isleminden sonra kontrol etmeden ekseni izler. Kumanda, ekseni
gri uyari uggeniyle tanimlar.
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Degistirilen fonksiyonlar 81760x-18

® Degerleri dogrudan NC fonksiyonlarinda TABDATA WRITE,
TABDATA ADD und FN 27: TABWRITE (ISO: D27) girebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Tablo degerini yazma", Sayfa 410
Diger bilgiler: "Tablo dederine ekleme", Sayfa 411
Diger bilgiler: "FN 27: TABWRITE — Serbestce tanimlanabilir
tabloyu tanimlama®, Sayfa 424

® Bir bilesen yapilandirimamissa veya izlenemiyorsa kumanda
islemi gri renkte 1s1 haritasinda goruntuler.

Diger bilgiler: "Yapilandiriimis makine bilesenlerinin
denetimi(segenek no. 155)", Sayfa 413

E CAD Viewer genigletilmigtir:

m CAD Viewer'de Konturlar ve Konumlari segerseniz dokunma
hareketlerini kullanarak malzemeyi dondurebilirsiniz.
Dokunma hareketlerini kullandiginizda, kumanda 6ge bilgilerini
goruntulemez.

® CAD Import (Segenek no. 42) islem diizleminde olmayan
konturlari tek tek kesitlere boler. CAD Viewer mimkun
oldugunca uzun diz gizgiler L ve yaylar olusturur.

Olusturulan NC programlari genellikle cam tarafindan
olusturulan NC programlarindan cok daha kisa ve nettir.
Bu nedenle konturlar donguler i¢in daha uygundur, 6r. OCM
dongdileri (Segenek no. 167).

. CAD Import, olusturulan dairesel yollarin yarigcaplarini yorumlar
olarak verir. Olusturulan NC bloklarinin sonunda CAD Import,
alet segimini kolaylastirmak i¢in en kiguk yarigapi gosterir.

= Daire orta noktasini cap bolgesine gore arayin
penceresinde kumanda, konumlarin derinligine gore
filtrelemenizi saglar.

Diger bilgiler: "CAD dosyalarindan verileri uygula®, Sayfa 503

® Dosya turu en az bir prototipe sahip olan bir tablo olusturursaniz
kumanda Tablo bi¢cimini segin penceresini goruntuler.

Kumanda ayrica prototipin mm veya ing olgu birimiyle tanimlanip

tanimlanmadigini da gosterir. Kumanda her iki 6lgum birimini de

gosteriyorsa bir olgum birimi segebilirsiniz.

Makine Ureticisi prototipi tanimlar. Prototip deger igeriyorsa

kumanda degerleri yeni olusturulan tabloya aktarir.

Diger bilgiler: "Yeni dosya olusturma”, Sayfa 108

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve igleme

Kullanici El Kitabi

= HEROS araci Diffuse eklenmistir. Metin dosyalarini
karsilastirabilir ve birlestirebilirsiniz.

B OPC UA NC Server asagidaki sekilde genisletilmistir:

® OPC UA NC Server servis dosyalar olusturma secenegi
sunar.

= OPC UA NC Server givenlik ilkelerini Aes128Sha256RsaOaep
ve Aes256Sha256RsaPss destekler.

B Alet tastyicilar i¢in 3D modelleri dogrulayabilirsiniz.

= PKI Admin asagidaki sekilde genisletilmistir:
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®m OPC UA NC Server (Segenek no. 56 - 61)'e baglanma girigimi
reddedilirse kumanda istemci sertifikasini Reddedildi
sekmesinde saklar. Sertifikayl dogrudan Giivenilir sekmesine
aktarabilirsiniz ve sertifikalari kumandaya manuel olarak
aktarmaniz gerekmez.

= PKI Admin, Gelismis ayarlar sekmesine eklenmistir.
Sunucu sertifikasinin statik IP adresleri igerip igermeyecegini
tanimlayabilir ve iligkili bir CRL dosyasi olmadan baglantilara
izin verebilirsiniz.

Kullanicr yonetimi asagidaki sekilde genisletilmistir:

® BT yoneticiniz, Windows etki alanina baglanmayi
kolaylastirmak igin bir 6zellik kullanicisi ayarlayabilir.

®  Kumandayr Windows etki alanina bagladiysaniz diger
kumandalar i¢in gerekli yapilandirmalari verebilirsiniz.

Kumanda, bir baglanti yapilandirmasinin guvenli olup olmadigini

belirtmek igin bir sembol kullanir.

Makine parametresi CfgStretchFilter (No. 201100) kaldinlmistir.
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Yeni dongii fonksiyonlari 81760x-18

Ayrintil bilgi: isleme Donglerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

® DOngl 1274 OCM YUVARLAK YIV (ISO: G1274, Segenek no. 167)

Bu dongui ile diger OCM donguleriyle baglantili olarak ylzey

frezeleme igin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz bir
yuvarlak yiv tanimlarsiniz.
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Degistirilen dongii fonksiyonlari 81760x-18

Ayrintil bilgi: isleme Donglerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Ayrintili bilgi: Malzeme ve Alet igin Olgiim Dongiilerinin
Programlanmasi Kullanici El Kitabi

= Karmasik kontur formdlti SEL CONTOUR igindeki kismi konturlari
LBL tanimlayabilirsiniz.

= Makine Ureticisi 220 ORNEK DAIRE (ISO: G220, Secenek no. 19)
ve 221 ORNEK HATLAR (ISO: G221, Segenek no. 19) dongdlerini
gizleyebilir. Tercihen PATTERN DEF islevini kullanin.

= Q515 YAZI TIPIparametresi giris degeri 1 olarak 225 GRAVURLE
(ISO: G225) dongustine eklenmigtir. LiberationSans-Regular yazi
tipini segmek igin bu giris degerini kullanin.

®  Asaidaki dongilerde hedef boyutlarigin "+-...." simetrik
toleranslari girebilirsiniz:

m DOngl 208 DELIK FREZESI (ISO: G208, Segenek no. 19)

®m 127x (Secenek no. 167)- OCM standart sekiller

B 14xx tarama sistemi dongulerinde nominal olguler igin "+-...."
simetrik toleranslari girebilirsiniz.

= 441 HIZLI TARAMA (ISO: G441, Secenek no. 17) dongusd, Q371
REAKSIYON TARAMA NOKT. Parametresiyle genisletilmistir.
Bu parametre, ekran kalemi sapmazsa kumandanin yanitini
tanimlamak igin kullanilir.

= Kumandanin program ¢alismasini kesintiye ugratip ugratmadigini
ve bir dlgim raporu goruntuleyip gorantulemedigini tanimlamak
icin 441 HIZLI TARAMA (ISO: G441, Segenek no. 17)
dongusundeki Q400 KESINTI parametresini kullanabilirsiniz.
Parametre asagidaki dongulerle birlikte calisir:

m 45x Kinematik 6lgimu i¢in tarama sistemi dongileri
®m 46x Tarama sistemini malzeme tarama sistemine kalibre edin

B 14xx dokunmatik sistem dongusu malzeme egikligi
konumunu belirlemek ve referans noktasini kaydetmek igin
gevrim yapar

= 451 MEASURE KINEMATICS (ISO: G451, Segenek no. 48) ve 452
ON AYAR KOMPANZASYON (ISO: 452, Secenek no. 48) dongdleri
doner eksenlerin olgulen konum hatalarini QS-Parametrelerinde
QS144 ila QS146 olarak kaydeder.

®  Opsiyonel makine parametresi maxToolLengthTT (No. 122607)
ile makine Ureticisi, izin verilen maksimum agi toleransini
tanimlar.

. Makine Ureticisi, istege bagli makine parametresiyle calPosType
(No. 122606) kumandanin kalibrasyon ve 6lgtim sirasinda paralel
eksenlerin konumunu ve kinematiklerdeki degisiklikleri hesaba
katip katmadigini tanimlar. Ornegin, kinematikte kafa degisimi gibi
bir degisiklik olabilir.
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ilk adimlar | Genel bakis

2.1 Genel bakis

Bu bolim size, kumandanin onemli kullanimlarini suratle
o6grenmek icin yardimei olacaktir. Konu hakkinda daha fazla bilgiye,
yonlendirilen tanimlamadan ulasabilirsiniz.

Bu bollim asagidaki konularr icerir:

B Makinenin agilmasi

B Malzemeyi programlama

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

m  Makinenin agilmasi

Malzemenin grafik olarak test edilmesi
Aletlerin dlzenlenmesi

Malzemenin dizenlenmesi
Malzemenin islenmesi
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ilk adimlar | Makinenin agilmasi

2.2 Makinenin agilmasi

Akim kesintisini onaylayin

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

+0.000

+110.000

o +0.000 oLThe
[c | +0.000 =

Makine ve makine bilesenlerinden dolayi her zaman mekanik
tehlikeler s6z konusudur. Elektrikli, manyetik ya da elektromanyetik
alanlar ozellikle kalp pili kullanan ve implant bulunan kisiler igin

"
T
o
nse

s
%
&

tehlikelidir. Makinenin devreye alinmasiyla tehlike baglar! ”
» Makine el kitabi dikkate alinmali ve izlenmelidir e o T (N
> Guvenlik uyarilari ve guvenlik sembolleri dikkate alinmali ve e o e
izlenmelidir = e om B e |
| TR s |

» Guvenlik tertibatlar kullaniimalidir

Makine el kitabini dikkate alin!

Makinenin baslatiimasi ve referans noktalarinin
calistinimasi makineye bagli olan fonksiyonlardir.

Makineyi calistirmak igin asagidaki sekilde hareket edin:
» Kumandanin ve makinenin besleme gerilimini agin

> Kumanda igletim sistemini baslatir. Bu islem birkag dakika
alabilir.

> Ardindan kumanda, ekranin Ust satirinda elektrik kesintisi
diyalogunu gosterir.
Tusa CE basin
Kumanda, PLC programini donsturUr.
@ Kontrol gerilimini agin

>
>
>
> Kumanda Manuel isletim tiriindedir.

Makinenize bagli olarak NC programlarini islemek igin
baska adimlar gereklidir.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

B Makinenin agilmasi
Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanicr El Kitabi
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2.3 ilk kismi programlama

isletim tiirii segimi
Sadece Programlama isletim tiriinde NC programlari olusturabilir-
siniz:
@ > Isletim trleri tusuna basin
> Kumanda Programlama isletim tlrtne geger.

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

= igletim tirleri
Diger bilgiler: '"Programlama”, Sayfa 68

Kumandanin onemli kumanda elemanlari

ilk adimlar | ilk kismi programlama

Tus Diyalog kilavuzu fonksiyonlari
ent Girisi onaylayin ve bir sonraki diyalog sorusunu
etkinlestirin
=] Diyalog sorusuna gegin
END Diyalogu 6nceden sonlandirin
e Diyalogu bitirin, girisleri iptal edin
D Etkin isletim durumuna bagli olarak fonksiyonlari

sectiginiz ekrandaki yazilim tuslari

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
®  NC programlari olusturma ve degistirme
Diger bilgiler: "NC programinin dizenlenmesi", Sayfa 95
® Tuslara genel bakis
Diger bilgiler: "Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari’, Sayfa 2
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Yeni NC programi agma / dosya yonetimi

Yeni bir NC programi olusturmak icin su sekilde hareket edin: [Eanies Feieein @ rzooenians =

» PGM MGT tusuna basin S [
Kumanda, dosya yonetimini acar. i
Kumandanin dosya yénetimi, Windows Explorer Eis s W

2 19.05-2016 13:21:18
541 M 19-05-2018 13:21:18
259K 19.05.2018 13:21:18
451K 18-05-2018 13:21:18

ile bilgisayardaki dosya yonetimine benzer
yapidadir. Dosya yonetimiyle, kumanda dahili
hafizasindaki veriler yonetilir.

> Klasor segin

» .Huzantisina sahip herhangi bir dosya adi girin e

12 Dosya 19.32 GByte bog [
—_—

8778 19-05-2018 13:24:18
4885 + 19-08-2018 13:21:18

AN YAN PENCERE

s€ KOPYALA 1p sony
1 Il J | ‘j ‘F“‘a"‘:‘%n |§§? | M!V§:AH | son

ent » ENT tusuyla onaylayin

> Kumanda, yeni NC programinin 6lgu birimini
sorar.

» MM veya INC olarak istenen 6lci biriminin yazilim
tusuna basin

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

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
® Dosya yonetimi
Diger bilgiler: "Dosya yonetimi", Sayfa 101
B Yeni NC programi olusturma
Diger bilgiler: "NC programlarini agma ve girme", Sayfa 84
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Ham pargayi tanimlama

Yeni bir NC programi agtiysaniz bir ham parga tanimlayabilirsiniz. Bir
kdpd, her biri segili referans noktasina bagl MIN ve MAKS noktalarini
girerek tanimlarsiniz.

Yazilim tusuyla istenen ham parca sekli secildikten sonra kumanda,
otomatik olarak ham parca tanimlamasini acar ve gerekli ham parca
verilerini sorgular.

Dikdortgen ham parcayi tanimlamak igin su sekilde hareket edin:
» Istenen dikdértgen ham parga seklinin yazilim tusuna basin

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

» Ham parca tanimi: Minimum X: Referans noktasina bagli olarak
ham parcanin en kiguk X koordinatini girin, orn. 0, ENT tusuyla
onaylayin

» Ham parca tanimi: Minimum Y: Referans noktasina bagl olarak
ham parganin en kiguk Y koordinatini girin, orn. O, ENT tusuyla
onaylayin

» Ham parga tanimi: Minimum Z: Referans noktasina bagli olarak
ham parcanin en kiguk Z koordinatini girin, orn. -40, ENT tusuyla
onaylayin

» Ham parca tanimi: Maksimum X: Referans noktasina bagli
olarak ham parganin en buyuk X koordinatini girin, orn. 100, ENT
tusuyla onaylayin

» Ham parca tanimi: Maksimum Y: Referans noktasina bagli
olarak ham parganin en biylk Y koordinatini girin, orn. 100, ENT
tusuyla onaylayin

» Ham parca tanimi: Maksimum Z: Referans noktasina bagli
olarak ham parganin en buyuk Z koordinatini girin, orn. 0, ENT
tusuyla onaylayin

> Kumanda, diyalogu sonlandirir.

Kumanda islevlerinin tamamina erisim yalnizca Z alet
eksenini kullanirken mevcuttur, or. ornek tanimi PATTERN
DEF.

X veY alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis ve yapilandirimis olarak
kullanilabilir.

Ornek
0 BEGIN PGM YENi MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM YENi MM

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

® Ham parga tanimlamasi
Diger bilgiler: "Yeni NC programini agma", Sayfa 90

ilk adimlar | ilk kismi programlama

Tanuel sletin Programlama
Ham parca tanimi: Maksimum 2

@ BEGIN PGM 1 MM
1 BLK FORM 8.1 Z X+0 V.
B 5

100

MIN
0

MAX

100
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Program yapisi

NC programlari daima olabildigince ayni yapida olmalidir. Bu genel
bakisi artirir, programlamayi hizlandirir ve hata kaynaklarini azaltir.

Basit, klasik kontur iglemlerinde tavsiye edilen program yapisi
Ornek

—

Aleti cagirma, alet eksenini tanimlama
Aleti serbest hareket ettirme, mili devreye alma

Galisma duzleminde kontur baslangig noktasinin yakinina 6n
konumlandirin

Alet ekseninde malzeme lizerinden ya da dogrudan derinlige 6n
konumlandirma yapin, ihtiyag halinde sogutucu maddeyi devreye
alin

Kontura yaklasma

Kontur isleme

Konturdan ayriima

Aleti serbest hareket ettirme, NC programini sonlandirma
Bu konu hakkinda detayl bilgiler

m Kontur programlamasi
Diger bilgiler: 'Bir galisma igin alet hareketini programlayin®,
Sayfa 138

w N

(@] ~

(ool NN e))
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Basit dongii programlarinda tavsiye edilen program yapisi
Ornek

Aleti cagirma, alet eksenini tanimlama

Aleti serbest hareket ettirme, mili devreye alma

Galisma pozisyonlari tanimlama

Calisma dongusu tanimlama

Dongu gagdirma, sogutucu maddeyi devreye alma

Aleti serbest hareket ettirme, NC programini sonlandirma
Bu konu hakkinda detayli bilgiler

= Dongu programlamasi
Ayrintili bilgi: Isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

ook wN =

Basit kontur programlamasi
Sagda gosterilen konturu 5 mm derinlikte bir kez tamamen
frezelemelisiniz. Ham parga tanimini zaten olusturdunuz.

Fonksiyon tusu ile bir NC timcesini agtiktan sonra kumanda, baslik
satirindaki tiim verileri diyalog olarak sorgular.

Konturu programlamak igin su sekilde hareket edin:

Alet cagir

TOOL
CALL

TOOL CALL tusuna basin Yi
> Alet verilerini girin, or. alet numarasi 16

v

v

ENT tusuyla onaylayin 95

ENT

> Z alet eksenini ENT tusuyla onaylayin
> Mil devir sayisini girin, or. 6500

END > END tusuna basin
> Kumanda, NC timcesini sonlandirir.

ENT

H

Kumanda islevlerinin tamamina erigim yalnizca Z alet 1

eksenini kullanirken mevcuttur, or. ornek tanimi PATTERN 5

10

20

DEF. B
X ve 'Y alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi

20

tarafindan hazirlanmig ve yapilandiriimis olarak 5
kullanilabilir.

(3

95

< ¥
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Aleti geri gekme

ENT

ENT

ENT

>

v

L tusuna basin

Z eksen tusuna basin

» Serbest hareket degerini girin, or. 250 mm
» ENT tusuna basin

Yarigap dizeltme sirasinda ENT tusuna basin

> Kumanda RO, yarigap duzeltme yok 6gesini

v Vv

devralrr.
Besleme F sirasinda ENT tusuna basin
Kumanda FMAX 6gesini devralir.

Gerekirse M ek fonksiyonunu girin, or. M3, mili
devreye alma

END tusuna basin
Kumanda hareket tiimcesini kaydeder.

Calisma diizlemindeki alet igin 6n konumlandirma yapin

ImHHH
EN E

E

ENT

END

H

>

v

L tusuna basin

X eksen tusuna basin

» Hareket ettirilecek konum igin degeri girin, or.

-20 mm

» Y eksen tusuna basin

vV Vv vV vV VvV VY

Hareket ettirilecek konum igin degeri girin, or.
-20mm

ENT tusuna basin

Yarigap dizeltme sirasinda ENT tusuna basin
Kumanda RO 6gesini devralrr.

Besleme F sirasinda ENT tusuna basin
Kumanda FMAX 6gesini devralir.

Gerekirse M ek fonksiyonunu girin

END tusuna basin

Kumanda hareket timcesini kaydeder.
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Aletin derinlikte konumlandiriimasi

ENT

m
5

N

ENT

END

I%III

>

v

L tusuna basin

Z eksen tusuna basin

> Hareket ettirilecek konum icin degeri girin, or.

-5mm
ENT tusuna basin

Yarigap duzeltme sirasinda ENT tusuna basin
Kumanda RO 6gesini devralrr.

Konumlandirma beslemesi igin degeri girin, or.
3000 mm/dk

ENT tusuna basin

» Sogutucu maddeyi devreye almak igin M ek

fonksiyonunu girin, 6r. M8
END tusuna basin

> Kumanda hareket timcesini kaydeder.

Kontura yumusak yaklasiimasi

APPR
DEP

APPR CT
Bt

ENT

54

>

APPR DEP tusuna basin

> Kumanda, yaklasma ve uzaklagsma

vV VvV vV v VvV YV

v

fonksiyonlarina sahip bir yazilim tusu gubugunu
goruntiler.

APPR CT yazilim tusuna basin

kontur baslangi¢ noktasinin koordinatlarini girin
ENT tusuna basin
CCA orta nokta agisinda giris agisini girin, or. 90°
ENT tusuna basin
Yaklasma yarigapini girin, or. 8 mm
ENT tusuna basin

RL yazilim tusuna basin
Kumanda, solda yaricap dizeltmeyi devralir.

Calisma beslemesi icin degeri girin, or. 700 mm/
dk

END tusuna basin
Kumanda, yaklasma hareketini kaydeder.

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

Kontur isleme
» L tusuna basin

H

END
m]

H.

END
m]

o
m
I
oz
! o .

o
5 i

v v. v Vv

v

kontur noktasinin degisen koordinatlarini girin,
or.Y 95

END tusuna basin
Kumanda, degistirilmis degeri devralir ve bir

onceki NC tiimcesine ait diger tim bilgileri korur.

L tusuna basin

kontur noktasinin degisen koordinatlarini girin,
or. X 95

END tusuna basin

CHF tusuna basin
Pah genisligini girin, 70 mm
END tusuna basin

Kumanda, dogrusal timcenin sonundaki pahi
kaydeder.

L tusuna basin
kontur noktasinin degisen koordinatlarini girin

» END tusuna basin

» CHF tusuna basin
» Pah genisligini girin, 20 mm
» END tusuna basin

Konturu tamamlayin ve yumusak bir sekilde terk edin

END
o

ENT

>
>
>

v

L tusuna basin
kontur noktasinin degisen koordinatlarini girin
END tusuna basin

APPR DEP tusuna basin

» DEP CT yazilim tusuna basin

v

vV v Vvy

CCA orta nokta agisinda ayrilma agisini girin, or.
90°

ENT tusuna basin

Ayrilma yarigapini girin, or. 8 mm

ENT tusuna basin

Konumlandirma beslemesi i¢in degeri girin, Or.
3000 mm/dk

» ENT tusuna basin
» Gerekirse M ek fonksiyonunu girin, or. M9,

sogutucu maddeyi devre digi birakma
END tusuna basin

> Kumanda, uzaklagsma hareketini kaydeder.
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Aleti geri gekme

» L tusuna basin

ENT

v

Z eksen tusuna basin
» Serbest hareket degerini girin, or. 250 mm

v

ENT tusuna basin

Yarigap dizeltme sirasinda ENT tusuna basin
Kumanda RO 6gesini devralrr.

Besleme F sirasinda ENT tusuna basin
Kumanda FMAX 0gesini devralir.

M ek fonksiyonunu girin, 6r. program sonu igin
M30

END tusuna basin

> Kumanda, hareket timcesini kaydeder ve NC
programini sonlandirir.

ENT

ENT

vVV VvV Yy

v

END
m]

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

= NC tiimceleriyle komple bir 6rnek
Diger bilgiler: 'Ornek: Dogru hareketi ve sev kartezyeni',
Sayfa 163

B Yeni NC programi olusturma

Diger bilgiler: "NC programlarini agma ve girme", Sayfa 84
m Kontura yaklasma/terk etme

Diger bilgiler: "Kontura yaklagma ve ¢gikma", Sayfa 142

® Konturlari programlama
Diger bilgiler: "Hat hareketlerine genel bakis", Sayfa 152

®  Programlanabilir besleme turleri

Diger bilgiler: "Olasi besleme girisleri", Sayfa 93
m Alet yarigap duzeltmesi

Diger bilgiler: "Alet yarigapi diizeltme", Sayfa 131

® M ek fonksiyonlari
Diger bilgiler: "Program akisi kontroll, mil ve sogutucu madde
icin ek fonksiyonlar ", Sayfa 223

Dongii programinin olusturulmasi

Sagdaki resimde gosterilen delikleri (derinlik 20 mm) standart bir
delme dongusuyle olusturmaniz gerekir. Ham parcga tanimini zaten
olusturdunuz.
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Alet ¢agir
TooL » TOOL CALL tusuna basin

Alet verilerini girin, or. alet numarasi 5
ENT tusuyla onaylayin

v

enT » Z alet eksenini ENT tusuyla onaylayin
» Mil devir sayisini girin, or. 4500
END » END tusuna basin
> Kumanda, NC tumcesini sonlandirir.

Aleti geri gekme
» L tusuna basin

» Z eksen tusuna basin
Serbest hareket degerini girin, 6r. 250 mm

B

Nt » ENT tusuna basin
Nt > Yaricap duzeltme sirasinda ENT tusuna basin
> Kumanda RO, yarigap dizeltme yok 6gesini
devralir.
ENT » Besleme F sirasinda ENT tusuna basin

Kumanda FMAX 6gesini devralir.

» Gerekirse M ek fonksiyonunu girin, or. M3, mili
devreye alma

END tusuna basin
> Kumanda hareket timcesini kaydeder.

v

END
m]
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sk |
‘az00sazl GUVENLTK NES:
azote-a.5 DERINLIK
53 oL 1
®
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Ornegi tamimlayin
SPEC » SPEC FCT tusuna basin

FCT
> Kumanda, 6zel fonksiyonlara sahip yazilim tusu
gubugunu acar.

» KONTUR/- NOKTASI iSLEME yazilim tusuna basin
ISLEME

p— » PATTERN DEF yazilim tusuna basin
NOKTA » NOKTA yazilim tusuna basin

» ik pozisyonun koordinatlarini girin

Her girisi ENT tusuyla onaylayin

v

ENT

ENT tusuna basin

Kumanda, bir sonraki pozisyon igin diyalogu agar.
Koordinatlari girin

Her girisi ENT tusuyla onaylayin

TUm pozisyonlarin koordinatlarini girin

END tusuna basin

Kumanda, NC timcesini kaydeder.

ENT

ENT

END
o

VvV VvV vV vV VY

Dongii tanimlama
cveL » CYCL DEF tusuna basin

DEF

» DELME/ DiSLISi yazilim tusuna basin

DELME/
pigList

200 200 yazilim tusuna basin

Kumanda, dongu tanimlamasi diyalogunu baslatir.
DAngu parametresini girin

Her girisi ENT tusuyla onaylayin

Kumanda, ilgili dongl parametresinin gosterildigi
bir grafik gortntuler.

ENT

VvV vV.v.V YV

Dongii gagirma
cveL » CYCL CALL tusuna basin

CALL

CYCLE
CALL
PAT

CYCLE CALL PAT yazilim tusuna basin

v

ENT tusuna basin

Kumanda FMAX 6gesini devralir.
Gerekirse M ek fonksiyonunu girin
END tusuna basin

Kumanda, NC timcesini kaydeder.

ENT

END

VvV vV.vV.V YV

H
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Aleti geri cekme
» L tusunabasin

.H

> Z eksen tusuna basin
Serbest hareket degerini girin, or. 250 mm
ENT tusuna basin

\ A 4

ENT

ENT

Yarigap dizeltme sirasinda ENT tusuna basin
Kumanda RO 6gesini devralir.

Besleme F sirasinda ENT tusuna basin
Kumanda FMAX ogesini devralir.

M ek fonksiyonunu girin, or. program sonu igin
M30

END tusuna basin

Kumanda, hareket timcesini kaydeder ve NC
programini sonlandirir.

ENT

vVVVYyYVvVvy

END

H
v

v

Ornek

Ham parca tanimi
Alet cagirma

Aleti serbest hareket ettirme, mili devreye alma

Galisma pozisyonlarini tanimlayin

Dongu tanimlama

Sogutucu madde devrede, dongi ¢gagdirma

Aleti hareket ettirme, program sonu

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

Yeni NC programi olusturma

Diger bilgiler: "NC programlarini agma ve girme", Sayfa 84
Déngu programlamasi

Aynintih bilgi: Isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi
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3.1 TNC 620

HEIDENHAIN TNC kumandalari, klasik freze ve delme galigsmalarini
dogrudan makinede kolay anlasllir agik metinler olarak
programlayabilecediniz, atolyeye uygun hat kumandalaridir. Freze
makineleri, delme makineleri ve islem merkezlerindeki kullanim
icin 6 eksene kadar tasarlanmistir. Ayrica mil a¢i pozisyonunu
programlayarak ayarlayabilirsiniz.

Kumanda paneli ve ekran gorinumu agik bir sekilde dizenlenmistir;

boylece tim fonksiyonlara hizli ve kolay bir sekilde erisebilirsiniz.

HEIDENHAIN Acik Metin ve DIN/ISO

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

Ayrica kumandalari DIN/ISO uyarinca programlayabilirsiniz.

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

Uyumluluk

HEIDENHAIN hat kumandalarinda (TNC 150 B itibariyle)
olusturdugunuz NC programlari, TNC 620tarafindan sadece kosullu
olarak islenebilir. NC tUmceleri gegersiz elemanlar igeriyorsa bunlar
kumanda tarafindan dosya acildi§inda hata mesajl veya ERROR
tumceleri olarak isaretlenir.

Temel ilkeler | TNC 620
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Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli

3.2 Ekran ve Kumanda paneli

Ekran

Kumanda, dokunmatik ekranli kompakt sirim veya ayri ekran ve
kumanda panelli stirim seklinde temin edilir. Her iki segenekte de
kumanda, 15 in¢ TFT diiz ekranla donatilmistir.

Sagdaki sekilde, ekrana ait kullanim elemanlan gosterilir:

1

[« SN %) B N V)

~N

Baslik

Kumanda acikken, ekran baslikta secilen isletim turleri goste-
rilir: Makine isletim turleri solda ve programlama isletim turle-
ri sagda. Baslik satirinin daha buyuk alaninda, ekranin gosterdi-
i isletim tdru yer alir: orada diyalog sorulari ve mesaj metinleri
gosterilir (istisna: Kumanda sadece grafik gosterirse).

Yazilim tuslar

Kumanda, sayfa altinda, diger fonksiyonlari bir yazilim tusu
gubugu ile gosterir. Bu fonksiyonlari, altta yer alan tuslari kulla-
narak segin. Yonlendirme igin dar gubuklar direkt yaziim tusu
gubugu Uzerinden yazilim tusu cubuk sayisini gosterir, bu
cubuklar disarida dizenlenmis Ust karakter (Shift) tuslari ile
segilebilir. Aktif yazilim tusu gubugu, mavi isikli gubuk olarak
gosterilir

Yazilim tusu se¢im tuslari

Yazilim tusu Ust karakter tuslari

Ekran dizeninin belirlenmesi

Makine igletim tdrleri, programlama isletim tirleri ve GgUncu
masaustu igin ekran degistirme tusu

Makine Ureticisi yazilim tuglari igin yazilim tusu segim tuslari

Makine Ureticisi yazilim tuslari igin yazihm tusu Ust karakter
tuslarn

USB baglantisi

Dokunmatik kumandali bir TNC 620 kullaniyorsaniz bazi
tuslan, hareketler dzerinden kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi", Sayfa 547
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Ekran diizeninin belirlenmesi

Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli

Kullanici ekran bolmesini seger. Kumanda, or. Programlama isletim
tdrinde NC programini sol pencerede gosterebilir, bu sirada sag
pencere es zamanli olarak bir programlama grafigi gosterir. Alternatif
olarak, sa§ pencerede program siralamasi da gosterilir veya sadece

buyuk bir pencerede NC programi gosterilir. Kumandanin hangi
pencereleri gorlnttleyebilecedi, secilen isletim tirine baghdir.

Ekran dlzeninin belirlenmesi:

@ » Ekran diizeni tusuna basin: Yazilim tusu cubugu,

olasi ekran dtzenlerini gosterir
Diger bilgiler: "Isletim tirleri’, Sayfa 67

PROGRA » Ekran duzenini yaziim tusuyla segin

"
GRAFIK

Kumanda alani

TNC 620, dahili bir kumanda paneli ile teslim edilebilir. TNC 620
alternatif olarak ayri ekran ve alfa klavyeli harici kumanda panel

iceren model seklinde de mevcuttur.

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

klavye
2 = Dosya yonetimi
B Hesap makinesi
= MOD Fonksiyonu
= HELP Fonksiyonu
B Hata mesajlarinin gordntilenmesi
m Ekrani ikiisletim turd arasinda degistirme
Programlama isletim turleri
Makine igletim tdrleri
Programlama diyaloglarinin agiimasi
Navigasyon tuslari ve GOTO atlama talimati
Sayi girisi ve eksen secimi
Dokunmatik panel veya iztopu
Fare tuslarn

0 Makine kumanda paneli
Diger bilgiler: Makine el kitabi

= O 0 NO U b W

Tekil tuslara ait fonksiyonlar ilk kapak sayfasinda yer almaktadir.

tuslarn, hareketler Gzerinden kullanabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi”, Sayfa 547

o Dokunmatik kumandali bir TNC 620 kullaniyorsaniz bazi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

panelini kullanmaz.

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

Bazi makine dreticileri HEIDENHAIN'In standart kumanda

g HEIDENHAIN .
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Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli

Temizleme
Klavye Unitesini temizlemeden once kumandayi kapatin.

BILGI

Dikkat, maddi hasar tehlikesi

Yanlis temizleme ve temizleme prosedurleri klavye Unitesine veya
parcalarina zarar verebilir.
> Sadece izin verilen temizlik maddelerini kullanin

> Temiz, tUy birakmayan bir temizlik bezi kullanarak temizlik
maddesi uygulayin

Klavye Unitesi igin agagidaki temizlik maddelerine izin verilir:

®  Anyonik ylzey aktif maddeler igeren temizlik maddesi

= |yonik olmayan yiizey aktif maddeler iceren temizlik maddeleri
Klavye Unitesi igin agsagidaki temizlik maddeleri yasaktir:

Makine temizleyici

Aseton

Agresif solvent

Ovma maddesi

Basingli hava

Buharli hava enjektord

0 Is eldivenleri kullanarak klavye biriminde kirlenmeyi dnleyin.

Klavye birimi bir iztopu igeriyorsa yalnizca dlzgun galismiyorsa
temizlemeniz gerekir.

Gerekirse bir iztopunu asagidaki gibi temizleyin:

Kumandayi kapatin

Cekme halkasini saat yonunun tersine 100° gevirin

Cikarilabilir gekme halkasi gevrildiginde klavye Unitesinden kalkar.
Cekme halkasini gikarin

Bilyeyi ¢ikarin

Kabuk alanindaki kumu, talaslari ve tozu dikkatlice temizleyin

vV vVvyVvYyYyysy

Kabuk alanindaki gizikler, islevselligi olumsuz yonde
etkileyebilir veya engelleyebilir.

> Bir temizlik bezine az miktarda temizlik maddesi uygulayin

> Higbir iz veya leke gorinmeyene kadar kabuk alanini bezle
dikkatlice silin
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Tus bashklarinin degistirilmesi

Klavye Unitesinin tus basliklarini degistirmeniz gerekiyorsa
HEIDENHAIN veya makine Ureticisiyle irtibata gegebilirsiniz.

Klavye tam donanimli olmalidir, aksi takdirde IP54 koruma
sinifi garanti edilmez.

Klavye tuslarini asagidaki gibi degistirin:

66

> Cekme aletini

(ID 1394129-01) tutucular
yerine oturana kadar tus
basliginin Gzerine kaydirin

0 Ddgmeye
bastiginizda gekme
aleti daha kolay
takabilirsiniz.

> Tus basligini gekip ¢ikarin

Tus bashgini contanin
Uzerine yerlestirin ve yerine
sikica bastirin

Conta hasarsiz
olmaldir, aksi
takdirde IP54
koruma sinifi
garanti edilmez.

Yerlesme ve iglev agisindan
test edin

Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli
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Temel ilkeler | igletim tiirleri

3.3

isletim tiirleri

Manuel isletim ve el. el ¢arki

Manuel isletim isletim tiirinde makine ayarlarini yaparsiniz.
Makine eksenleri manuel veya adim adim konumlandirarak referans
noktalarini belirleyebilirsiniz.

Secenek no. 8 etkinken isleme dizlemini dondurebilirsiniz.

El. carki isletim tlrl makine eksenlerinin elektronik bir el carki HR ile
manuel sekilde hareket ettirilmesini destekler.

Ekran diizeni igin yazilim tuslari

Yazilmtusu  Pencere
Pozisyonlar
POZISYON
PoztsvoN Sol: Pozisyonlar, Sagd: Durum Gostergesi
DURUM
PoztsYON Sol: Pozisyonlar, Sag: Malzeme
wALzEwE (Segenek no. 20)

El girisi ile pozisyonlama

Bu isletim tlrlnde basit ydntem hareketleri programlanabilir, 6rn.
ylzeysel frezeleme veya 6n konumlandirma.

Ekran diizeni igin yazilim tuglar

Yazilmtusu  Pencere
NC programi
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Malzeme
| maczeue | (Segenek no. 20)
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Programlama

Bu isletim tlrtinde NC programlarinizi olusturursunuz.
Programlamada gok yonlU destek ve tamamlama; serbest kontur

programlama, farkli donguler ve Q parametre fonksiyonlarini sunar.

Istege gore programlama grafigi, programlanmis hareket yollarini
gosterir.

Ekran diizeni igin yazilim tuglan
Yazilmtusu  Pencere

NC programi

PROGRAM

PROGRAM Sol: NC programi, sag: program siralamasi
OYE

PROGRAM Sol: NC programi, sag: programlama grafigi

-
GRAFIK

Program Testi

Kumanda, or. NC programindaki geometrik uyusmazliklari, eksik
veya yanlis bilgileri ve ¢alisma alanindaki ihlalleri tespit etmek igin
NC programlarinin ve program bolimlerinin Program Testi isletim
tdrdnde simulasyonunu yapar. Simulasyon, grafik olarak farkli
gorinumlerle desteklenir. (segenek #20)

Ekran diizeni igin yazilim tuslan
Yazihm tusu  Pencere

NC programi

PROGRAM

PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi

o
DURUM

PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Malzeme

+

waLzewe (segenek #20)

Malzeme
(secenek #20)

MALZEME

Temel ilkeler | igletim tiirleri

a Programlama

b f
THG: \nc_prag)\BHB\KLax text \EBEL 1 bl
[ HEBEL . H o 1-'
4 L 24100 RO o
[P L
3 FC DR R10 CLSDs CCXeD L »
i
§
i _ - rahaRa IMAMAATT) ©
BAgLANG. | SON YA YAN BASLAT RESET
L ‘ ' ‘ BuL BASLAT ‘ TEK .
=

Program Testi
Program Testi

TOOL GALL "FAGE_MILL D40 Z 52000 F1000
3

CYGL DEF 233 SATIH FREZELEME

(e
Qase=it FREZE STRATEJISI

Q350=+1 FREZELEME YONU

0218=-80 1. YAN UZUNLUKLAR

Q2192460 (2. YAN UZUNLUKLAR

Qz27=42 3. EKSEN BASL. NOKT.

Q38640 3. EKSEN SON NOKTASI

Q369=+0.4 ;OLGU DERINLIGI

Q202242 IMAKS. KESME DERINL

Qa70=41 GECIS BINDIRME

Q207= AUTO FREZE BESLEMEST
0385=4500 BESLEME PERDAHLAMA
Q253= MAX {BESLENE POZISYONL

Q357e02 VAN GUV. MESAF
200=02  GUVENLIK WES
204450 2, GUVENLIK NES
Q47-00 (1. SINTALAWA
348=+0 2. SINIALAWA
3ss=e0 o SINTRLAMA
0220510 KOSE YARICAPI 3 e ooussm  ram
T e [ oo BAsLAT RESET
C\ BASLAT TeK ”
5 EHER el ©) BASLAT
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Temel ilkeler | igletim tiirleri

Tiimce sirasi program akigi ve tekil tiimce program akisi

Program akis1 tiimce takibi isletim tiriinde kumanda, bir

NC programini program sonuna ya da manuel veya programlanmig
bir kesintiye kadar surdurtr. Bir kesintiden sonra program akisini
tekrar surdurebilirsiniz.

Program akisi tekli tiimce isletim tlrdnde her NC timcesini

NC baslat tusuyla teker teker baslatirsiniz. Nokta desen dongudileri
ve CYCL CALL PAT durumunda kumanda her noktadan sonra durur.
Ham parga simulasyonunu bir NC timcesi olarak yorumlanir.

Ekran diizeni igin yazilim tuslar

Yazilmtusu  Pencere

NC programi
PROGRAM
" prochaw Sol: NC programi, Sag: siralama
ove
PROGRAY Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi
PROGRAY Sol: NC programi, Sag: Malzeme
i (segenek #20)
Malzeme
(segenek #20)

Palet tablolarinda ekran diizeni yazilim tuslari

Yazilmtusu  Pencere

Palet tablosu

PALET

PROGRAN Sol: NC programl, sag: palet tablosu

PA:ET

PALET Sol: palet tablosu, sag: durum gostergesi
PALET Sol: palet tablosu, sag: grafik

-
GRAFIK

Batch Process Manager
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3.4 NC esaslarn

Yol dl¢iim cihazlar ve referans isaretleri

Makine eksenlerinde, makine tezgahi veya aletin pozisyonlarini
belirleyen yol dlgim cihazlari yer alir. Dogrusal eksenlere genel olarak
uzunluk dlgim cihazlar, yuvarlak tezgah ve hareketli eksenlere agl
Olgim cihazlan takilmistir.

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

Bir elektrik kesintisinde, makine kizak pozisyonu ve hesaplanan
gercek pozisyon arasindaki duizen kaybolur. Bu duzeni tekrar
olusturmak igin artan yol dlgim cihazlar referans isaretlerine
sahiptir. Bir referans isareti gegisinde kumanda, makineye sabit bir
referans noktasi tanimlayan bir sinyal elde eder. Boylece kumanda,
guncel makine pozisyonu igin gercek pozisyon duzenini tekrar
olusturabilir. Mesafe kodlu referans isaretleri igeren uzunluk dlgim
cihazlarinda, makine eksenlerini maksimum 20 mm, agi 6lgim
cihazlarinda maksimum 20° hareket ettirmeniz gerekir.

Mutlak olgim cihazlarinda, baslatildiktan sonra kumandaya kesin
bir pozisyon degeri aktarilir. Bu nedenle makine eksenlerini hareket
ettirmeden gergek pozisyon ve makine kizak pozisyonu arasindaki
dizen, agllma isleminden hemen sonra tekrar olusturulur.

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

Programlanabilir eksenlerin tanimlarini asagidaki tabloda
bulabilirsiniz.

Ana eksen Paralel eksen Devir ekseni
X U A
Y V B
Z W C

Makine el kitabini dikkate alin!
Programlanabilir eksenlerin sayisi, adi ve atamasi makineye
baghdir.

Makine Ureticiniz baska eksenler tanimlayabilir, or. PLC
eksenleri.

Temel ilkeler | NC esaslari

X (2Y)
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Temel ilkeler | NC esaslari

Referans sistemleri

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

Bir alet makinesinde dogdrusal eksenler igin basit bir referans sistemi
olarak, eksene paralel sekilde monte edilmis uzunluk olgim cihazi
islev gormektedir. Uzunluk olgiim cihazi bir sayi gizgisini, yani tek
boyutlu bir koordinat sistemini gosterir.

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

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

Sag el kuralina gore parmak uglari (i¢ ana eksenin pozitif
yonlerini gosterir.

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

Kumandanin orn. bir alet degisimini daima ayni pozisyonda, fakat
bir islemi her zaman guncel malzeme konumuna bagl olarak
uygulamasi igin kumandanin degisik referans sistemlerini ayirt
etmesi gerekmektedir.
Kumanda asagidaki referans sistemlerini ayirt eder:
B Makine koordinat sistemi M-CS:
Machine Coordinate System
B Temel koordinat sistemi B-CS:
Basic Coordinate System
= Malzeme koordinat sistemi W-CS:
Workpiece Coordinate System
B Calisma dizlemi koordinat sistemi WPL-CS:
Working Plane Coordinate System
®  Giris koordinat sistemi I-CS:
Input Coordinate System

m  Alet koordinat sistemi T-CS:
Tool Coordinate System

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

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

Makine koordinat sistemi M-CS

Makine koordinat sistemi, kinematik agiklamasina ve dolayisiyla alet
makinesinin gergek mekanigine karsilik gelir.

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

Tek boyutlu koordinat sistemlerinin konumu ve hizasi, kinematik
aclklamasinda mil burnundan hareketle ceviriler ve rotasyonlar
yardimi ile tanimlanmaktadir.

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

Makine yapilandirma degerlerinin kullanici tarafindan
degistirilememesinden dolayi, makine koordinat sistemi sabit
pozisyonlarin, orn. alet degisim noktasinin belirlenmesiicin islev

gorar.
Machine Zero Point
YaZ|I|m Uygulama Manuel isletim @memm ‘:/\3
tu u no D boc A_OFFS. = B_OFFS B C_OFFS = U_OFFS = V_oFF -
$ — 5 2o "B
Kullanici, makine koordinat sisteminde eksen halin- il
|
de kaydirmalari, referans noktasi tablosunun OFSET : . « o o —
degerlerinin yardimi ile tanimlayabilir. : = 2 . 2 llf"'?‘
SIFIR NOK Kullanic, sifir noktasi tablosunu kullanarak doner ve R Tei =|
TABLOSU paralel eksenlerde eksenler arasi ofsetler tanimlaya- 100% F-OVR  LINIT | T
. o x| +0.000]5 | +0.000 ‘ e
bilir. o +0.000) Gl $0.000
+110.000 ‘;“\f“@
BONEED ‘ Kullanici TRANS DATUM islevini kullanarak doner ve | ot e e £ e B —
Len paralel eksenlerde eksen bazinda ofsetleri tanimla- T8 0F T e S I s

yabilir.

Makine Ureticisi referans noktasi yonetiminin OFSET
sutunlarini makineye uygun bigimde yapilandirir.

Aynintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi
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Temel ilkeler | NC esaslari

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumandaniz makineye badli olarak ilave bir palet referans noktasi
tablosuna sahip olabilir. Makine Ureticiniz, referans noktasi
tablosundan sizin tarafinizdan tanimlanmis OFFSET degerleri
oncesinde OFFSET degerlerini tanimlayabilir. Bir palet referans
noktasinin etkin olup olmadigini ve hangisinin etkin oldugunu

ek durum gostergesinin PAL sekmesi gosterir. Palet referans
noktasi tablosunun OFFSET degerleri gorilebilir ya da diizeltilebilir
durumda olmadi§i igin tim hareketler esnasinda garpisma
tehlikesi bulunur!

» Makine dreticinizin dokimantasyonunu dikkate alin

> Palet referans noktalarini sadece paletler ile baglantili olarak
kullanin

» Islem 6ncesinde PAL sekmesinin gostergesini kontrol edin

Yalnizca makine Ureticisi i¢in ilave olarak bilinen adiyla
OEM-OFFSET kullanima sunulur. Bu OEM-OFFSET ile
hareketli ve paralel eksenler igin ek eksen kaydirmalari
tanimlanabilir.

TUm OFFSET degerleri (belirtilen tim OFFSET giris
imkanlart ile ilgili) birlikte, bir eksenin GERC ile REF GR
konumu arasindaki farki verir.

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

ZX duizlemine dik olarak dizenlenmeyen kama ekseni olarak bir Y
ekseniile 3 eksenli bir makine igin ornek:
> El girisi ile pozisyonlama isletim tlrinde L IY+10 ile bir

NC tumce isleme

> Kumanda, tanimli dederlerden gerekli nominal eksen degerlerini
belirler.

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

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

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

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

> Kumanda, tanimli de@erlerden gerekli nominal eksen degerlerini
belirler.

> Kumanda konumlandirma esnasinda yalnizca Y makine eksenini
hareket ettirir.

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

> GERC ve NOMIN gostergeleri giris koordinat sisteminde Y
ekseninin ve Z ekseninin hareketlerini gosterir.

Kullanici, makine sifir noktasina iliskin pozisyonlari, rn. M91 ek
fonksiyonunun yardimiyla programlayabilir.
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Temel koordinat sistemi B-CS

Temel koordinat sistemi, koordinat bagnoktasinin kinematik
aciklamasinin sonu oldugu, Ug boyutlu kartezyen bir koordinat
sistemidir.

Temel koordinat sisteminin hizalamasi bircok durumda makine
koordinat sisteminkine karsilik gelmektedir. Burada bir makine
dreticisi ek kinematik dondsumler kullanirsa istisnai durumlar
olusabilir.

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

Temel koordinat sistemi, malzeme koordinat sisteminin konumunun
ve hizasinin belirlenmesi igin islev gormektedir.

Yazilim Uygulama
tusu
Kullanicl, malzeme koordinat sisteminin konumu-
TRANSFORM. . .. . R
oFsET nu ve hizasini, érn. 3D tarama sisteminin yardimiyla

tespit eder. Kumanda, tespit edilen degerleri temel
koordinat sistemine iliskin olarak referans noktasi
yonetiminde TEMEL- TRANSFORM. degerleri olarak
kaydeder.

Makine Ureticisi referans noktasi yonetiminin
TEMEL- TRANSFORM. sutunlarini makineye uygun bigimde
yapilandirir.

Temel ilkeler | NC esaslari
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Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

Kumandaniz makineye bagli olarak ilave bir palet referans noktasi
tablosuna sahip olabilir. Makine Ureticiniz, referans noktasi
tablosundan sizin tarafinizdan tanimlanmis TEMEL DONUSUM
degerleri 5ncesinde TEMEL DONUSUM degerlerini tanimlayabilir.
Bir palet referans noktasinin etkin olup olmadigini ve hangisinin
etkin oldugunu ek durum gostergesinin PAL sekmesi gosterir.
Palet referans noktasi tablosunun TEMELTRANSFORM. degerleri
gorulebilir ya da duzeltilebilir durumda olmadigi icin tum hareketler
esnasinda garpisma tehlikesi bulunur!

> Makine Ureticinizin dokiimantasyonunu dikkate alin

> Palet referans noktalarini sadece paletler ile baglantili olarak
kullanin

» Islem oncesinde PAL sekmesinin gdstergesini kontrol edin
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Temel ilkeler | NC esaslari

Malzeme koordinat sistemi W-CS

Malzeme koordinat sistemi, koordinat bagnoktasinin etkin referans
noktasl oldugu, U boyutlu kartezyen bir koordinat sistemidir.

Malzeme koordinat sisteminin konumu ve hizasi referans noktasi
tablosu etkin satirinin TEMEL- TRANSFORM.-dederlerine baglidir.

Yazilmtusu  Uygulama
Kullanicl, malzeme koordinat sisteminin konumu-
TRANSFORM. . . . o .

OFSET nu ve hizasini, 6rn. 3D tarama sisteminin yardi-

miyla tespit eder. Kumanda, tespit edilen degerle-

ri temel koordinat sistemine iliskin olarak referans
noktasi yonetiminde TEMEL- TRANSFORM. deger-
leri olarak kaydeder.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

Kullanici, malzeme koordinat sisteminde donusumler yardimiyla
galisma duzlemi koordinat sisteminin konumunu ve hizasini
tanimlar.

Malzeme koordinat sistemindeki dontisumler:
= 3D ROT fonksiyonlari

= PLANE fonksiyonlari

= DOngu 19 CALISMA DUZLEMI

m 7 SIFIR NOKTASI dongusunin X, Y, Z eksenleri veya TRANS
DATUM
(Calisma diizlemini e§meden dnce kaydirma) islevi
= Sifir noktasl tablosunun
X, Y, Z stunlari (galisma diizlemini dondirmeden 6nce kaydirma)
= DOngu 8 YANSIMA veya TRANS MIRROR
(calisma dizlemini emeden dnce yansitma)

Birbirlerine dayanan donusumlerin sonucu programlama
sirasina baglidir!

Her koordinat sisteminde yalnizca belirtilen (6nerilen)
dontstmleri programlayin. Bu durum dondsidmlerin
ayarlanmasi ve ayrica geri alinmasi igin de gegerlidir. Farkli
bir kullanim beklenmedik ya da istenmeyen dizilimlere

yol agabilir. Bunun igin asagidaki programlama uyarilarini
dikkate alin.

Programlama uyarilarr:

® Dondtslmler (yansima ve kaydirma) PLANE fonksiyonlari
oncesinde (PLANE AXIAL harig) programlanirsa
dénme noktasinin konumu (galisma dizlemi koordinat
sisteminin WPL-CS baslangi¢ noktasi) ve doner
eksenlerin hizasi degisir

® Tek basina bir kaydirma sadece donme noktasinin
konumunu degistirir

® Tek basina bir yansima sadece doner eksenlerin
hizasini degistirir
B PLANE AXIAL ve dongu 19 ile baglantili olarak
programlanmis dondsimler (yansima, donme ve

dlgeklendirme), donme noktasinin konumu Gzerinde ya
da doner eksenlerin hizasi Uzerinde etkili degildir
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Temel ilkeler | NC esaslari

Malzeme koordinat sisteminde etkin dondsumler olmadan
galisma dizlemi koordinat sisteminin ve malzeme
koordinat sisteminin konumu ve hizasi 6zdestir.

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli galismada
malzeme koordinat sisteminde dontstumler

bulunmaz. Etkin referans noktasl tablosu satirinin

TEMEL- TRANSFORM. degerleri bu varsayimda dogrudan
galisma dizlemi koordinat sistemine etki eder.

Calisma dizlemi koordinat sisteminde elbette baska
dontstmler de mdmkadndur

Diger bilgiler: "Calisma dizlemi koordinat sistemi WPL-CS',
Sayfa 77

76
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Temel ilkeler | NC esaslari

Calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS

Calisma duzlemi koordinat sistemi, tig boyutlu kartezyen bir
koordinat sistemidir.

Calisma duzlemi koordinat sisteminin konumu ve hizasi, malzeme
koordinat sisteminde etkin dondstmlere bagldir.

Malzeme koordinat sisteminde etkin donidsimler olmadan
galisma dizlemi koordinat sisteminin ve malzeme
koordinat sisteminin konumu ve hizasi 6zdestir.

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli calismada
malzeme koordinat sisteminde donusumler

bulunmaz. Etkin referans noktasi tablosu satirinin
TEMEL- TRANSFORM. degerleri bu varsayimda dogrudan
calisma dizlemi koordinat sistemine etki eder.

Kullanici, galisma duizlemi koordinat sisteminde donustmler

yardimiyla giris koordinat sisteminin konumunu ve hizasini tanimlar.

Calisma dizlemi koordinat sistemindeki dondsgtmler:

® 7 SIFIR NOKTASIdongusunin X, Y, Z eksenleri veya TRANS
DATUM islevi

Dongu 8 YANSIMA veya islev TRANS MIRROR
Dongl 10 DONME veya islev TRANS ROTATION
Dongu 11 OLCU FAKTORU veya islev TRANS SCALE
Dongu 26 OLCU FAK EKSEN SP.

PLANE RELATIVE

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

Toplamsal dondirmenin degerleri burada her zaman
guncel galisma dizlemi koordinat sistemine iliskindir.

Birbirlerine dayanan donlsudmlerin sonucu programlama
sirasina baglidir!

o Calisma diizlemi koordinat sisteminde etkin dontsimler
olmadan giris koordinat sisteminin ve ¢alisma dizlemi
koordinat sisteminin konumu ve hizas| 6zdestir.

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli calismada
ayrica malzeme koordinat sisteminde donusimler
bulunmaz. Etkin referans noktasi tablosu satirinin
TEMEL- TRANSFORM. degerleri bu varsayimda dogrudan
giris koordinat sistemine etki eder.
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Giris koordinat sistemi I-CS

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

Giris koordinat sisteminin konumu ve hizasi, galisma dizlemi
koordinat sistemindeki etkin donusimlere baghdir.

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

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli calismada
ayrica malzeme koordinat sisteminde donusumler
bulunmaz. Etkin referans noktasl tablosu satirinin
TEMEL- TRANSFORM. degerleri bu varsayimda dogrudan
giris koordinat sistemine etki eder.

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

Temel ilkeler | NC esaslari

Ayrica NOMIN, GERG, SCHPF ve ISTRW gostergeleri giris
koordinat sistemini referans alir.

Giris koordinat sisteminde hareket timceleri:
® FEksene paralel hareket timceleri
m  Kartezyen veya kutupsal koordinatli hareket timceleri
= Kartezyen koordinatli ve ylizey normal vektorli hareket timceleri
® Dongller
Ornek
7 X+48 R+

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

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

X0
YO
T
X10
X0 Y10
YO0 X10

o Ylzey normal vektorll hareket tlimcelerinde de alet
koordinat sisteminin konumu kartezyen koordinatlar X, Y ve
Z tarafindan belirlenir.

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

o Alet koordinat sisteminin hizasi farkli referans sistemlerinde
gerceklesebilir.

Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-CS", Sayfa 79

Giris koordinat sistemi bagnoktasina iligkin
bir kontur gok kolayca istenilen bigimde
donusturulebilir.
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Temel ilkeler | NC esaslari

Alet koordinat sistemi T-CS

Alet koordinat sistemi, koordinat bagnoktasinin alet referans noktasi
oldugu, G¢ boyutlu kartezyen bir koordinat sistemidir. Bu noktayi, alet
tablosunun degerleri, freze aletlerinde L ile R ve torna takimlarinda [ \ [ \ [ \
ZL, XL ile YL referans almaktadir. | : : 1 : : | : : |

Ayrintih bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme .
Kullanici El Kitabi | |

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

NC programi alet ucuna iliskin degilse alet kilavuz noktasinin
kaydirilmasi gerekir. Gereken kaydirma, NC programinda alet
gadirma sirasinda delta degerleri yardimiyla uygulanir.

o Grafikte gosterilen TCP konumu, 3D alet dlizeltmesiyle
baglantili olarak baglayicidir.

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

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

Bir alet dizilimini kullanici ya makine koordinat sisteminde ya da
galisma dizlemi koordinat sisteminde tanimlar.

Makine koordinat sisteminde alet dizilimi:

Ornek

Calisma duzlemi koordinat sisteminde alet dizilimi:

/
\
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Temel ilkeler | NC esaslari

Vektorlerle gosterilen hareket timcelerinde DL, DR ve DR2
duzeltme degerlerinin yardimiyla TOOL CALL timcesinden
veya .tco duzeltme tablosundan bir 3D alet duzeltmesi
yapilabilir.
Dlzeltme degerlerinin galigma sekilleri alet tipine baglidir.
Kumanda, alet tablosunun L, R ve R2 sUtunlar yardimiyla
degisik alet tiplerini tanir:
" R27pg + DR21p + DR2prog = 0
— Saft freze
B R27pg + DR21ag + DR2prog = R1ag + DR1ag + DRprog
— Yarigap frezesi veya bilye frezesi
B 0 <R27pg + DR21pg + DR2prog < Rrag + DR1ag + DRprog
— Kose yarigapl frezesi veya simit frezesi

TCPM fonksiyonu veya ek fonksiyon M128 olmadan alet
koordinat sisteminin ve giris koordinat sisteminin hizalari
Ozdestir.

80
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Temel ilkeler | NC esaslari

Freze makinelerindeki eksenlerin tanimlanmasi

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

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

Kumanda iglevlerinin tamamina erisim yalnizca Z alet
eksenini kullanirken mevcuttur, or. érnek tanimi PATTERN
DEF.

X veY alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis ve yapilandirnlmis olarak
kullanilabilir.

Kutupsal koordinatlar

Bitirme ¢izimi dik acil olarak ol¢uldukten sonra NC programini da
dik acili koordinatlarla olusturursunuz. Yayli malzemelerde veya agi
bilgilerinde, pozisyonlari kutupsal koordinat ile belirlemek genelde
daha kolaydrr.

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 agikga belirlenmistir:

®  Kutupsal koordinatlar yaricapi: CC kutbu ile pozisyon arasindaki
mesafe

m Kutupsal koordinatlar agisi: Agl referans ekseni ve CC kutbunu
pozisyona baglayan mesafe arasindaki agl

Kutup ve agi referans ekseninin belirlenmesi

Kutbu, dik agili koordinat sistemindeki iki koordinat ile t¢ dizlemden
birinde belirlersiniz. Boylece agi referans ekseni, kutupsal koordinat
acgisi PA igin net bir sekilde dlizenlenmis olur.

Kutup koordinatlari (diizlem) Agl referans ekseni
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Kesin ve artan malzeme pozisyonlari

Kesin malzeme pozisyonlari
Bir pozisyonun koordinatlari, koordinat sifir noktasini (bagnokta) Y
baz aliyorsa bunlar kesin koordinatlar olarak tanimlanmustir.
Bir malzemedeki her pozisyon, kesin koordinatlariyla agik¢a
belirlenmistir.

Ornek 1: Kesin koordinatl delikler:

Delik 1 Delik 2 Delik 3
X=10mm X=30mm X =50 mm
Y=10mm Y =20mm Y =30 mm X
Artan malzeme pozisyonlari Y
Artan koordinatlar, aletin bagil (sanilan) sifir noktasi olarak gérev
alan, en son programlanmis pozisyonunu baz alir. Artan koordinatlar,
program olusturmadaki olglyd, ayni zamanda en son ve devami y
olan, aletin gevresinde hareket etmesi gereken nominal pozisyon o
arasindaki olgliyd verir. Bu nedenle ayni zamanda zincir dlgusu 1
olarak da tanimlanir. S
Artan bir olgiyU bir | fonksiyonu ile tanimlayabilirsiniz. R
.. o
Ornek 2: Artan koordinatl delikler ]
X

Delik 4 igin kesin koordinatlar

X=10mm

Y =10 mm

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

Y=10mm Y =10 mm

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

Artan koordinatlar daima en son programlanan aletin pozisyonuna
baghdir.
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Referans noktasinin segilmesi

Bir malzeme ¢izimi, malzemeye ait belirli bir formul elemanini kesin
referans noktasi (sifir noktasl) olarak verir, gogunlukla bir malzeme
kosesi. Referans noktasi belirleme islemi sirasinda, malzemeyi 6nce
makine eksenine yonlendirin ve aleti her eksen igin malzemenin
bilinen pozisyonuna getirin. Bu pozisyon igin kumanda gostergesini
sifira veya 6nceden girilen bir pozisyon degerine gore belirleyin.
Boylece malzemeyi kumanda gostergesi veya NC programiniz igin
gegerli olacak referans sistemine atarsiniz.

Malzeme gizimi bagil referans noktalari belirtiyorsa koordinat
donustirme dongulerini kullanin.

Aynintih bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanic El
Kitabi

Bir malzeme ¢izimi NC'ye gore dlgllmediyse bir pozisyonu veya
bir malzeme kdsesini referans noktasi olarak segin, bu noktadan
itibaren kalan malzeme pozisyonlarinin dlguleri belirlenebilir.
HEIDENHAIN'In 3D tarama sistemi ile referans noktalarini rahat bir
sekilde belirlersiniz.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

Ornek

Malzeme semasi, olgumleri X=0 Y=0 koordinatlarina sahip olan
kesin bir referans noktasina baglh delikleri (1 ila 4 arasinda) gosterir.
Delikler (5 ila 7), X=450 Y=750 mutlak koordinatlarina sahip olan
rolatif bir referans noktasina baglidir. Bir Sifir noktasi kaydirmasi
ile sifir noktasini gegici olarak X=450, Y=750 pozisyonuna
kaydirabilirsiniz, bdylece delikleri (5 ila 7) baska hesaplamalar
olmadan programlayabilirsiniz.
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

3.5 NC programlarini agma ve girme

Bir NC programinin HEIDENHAIN Acik Metin
Bir NC programi, bir NC timcesi sirasindan olusur. Sagdaki resim bir
NC timcesinin elemanlarini gosterir.

Kumanda, bir NC programininNC timcelerini artan bir sirada NC tiimcesi
numaralandirilir,

Bir NC programinin ilk NC timcesi BEGIN PGM, programin adi ve
gegerli olcu birimiyle tanimlanmistir. ‘ ’

Sonraki NC tiimceleri su konular hakkinda bilgi icerir: Hat fonksiyonu Kelimeler
B ham par¢a

Alet cagirmalari

Bir guivenlik pozisyonunun galistiriimasi

Besleme ve devirler

Hat hareketleri, dongtler ve diger fonksiyonlar

Bir NC programinin son NC timcesi END PGM, programin adi ve
gegerli 6lgu birimiyle tanimlanmistir.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

10 L‘X+10 Y+5 RO F100 M3 I

Tdmce numarasi

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir carpisma
kontrolU gergeklestirmez. Bir alet degistirme sonrasindaki
yaklasma hareketi sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

> Talep halinde ilave bir ara konum programlayin
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Ham pargayi tanimlama: BLK FORM

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

0 ®m Ham parga tanimi sadece, NC programini grafik olarak
test etmek isterseniz gereklidir!

B Kumandanin simulasyonda ham pargayi temsil etmesi
icin ham parganin minimum bir boyuta sahip olmasi
gerekir. Minimum boyut, yaricapta ve tim eksenlerde
0,7 mm veya 0,004 ing'tir.

® Similasyondaki Gelismis kontroller fonksiyonu,
malzemenin denetimi i¢in ham parga tanimindaki
bilgileri kullanir. Makinede birden fazla malzeme
gerildiyse bile kumanda sadece etkin ham parcayi
izleyebilir!

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
isleme Kullanici El Kitab

@ Kumanda islevlerinin tamamina erisim yalnizca Z alet
eksenini kullanirken mevcuttur, or. 6rnek tanimi PATTERN
DEF.

X ve'Y alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis ve yapilandiriimis olarak
kullanilabilir.

Kumanda, farkli ham parga bigimlerini gosterebilir:

Yazihmtugsu  Fonksiyon

Dikdortgen seklinde bir ham parca tanimlayin

/3
N

Silindirik bir ham parca tanimlayin

!

Rotasyon simetrik bir ham parcayi herhangi bir
bicimde tanimlayin

2y
7

STL dosyasini ham parga olarak yikleme

istege bagli olarak ek STL dosyasini hazir parca
olarak ytkleme

6

Dikdortgen seklinde ham parga

Kare seklinde kenarlari, X,Y ve Z eksenlerine paraleldir. Bu ham parga,
iki kose noktasiyla belirlenmistir:

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

B MAKS nokta: Dikdortgenin en buytk X, Y ve Z koordinatlari; kesin
veya artan degerleri girin
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Program baslangici, adi, 6lgu birimi
Mil ekseni, MIN noktasi koordinatlari
MAKS noktasi koordinatlari

Program sonu, adi, 6l¢u birimi

86
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Silindirik ham parga

Silindirik ham parga silindirin dlgtimleri vasitasiyla belirlenmistir:
X, Y ya da Z: Donme ekseni

D, R: Silindirin gap1 ya da yarigapi (pozitif 6n isaretli)

L: Silindirin uzunlugu (pozitif on isaretli)

DIST: Rotasyon ekseni boyunca kaydirma

DI, RI: Bos silindirin i¢ gapi ya da i¢ yarigap!

-
-

DIST_ |

DIST ve Rl veya DI parametreleri istege baglidir ve
programlanmak zorunda degildir.

Ornek

Program baslangici, adi, 6lgU birimi

Mil ekseni, yarigap, uzunluk, mesafe, i¢ yaricap

Program sonu, adi, 6l¢u birimi

Herhangi bir bigcime sahip rotasyon-simetrik bir ham parga

Doner simetrik ham parganin konturunu bir alt programda

tanimlayin. Bu sirada X, Y veya Z'yi donme ekseni olarak kullanirsiniz.

Ham parga taniminda kontur tanimlamasina atifta bulunun:

B DIM_D, DIM_R: Rotasyon-simetrik ham parganin ¢api veya
yaricap!

® | BL: Kontur tanimlamali alt program

Kontur tanimlamasi dénme ekseninde negatif degerler icerebilir

ancak ana eksende sadece pozitif deGerler igermelidir. Konturun

kapall olmasi gerekir, yani kontur baslangici kontur bitisine denk
olmalidir.

Rotasyon simetrik bir ham pargayi artan koordinatlarla
tanimladiginizda, olgller ¢ap programlamasindan bagimsizdir.

Alt program bildirimi, bir numara, bir ad veya bir QS
parametresi vasitasiyla gergeklestirilebilir.
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Ornek

Program baslangici, adi, 6lgu birimi

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

Alt program baslangici

Kontur baslangici

Pozitif ana eksen yoniinde programlama

Kontur sonu

Alt program sonu

Program sonu, adi, 6l¢u birimi

Ham parca ve istege bagl hazir parga olarak STL dosyalari

STL dosyalarinin ham parga ve hazir parga olarak yiklenmesi
ozellikle CAM programlariyla baglantili olarak rahatlk saglar, ¢inku
burada NC programinin yani sira gerekli 3D modeller de hazir
bulunur.

Eksik olan 3D modelleri, or. birgok ayri islem adimindaki
yari hazir pargalari, Program Testi isletim tiriinde
MALZEME DISA AKTRM. yazilim tusu yardimiyla dogrudan
kumandada olusturabilirsiniz.

Dosya boyutu geometrinin karmasikligina bagldir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanicr El Kitabi

0 STL dosyalarin izin verilen Giggen sayisi bakimindan sinirli
olduklarini unutmayin:

= ASCII formatindaki her STL dosyasli basina 20.000
dcgen

m Biner formattaki her STL dosyasli basina 50.000 U¢gen
Kumanda biner dosyalari daha hizli ytkler.

0 ing 6lgu birimi kumandada veya NC programinda etkin
olsa bile, denetim 3D dosyalarin dlgimlendirmelerini mm
cinsinden yorumlar.

Ham parga taniminda yol bilgilerini vererek istediginiz STL
dosyalarina génderme yapabilirsiniz. Kumandanin yol bilgilerini
otomatik olarak almast icin DOSYA SEC yazilim tusun kullanin.

Hazir parga yuklemek istemiyorsaniz ham pargayi tanimladiktan
sonra diyalogu sonlandirin.

STL dosyasinin yol bilgisi dogrudan metin girisiyle veya bir
QS parametresi vasitasiyla gergeklestirilebilir.

(ool
(=]
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Ornek
Program baslangici, adi, 6lgu birimi

Ham parcanin yol bilgisi, istege bagli hazir parganin yol bilgisi

Program sonu, ad, dl¢u birimi

o NC programi ve 3D modelleri bir klasérde veya tanimlanmis
bir klasor yapisi altinda bulunuyorlarsa bagil yol bilgileri
dosyalarin sonradan yerlerinin degistiriimesini kolaylastirir.

Diger bilgiler: "Programlama uyarilan®, Sayfa 248
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Yeni NC programini agma

Tanuel sletin Programlama
Ham parca tanimi: Maksimum 2

Bir NC programini daima Programlama isletim turiinde girin.
Program a¢gma ornegi:

EGIN PGM 1 MM
LK FORM 0.1 Z X+0_Y+0 Z-20
=i KT

nrra Moo

°
1
2
2
a
s
5

» Isletim tUri: Programlama tusuna basin ]
» PGM MGT tusuna basin b +
MGT

> Kumanda, dosya yonetimini agar.

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

Nt » Yeni program adini girin
» ENT tusuyla onaylayin

» Olgl birimi segin: MM veya INCH yazilim tusuna
basin

> Kumanda, program penceresine geger ve BLK-
FORM tanimlama diyalo§unu agar (ham parga).

» Dikdortgen seklinde ham parcayi segin: Yazilim
tusuna dikdortgen ham parca sekliigin basin

y.
N

GRAFIKTEKi CALISMA DUZLEMiI: XY

» Mil eksenini girin, érn. Z

Kumanda islevlerinin tamamina erisim yalnizca Z alet
eksenini kullanirken mevcuttur, or. 6rnek tanimi PATTERN
DEF.

X ve Y alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis ve yapilandiriimis olarak
kullanilabilir.

HAM PARCA TANIMI: MINIMUM

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

HAM PARCA TANIMI: MAKSIMUM

Nt » MAKS noktasinin X, Y ve Z koordinatlarini arka
arkaya girin ve her defasinda ENT tusuyla
onaylayin
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Program baslangici, adi, 6lgu birimi
Mil ekseni, MIN noktasi koordinatlari
MAKS noktasi koordinatlari

Program sonu, ad, dl¢u birimi

Kumanda timce numaralarini ve BEGIN ile END timcesini otomatik
olarak olusturur.

Ham parga tanimi programlamak istemezseniz diyalogu
Grafikteki islem diizlemi: XY'de DEL tusuyla iptal edin!
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Acik metinde alet hareketlerini biinyesinde programlama

Bir NC timcesini programlamak i¢in bir diyalog tusu ile baslayin.
Kumanda, ekranin baslik satirinda tim gerekli verileri sorar.

Bir konumlama tiimcesi ornegi
L e » L tusuna basin

KOORDINATLAR?

» 10 (X ekseni i¢in hedef koordinat girin)
» 20 (Y ekseniigin hedef koordinat girin)
Nt » ENT tusuyla bir sonraki soruya gegin

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

ent » Yarcap diizeltmesi yok girin, ENT tusuyla bir
sonraki soruya gegin

BESLEME F=? / F MAX = ENT

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

EK FONKSIYON M?

» 3 (Ek fonksiyon M3 Mil acik) girin.
m » Kumanda, END tusuyla bu diyalogu sonlandirir.

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

Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Munue.l. isletim

a Programlama

12 CYCL DEF 4.8 Fop
L 0 ns

24 GYCL DEF 3.2 DERINL-B

M M4

»»»»»»»»

r

OR- ¥.CAPS.
9

M103

M118

e

Mi120 Mm128
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Olasi besleme girisleri

Yazilmtusu  Besleme belirleme fonksiyonlari
Hizli harekette siirlin, timceye gore etkili. istisna:
o APPR tiimcesinden 6nce tanimlanmissa FMAX
yardimci noktaya yaklagsmak i¢in de etkili olur
Diger bilgiler: "Gidis ve donUslerde onemli pozis-
yonlar", Sayfa 145
TOOL CALL timcesinden otomatik olarak hesap-
— lanan besleme ile hareket ettirme

Programlanmis besleme ile (birim mm/dk. veya

’ 1/10 ing/dk.) hareket ettirin. Doner eksenlerde
kumanda, NC programinin mm veya ing cinsinden
yazilmis olmasindan bagimsiz olarak beslemeyi
derece/dk. olarak yorumlar
Devir beslemesini tanimlayin (birim mmy/1 veya

= ing/1). Dikkat: ing programlarinda FU ile M136
kombine edilemez
Disli beslemesini tanimlayin (birim mm/dis

= veya inc/dis). Disli sayisi alet tablosundaki CUT
sUtununda tanimlanmalidir

Tus Diyalog kilavuzu fonksiyonlari
i Diyalog sorusuna gegin
Eno Diyalogu onceden sonlandirin

Diyalogu iptal edin ve silin
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Gergek pozisyonun kabul edilmesi

Kumanda, aletin gergek pozisyonunun NC programina
devralinmasina imkan verir, or.

®  hareket timcelerini programlarsaniz

m Donguleri programlarsaniz

Dogru pozisyon degerlerini kabul etmek icin asagidakileri uygulayin:

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

» Gercek pozisyonu alma fonksiyonunu segin

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

EKsENt ‘ » Eksen segin

z > Kumanda segilen eksenin glincel pozisyonunu
aktif giris alanina yazar.

Etkin alet yaricapi dlizeltmesine ragmen kumanda, galisma
dizleminde daima alet merkez noktasinin koordinatlarini
alir.

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

Kumanda, eksen segiminin yazihm tusu cubugunu,

gercek konum kabulii tusuna yeniden basilincaya

kadar etkin tutar. Bu davranis ayni zamanda, gegerli

NC timcesini kaydeder ya da bir hat fonksiyonu tusu ile
yeni bir NC timcesi acarsaniz gegerlidir. Bir yazim tusu
yardimiyla giris alternatifi segcmek zorundaysaniz (6rn.
yaricap dizeltmesi) kumanda, yazilim tusu gubugunu eksen
secimine kapatir.

Etkin Calisma diizlemi hareketi fonksiyonu durumunda
gercek konumun kabulii fonksiyonuna izin verilmez.
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NC programinin diizenlenmesi

0 islem sirasinda etkin NC programini diizenleyemezsiniz.

Bir NC programi olusturur veya degistirirken ok tuglari veya yazilim
tuslar ile NC programindaki her satiri ve NC timcesindeki her
kelimeyi segebilirsiniz:

Yazilim tusu/  Fonksiyon

tus
va Bir dnceki sayfayi gevirin
T
YAN Bir sonraki sayfayi gevirin
——
BASLANG. Program baslangicina gegis
son Program sonuna gegis
E_El Guncel NC timcesinin ekrandaki pozisyonunu
— s degistirin. Boylece giincel NC timcesinin oninde
programlanmis daha fazla NC timcesini gorinti-
leyebilirsiniz
NC programi ekranda tam olarak gorandugunde,
fonksiyonsuzdur
Guncel NC tumcesinin ekrandaki pozisyonunu
= degistirin. Boylece guncel NC timcesinin arkasin-

da programlanmis daha fazla NC tiimcesini
goruntuleyebilirsiniz

NC programi ekranda tam olarak goriindiginde,
fonksiyonsuzdur

NC timcesinden NC timcesine atlama

NC tumcesindeki tekil kelimeleri segme

GoTo Belirli bir NC timcesini segcme
Diger bilgiler: "GOTO tusunu kullan®, Sayfa 190

E008ER
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Yazilim tusu/
tus

islevi

B Secilen bir kelimenin degerini sifira getirin
® Hatali degeri silin
= Silinebilir hata bildirimini silin

Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

@z‘
Z5

Secilen kelimeyi silme

® Segilen NC timcesini silme
m  Donguleri ve program bolumlerini silin

SON
NG TUMCES
UYARLA

En son dizenlenen veya silinen NC tlimcesini
ekleme

NC tiimcesini herhangi bir yere ekleme

» Arkasina yeni bir NC timcesi eklemek istediginiz NC timcesini
Segin

» Diyalogu agma

Degisiklikleri kaydedin

Isletim turl degisikligi yaptiginizda ya da dosya yonetimini segti-

ginizde kumanda, degisiklikleri standart olarak otomatik sekilde

kaydeder. NC programinda yapilan degisiklikleri belirli bir sekilde

kaydetmek isterseniz asagidaki gibi hareket edin:

» Kaydetmeye iligkin fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
Secin

» KAYDET yazihim tusuna basin

> Kumanda, son kayittan beri hareket
gercgeklestirdiginiz tum degisiklikleri kaydeder.

‘ KAYDET ‘

NC programinin yeni bir dosyaya kaydedilmesi

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

» Kaydetmeye iliskin fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
segin

» KAYDET ALT yazilim tusuna basin

> Kumanda, dizini ve yeni dosya adini girebilecegdiniz
bir pencere agar.

> Gerekirse DEGISIM yaziim tusunu kullanarak
hedef klasori segin

» Dosya adini girin

» OKyazilim tusu veya ENT tusu ile onaylayin veya
IPTAL yazilim tusu ile sonlandirin

KAYDET
ALT

KAYDET ALT ile kaydedilen dosyayi, dosya yonetiminde
SONU DOSYALAR yazilim tusu yardimiyla da bulabilirsiniz.
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Degisikliklerin geri alinmasi
Son kaydetme isleminden itibaren yaptiginiz tim degisiklikleri geri
alabilirsiniz. Asagidaki islemleri yapin:
» Kaydetmeye iligkin fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
Secin
‘ — ‘ » DGSKL. KALDIR yazilim tusuna basin
KaLoT > Kumanda, islemi onaylayabileceginiz veya iptal
edebileceginiz bir pencere agar.

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

Kelimelerin degistiriimesi ve eklenmesi

» NC timcesindeki kelime secin

» Yeni degerle Uzerine yazin

> Kelimeyi segerken diyalog kullanima sunulur.
» Degisimi tamamlayin: END tusuna basin

Bir kelime eklemek isterseniz ok tuslarina (saga veya sola),
istediginiz diyalog ekrana gelene kadar basin ve istediginiz degeri
girin.

Ayni kelimeleri farkli NC tiimcelerinde arama

» NC timcesindeki bir kelimeyi segme: istenen
kelime isaretlenene kadar ok tusuna basin
» NC timcesini ok tuslariyla segin

B Asagi ok: ileri dogru ara
®  Yukari ok: geri dogru ara

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

o Cok uzun NC programlarinda arama islemini baslatirsaniz
kumanda, ilerleme gostergesini igeren bir sembolu ekrana
getirir. Aramayi istediginiz zaman iptal edebilirsiniz.
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Program boéliimlerinin isaretlenmesi, kopyalanmasi, kesilmesi ve

eklenmesi
Program bolumlerini bir NC programi dahilinde veya diger bir NC [@ianes ssistin @ <oorantana = &
. o . . r g &
programina kopyalamak igin kumanda asagidaki fonksiyonlari
kullanima sunar: =
Yazilmtusu  Fonksiyon
_ Isaretleme fonksiyonunu agma : &
TSARETL.
Isaretleme fonksiyonunu kapatma
. B n ‘ ®
- R o K - [ sk p— vz
BLOK Isaretlenen blogu kesin ‘m“ = x| i e e

SsTL

Bk Bellekte yer alan blogu ekleme

UYARLA

BLOK Isaretlenen blogu kopyalama

KOPYALA

Program bolimlerini kopyalamak i¢in asagidakileri uygulayin:
» Yazilim tusu gubugunu isaretleme fonksiyonlariyla segin
» Kopyalanacak program bolumundn ilk NC timcesini segin

» ilk NC tiimcesini isaretleme: BLOK ISARETL. yazilim tusuna
basin.

> ‘Kumanda,.NC timcesini renkli olarak olusturur ve
ISARETL. IPTAL ET yazilim tusunu ekrana getirir.

» Imleci, kopyalamak veya kesmek istediginiz program bolimiinin
sonuncu NC tumcesine hareket ettirin.

> Kumanda, isaretlenen tim NC timcelerini farkli bir renkte
gosterir. Isaretleme fonksiyonunu ISARETL. IPTAL ET yaziim
tusuna basarak istediginiz zaman sonlandirabilirsiniz.

> Isaretlenen program bolumund kopyalama: BLOK KOPYALA
yazilim tusuna basin. Isaretlenen program bolumind kesme:
BLOK KES- IM yazilim tusuna basin.

> Kumanda isaretlenen blogu kaydeder.

Bir program bolimunu baska bir NC programina
aktarmak isterseniz burada once dosya yonetimi
uzerinden istediginiz NC programini segin.

» Ok tuslaryla, arkasina kopyalanan (kesilmis) program bolimun
eklemek istediginiz NC tlimcesini segin

» Kaydedilen program bolimunt ekleyin: BLOK UYARLA yazilim
tusuna basin

» Isaretleme fonksiyonunu sonlandirma: ISARETL. IPTAL ET
yazilim tusuna basin
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Kumandanin arama fonksiyonu

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

istenen metinleri arama

» Arama fonksiyonunu segin (BN Sattin ) B -corarions =
BUL
> Kumanda, arama penceresini ekrana getirir T —
ve yazilim tusu gubugunda yer alan arama AR
fonksiyonlarini gosterir.

Aranan metni girin, orn.: TOOL
lleri arama veya geri aramayi segin
Arama islemini baslatin

Kumanda, aranan metnin kaydedildigi sonraki
NC tumcesine geger.

Arama islemini tekrarlama —

suL % | -

> Kumanda, aranan metnin kaydedildigi sonraki
NC tUmcesine geger.

» Arama fonksiyonunu sonlandirma: Son yazilim
tusuna basin

B

LI

[ cegenLt kectue |
UL
oeétsTHR
TOMONO DEGISTIR

L7

13 FGT DR- R10 GOPRes
14 FLT POX#100 POV0 € [Toriye ara < son
15 FseLECTI

TOTAL

6 FGT DR+ RS
BUL 17 FLT PDX+100 POV+0 Cow
SD. CCX+0 CCYeD

v Vv Vv Yy

Y40 Ze100 RS FHA

v

GONGEL
DEGER
KOPYALA

DEGER
UYARLA

DETSTIAM

TouOND
0EG1STIR

KOPYALAM I

SON
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istenen metinlerin aranmasi ve degistirilmesi

BILGI

Dikkat, veri kaybi yaganabilir!

DEGISTIRM ve TUMUNU DEGISTIR fonksiyonlar sorgulama
olmadan bulunan tim so6z dizimi elemanlarinin Uzerine yazar.
Kumanda, degistirme oncesinde eski dosyanin otomatik
yedeklemesini yapmaz. Bu asamada NC programlari geri
alinamayacak sekilde zarar gorebilir.

> Gerekirse degistirme oncesinde NC programlarinin yedek bir
kopyasini olusturun

» DEGISTIRM ve TUMUNU DEGISTIR 6gelerini dikkatle kullanin

Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Bir isleme sirasinda BUL ve DEGISTIRM fonksiyonlari NC
programi etkinken kullanilamaz. Etkin bir yazma korumasi
da bu fonksiyonlari engeller.

> Aranan kelimenin kaydedildigi NC timcesini segin
> Arama fonksiyonunu segin
> Kumanda, arama penceresini ekrana getirir

ve yazilim tusu gubugunda yer alan arama
fonksiyonlarini gosterir.

» GECERLI KELIME yaziim tusuna basin

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

> Arama islemini baslatin
> Kumanda bir sonraki aranan metne gecer.

> Metni degistirmek ve ardindan sonraki bilgi
kaynagina gegmek icin: DEGISTIRM yazilim tusuna
basin veya bulunan buttin metin bolimlerini
degistirmek icin: TUMUNU DEGISTIR yazilim
tusuna basin veya metni degistirmemek ve bir
sonraki bilgi kaynagina gegmek igin: BUL yazilim
tusuna basin

» Arama fonksiyonunu sonlandirin: Son yazilim
oo tusuna basin

BUL

DEGISTIRM

i
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Temel ilkeler | Dosya yonetimi

3.6 Dosya yonetimi

Dosyalari
Kumandadaki dosyalar Tip
NC programlari
HEIDENHAIN formatinda H
DIN/ISO formatinda A
Uyumlu NC programlari
HEIDENHAIN-Unit programlari .HU
HEIDENHAIN Kontur programlari .HC
Aletler
Alet degistirici T
Sifir noktalari .TCH
Noktalar D
Referans noktalari PNT
Tarama sistemleri PR
Yedekleme dosyalari TP
Bagli veriler (or. siralama noktalari) .BAK
Serbestge tanimlanabilir tablolar .DEP
Alet duzeltmesi .TAB
igin tablolar P
Metinler
ASCII dosyalari olarak A
metin dosyalari TIXT
HTML dosyalari, or. tarama sistemi donguleri-  .HTML
nin sonug protokolleri
yardim dosyalari .CHM
CAD verileri
ASCII dosyalari olarak .DXF
IGES
STEP

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

olarak kaydeder.

Dosyalarr hizli bulmak ve yonetmek igin kumanda bunlar, 6zel bir
pencere Uzerinden dosya yonetimine ekler. Burada farkli dosyalari
gadirabilirsiniz, kopyalayabilirsiniz, adini degistirebilirsiniz ve

silebilirsiniz.

Kumanda ile 2 GBayt boyutuna kadar dosyalari yonetebilir ve

kaydedebilirsiniz.

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

Dosya adlan

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

tanimlar.
Dosya adi Dosya tipi
PROG20 H

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

Asagidaki karakterlere izin verilir:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
klmnopqgrstuvwxyz0123456789_-

Asa{idaki karakterler 6zel bir anlam ifade eder:

Karakter Anlami

Dosya adinin son noktasi uzantiyi ayirir

\ve/ Dizin agact icin

Surdcd tanimini dizinden ayirr

Veri aktariminda problem yasamamak icin diger hi¢ bir karakteri
kullanmayin.

o Tablolarin ve tablo sttunlarinin adi bir harfle baslamali
ve igerisinde islem isaretleri, drn. + bulunmamaldir. Bu
isaretler SQL komutlarindan dolayi verilerin girilmesi ya da
okunmasi sirasinda problemlere yol agabilir.

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

Diger bilgiler: "Yollar', Sayfa 103
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Temel ilkeler | Dosya yonetimi

Harici olusturulan dosyalari kumandada gosterme

Kumandada asagidaki tabloda bulunan dosyalari gorintilemek ve
ayrica kismen dizenlemek icin de kullanabileceginiz bazi ek araclar
kuruludur.

Dosya tipleri Tip
PDF dosyalari pdf
Excel tablolari xls
csv
internet dosyalari html
Metin dosyalari txt
ini
Grafik dosyalari bmp
gif
jrg
png

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

Dizinler

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

Yollar

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

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

Ornek

TNC sUrUcUsune AUFTR1 dizini eklendi. Daha sonra AUFTR1
dizininde NCPROG alt dizini eklendi ve buraya PROG1.H NC programi
kopyalandi. NC programi boylece su yolu igerir:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Sagdaki grafik, farkli yollari olan bir dizin gostergesi igin bir 6rnek
gosterir.
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Genel goriiniim: Dosya yonetimi fonksiyonlari

Temel ilkeler | Dosya yonetimi

Yazilim tusu Fonksiyon Sayfa
KOPYALA Tekil dosyayi kopyalayin 108
Bt
Tt Belirli dosya tipini goster 106
SEC
vent Yeni dosya olusturun 108
. En son secilen 10 dosyayi gosterin 111
% Dosyayi sil 112
— Dosyayi isaretleyin 113
40 oesisT Dosyay! yeniden adlandirin 114
k-
Kﬁml Dosyayi, silmeye ve degistirmeye kars! koruyun 115
@
KORUNAS . Dosya korumasini kaldirma 115

[N

TABLONUN /
NC-PGM
UYARLAMASI

Bir iTNC 530 dosyasini ige aktarma

Bakiniz Kullanici el kitab,
kurulum, NC programlarini
test etme ve isleme

Tablo bigimini uyarlayin

426

Ag sUrUcllerini yonetin

Bakiniz Kullanici el kitab,
kurulum, NC programlarini
test etme ve isleme

=]

EDLTORD Duzenleyici seg 115
SEC

I Dosyalari 6zelliklerine gore sirala 114

KoP_DIZN. Dizini kopyalayin 111

Dizini, tim alt dizinleri ile birlikte silin

B

B—mE

jm}

{im} AKT .
EE

s AGACT

Dizini gincellestir

AD DEGEST Dizini yeniden adlandir
-
vent Yeni dizin olusturun
DizIN
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Temel ilkeler | Dosya yonetimi

Dosya yonetimini a¢
» PGM MGT tusuna basin
> Kumanda, dosya yonetimi penceresini gosterir
(resim, temel ayari gosterir. Kumanda farkli

bir ekran duizenini gosterirse PENCERE yazilim
tusuna basin).

o END tusuyla bir NC programindan gikarsaniz kumanda
dosya yonetimini agar. Imleg, henlz kapatiimis olan
NC programinda bulunur.
END tusuna tekrar basarsaniz kumanda, imleg son segilen

satirda olacak sekilde orijinal NC programini agar. Bu islem,
buyuk dosyalarda zaman gecikmesine neden olabilir.

ENT tusuna basarsaniz kumanda, her zaman imleg O
satirinda olan bir NC programi agar.

Soldaki, dar pencere mevcut surUcUleri ve dizinleri gosterir.
SurUctuler, verileri kaydeden ve aktaran cihazlari tanimlar. Bir strticu
kumandanin dahili hafizasidir. Diger surtculer, orn. bir bilgisayar
baglayabileceginiz araylzlerdir (RS232, Ethernet). Bir dizin daima bir
klasor semboli (solda) ve dizin adiyla (sagda) tanimlanir. Alt dizinler
sagda yer alir. Alt dizinler mevcutsa bunlari -/+ tusuyla gosterip
gizleyebilirsiniz.

Dizin agaci ekrandan daha uzunsa kaydirma ¢ubugu veya bagl bir
fare ile yonlendirme yapabilirsiniz.

Sagdaki genis pencere, segilen dizinde kaydedilmis olan tim
dosyalari gosterir. Her dosya icin tabloda kilitli olan birden fazla bilgi
gosterilir.

Gosterge Anlami

Dosya Ad Dosya adi ve dosya tipi

Bayt Bayt olarak dosya buyukligu

Durum Dosyanin ozelligi:

E Dosya, Programlama isletim turinde segcildi

S Dosya, Program Testi isletim tlriinde segildi

M ([j)osya bir isletim tdrld program akisinda segil-
i

+ Dosya, DEP uzantili gosterilmeyen bagli

dosyalar iceriyor, or. alet kullanim kontrolU-
nuin kullaniimasinda

= Dosya, silmeye ve degistirmeye karsl koruma-
hidir

i Dosya, islem gormekte oldugu icin silmeye ve
degistirmeye karsl korumalidir

Tarih Dosyanin son degistirildigi tarih

Zaman Dosyanin son degistirildigi saat

Bagl dosyalarin gorinttlenmesiigin
dependentFiles (no. 122107) makine parametresini
MANUAL olarak ayarlayin.
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Siiriiciileri, dizinleri ve dosyalari segme
» PGM MGT tusu ile dosya yonetimini cagirin

Bagl bir fare ile yonlendirme yapin veya imleci ekranda istenen yere
hareket ettirmek igin ok tuslarina veya yazilim tuslarina basin:

» Imleci sagdan soldaki pencereye ve tersi yonde
hareket ettirir

» Imleci bir pencerede yukari ve asagi hareket ettirir

- -1 B

YAN » Imleci bir pencerede sayfa sayfa yukari ve asag
hareket ettirir

1. adim: SUrlclyU secme

» Sol penceredeki suriclyd isaretleyin
‘ seQ ‘ » Surlcu segimi: SEC yazilim tusuna basin veya

ENT » ENT tusuna basin

2. adim: Dizini segme

» Sol pencerede dizini isaretleyin

> Sagdaki pencere otomatik olarak dizinde isaretlenmis (agik
renkli) tim dosyalar gosterir.

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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Temel ilkeler | Dosya yonetimi

3. adim: Dosya se¢cme

T » TiP SEC yazilim tusuna basin
SEG
Ton eosT » TUM GOST. yazilim tusuna basin
ﬂ » Sag penceredeki dosyay! isaretleyin
% » SEC yazilim tusuna basin veya
N » ENT tusuna basin
> Kumanda, dosya yonetimini gagirdiginiz segilmis

dosyayi isletim tdrinde etkinlestirir.

Dosya yonetiminde aranan dosyanin bas harfini girdiginizde
imlec otomatik olarak ilgili harfle baslayan ilk NC
programina atlar.

Gostergenin filtrelenmesi
Gosterilen dosyalari asagidaki gibi filtreleyebilirsiniz:

— » TIiP SEC yazilim tusuna basin
SEC
En. > istediginiz dosya tipinin yazilim tusuna basin
Alternatif:
Tom aosT » TUM GOST. yazilim tusuna basin
(537 > Kumanda, klasortn tum dosyalarini gosterir.
Alternatif:
—— » Joker karakterleri kullanin, or. 4*.H
FILTRE > Kumanda, dosya tipi .h olan ve 4 ile baslayan tim
dosyalari gorintler.
Alternatif:

Uzantilari girin, or. *.H;*.D

> Kumanda dosya tipi .h ve .d olan tim dosyalari
gosterir.

GOSTERG.
FILTRE

v

Belirlenen gosterge filtresi kumandanin yeniden baslatiimasi
durumunda da korunur.

Yeni dizin olustur
» Dizini, alt dizin olusturmak istediginiz sol pencerede isaretleyin

v

YENI DiZiN yazilim tusuna basin
Dizin adi girin
ENT tusuna basin

pizin

YENI ‘

vV Vv

ENT

Onaylamak i¢in OK yazilim tusuna basin veya

OK

v

iptal etmek icin IPTAL yaziim tusuna basin

IPTAL

v
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Yeni dosya olusturma

» Yeni dosya olusturmak istediginiz dizini sol pencerede segin

» Imleci sag pencerede konumlandirin

» YENI DOSYA yazilim tusuna basin

Dosya adini uzantisiyla birlikte girin

ENT tusuna basin

Kumanda, gerekirse diyaloga devam eder, or. olgl
birimini segin.

» Gerekirse diyaloga devam edin

YENT
DOSYA

m

z

5
v v Vv

Tekil dosya kopyalama

» Imleci, kopyalanmasi gereken dosyaya hareket ettirin

» KOPYALA yazilim tusuna basin: Kopyalama
fonksiyonunu segin

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

KOPYALA

[ [
el

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

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

Dosyay! farkli bir dizine kopyalama

[=}
=

» Bir agilir pencerede hedef dizin segmek igin
hedef dizin yaziim tusuna basin

U rpuo

‘ » ENT tusuna ya da OK yazilim tusuna basin

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

Kopyalama islemini ENT tusu veya OK yaziim tusuyla
baslatirsaniz kumanda, bir ilerleme gostergesi gosterir.

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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Temel ilkeler | Dosya yonetimi

Dosyalari farkh bir dizine kopyalayin

» Ekran dizenini ayni buyuklikte pencerelerle segin
Sag pencere
» GOSTER. AGACI yazilim tusu 6gesine basin

» Imleci, dosyalari kopyalamak istediginiz dizine hareket ettirin ve
ENT tusuyla dosyalari bu dizinde gosterin

Sol pencere

» GOSTER. AGACI yazilim tusu 6gesine basin

> Kopyalamak istediginiz dosyalari igeren dizini segin ve
GOSTER. DOSYALAR yazilim tusuyla dosyalar goruntuleyin

» Isaretleme yaziim tusuna basin: Dosya isaretleme
fonksiyonlarini gortntdleyin

TSARETL.

— » Dosya isaretleme yazilim tusuna basin: imleci,
ISARETL. kopyalamak ve isaretlemek istediginiz dosyanin
Ustline hareket ettirin. isterseniz diger dosyalari
ayni sekilde isaretleyin

KOPYALA » Kopyala yazilim tusuna basin: isaretlenen

e dosyalari hedef dizine kopyalayin

Diger bilgiler: "Dosyalari isaretleme’, Sayfa 113

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

Dosyalarin iizerine yazma

Dosyalari, ayni addaki dosyalarin yer aldigi bir dizine kopyalarsaniz
kumanda, hedef dizindeki dosyalarin Uzerine yazilip yaziimayacagini
sorar:

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

» Dosyalarin iizerine yazilmasin: IPTAL yazilim tusuna basin

Korumali bir dosyanin izerine yazmak isterseniz Korunan dosyalar
alanini segin veya islemi iptal edin.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023

109



Tablo kopyalama

Satirlar bir tabloya aktar

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

m Hedef tablo var olmalidir
m kopyalanan dosya sadece degistirilen satirlar igermelidir
B Tablonun dosya tipi ayni olmalidir

BILGI

Dikkat, veri kaybi yaganabilir!

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

> Gerekirse degistirme dncesinde tablolarin yedek bir kopyasini
olusturun

» SAHALARI DEGISTIR 6gesini ilgili 6n katman ile kullanma

Ornek

Bir on ayar cihazinda, on yeni aletin alet uzunluklarini ve alet
yaricaplarini olgtinuz. Akabinde on ayar cihazi, on satir, yani on alet
iceren TOOL_Import.T alet tablosunu olusturur.

Asagidaki islemleri yapin:
> Tabloyu, harici veri taslyicisindan istediginiz bir dizine kopyalayin

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

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

» EVET yazilim tusuna basin

> Kumanda guncel TOOL.T dosyasinin Uzerine tamamen yazar.
Kopyalama isleminden sonra TOOL.T 10 satirdan olusur.

» Alternatif olarak SAHALARI DEGISTIR yazilim tusuna basin

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

Bir tablodan satir gikarmak

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

Asagidaki islemleri yapin:

Satirlari kopyalamak istediginiz tabloyu agin

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

ISARETL. yazilim tusuna basin

Gerekirse baska satirlari isaretleyin

KAYDET ALT yazilim tusuna basin

Segilen satirlarin kaydedilecegi bir tablo adi girin

vV VvVVvVvVvyywyesyw

Temel ilkeler | Dosya yonetimi

110 HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Temel ilkeler | Dosya yonetimi

Dizini kopyalama

» Sag penceredeki imleci, kopyalamak istediginiz dizine hareket
ettirin

» KOPYALA yazilim tusuna basin

> Kumanda, hedef dizinlerin se¢im penceresini ekrana getirir.

» Hedef dizini segin ve ENT tusuyla ya da OK yaziim tusuyla
onaylayin

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

Son segilen dosyalardan birini segin
» Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin [Eaniex Tstetin = @ rooraniana T %

SONU
DOSYALAR

» En son secilen on dosyayi goruntuleyin:
SONU DOSYALAR yazilim tusuna basin

Imleci, segmek istediginiz dosyaya hareket ettirmek igin ok tuslarina
basin:

oK s1L 1PTAL

» Imleci bir pencerede yukari ve asagi hareket ettirir

5 Dosya 19.33 Glyte bos
GONGEL

* oK [ tPTAL | | DEGER |
HOPYALA

» Dosyayi segin: OK yazilim tusuna basin ya da

ENT » ENT tusuna basin

o GUNCEL DEGER KOPYALA yazilim tusuyla, isaretlenmis bir
dosyanin yolunu kopyalayabilirsiniz. Kopyalanan yolu daha
sonra tekrar kullanabilirsiniz, 6r. PGM CALL tusu yardimiyla

bir program gagirirken.
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Dosyayi silme

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

SIL fonksiyonu dosyayi kalici olarak siler. Kumanda, siime
oncesinde dosyanin otomatik yedeklemesini yapmaz, orn. bir geri
dontstum kutusuna. Bu sekilde dosyalar geri alinamayacak sekilde
silinir.

» Onemli dosyalari diizenli araliklarla harici siriiciilere yedekleyin

Asagidaki islemleri yapin:
» Imleci silmek istediginiz dosyanin lzerine hareket ettirin
st » SiL yazilim tusuna basin
Kumanda, dosyanin silinip silinmeyecegini sorar.
OK yazilim tusuna basin
Kumanda dosyayi siler.
Alternatif olarak IPTAL yazilim tusuna basin
Kumanda islemi iptal eder.

vV vV v YV

Dizini silme
BILGI
Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

SiL TUM fonksiyonu dizinin tiim dosyalarini kalici olarak siler.
Kumanda, silme oncesinde dosyalarin otomatik yedeklemesini
yapmaz, orn. bir geri dontistim kutusuna. Bu sekilde dosyalar geri
alinamayacak sekilde silinir.

» Onemli dosyalari diizenli araliklarla harici siriiciilere yedekleyin

Asagidaki islemleri yapin:

» Imleci silmek istediginiz dizinin tizerine hareket ettirin

» SiL TUM yaziim tusuna basin

> Kumanda, dizinin bittn alt dizinler ve dosyalarla
birlikte silinip silinmeyecegini sorar.

» OKyazilim tusuna basin

> Kumanda dizini siler.

» Alternatif olarak IPTAL yaziim tusuna basin

> Kumanda iglemi iptal eder.
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Dosyalari isaretleme

Yazilm tusu  isaretleme fonksiyonu

hoaes Tekil dosyayi isaretleme
ISARETL.
Tou TUm dosyalari dizinde isaretleme
DOSYALAR
ISARETL.
G Tekil dosya igin isaretlemeyi kaldirma
KALDIR
Tou TUm dosyalar igin isaretlemeyi kaldirma
1SAR.
KAsLDIR
KOPYALA Isaretlenen tim dosyalari kopyalama
[ [
Ragl

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

» Imleci, ilk dosyaya tasiyin

» Isaretleme fonksiyonlarini goriintileyin: ISARETL.
yazilim tusuna basin

o » Dosyayi isaretleyin: DOSYA ISARETL. yaziim
ISARETL. tusuna basin

ISARETL.

» imleci, diger dosyaya tasiyin

.
.

—_— > Baska dosya isaretleme: DOSYA i$ARETL. yazilim
TSARETL. tusuna basin vb.

Isaretli dosyalari kopyalayin:

E— > i g

— Aktif yazilim tusu gubugundan ¢ikma
KoPYALA > KOPYALA yazilim tusuna basin

Ragt

isaretlenen dosyalari silin:

> Aktif yazilim tusu gubugundan gikma

st » SIL yazilim tuguna basin
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Dosyayi yeniden adlandirma
» Imleci, yeniden adlandirmak istediginiz dosyanin izerine hareket
ettirin
AD DEGIST

> Yeniden adlandirma fonksiyonunu segin:
AD DEGIST yaziim tusuna basin

» Yeni dosya adi girin; dosya tipi degistirilemez
» Yeniden adlandirmayi uygulayin: OK yazilim tusu
veya ENT tusuna basin

Dosyalari siralama

» Dosyalari siralamak istediginiz klasoru segin

> AYIRMA yazilim tusuna basin

» lgili gosterme kriteriyle yazilim tusunu segin
= AYIRMA SONRASI iSMi

AYIRMA SONRASI BUYUKLUGU

AYIRMA SONRASI TARIHi

AYIRMA SONRASI TiPi

AYIRMA SONRASI DURUMU

AYIRMM.

AYIRMA ‘
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Ek fonksiyonlar

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

£ » Ek fonksiyonlar segin:
EK FONKS. yazilim tusuna basin

FONKS .

» Dosya korumasini etkinlestirme:
KORUMALI yazilim tusuna basin

= > Dosya Protect sembollni alir.
KORUNAS » Dosya korumasini kaldirma:
[N KORUMAS. yazilim tusuna basin

Diizenleyici se¢
» Imleci agilacak dosyanin lzerine hareket ettirin

» Ek fonksiyonlari segin:
EK FONKS. yazilim tusuna basin

EK
FONKS .

> Editor segimi:
EDITORU SEC yaziim tusuna basin
> Istediginiz editorl isaretleyin
= Or..Aveya .TXT gibi metin dosyalari igin
TEXT-EDITOR
m NC programlari .H ve .l icin PROGRAM-EDITOR

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

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

EDITORD
SEC

USB cihazinin baglanmasi ve gikarilmasi

Kumanda, desteklenen dosya sistemi ile bagl USB cihazlarini
otomatik olarak algilar.

Bir USB cihazini gikarmak i¢in yapmaniz gerekenler:

» Imleci soldaki pencereye hareket ettirin
» EK FONKS. yazilim tusuna basin
» USB cihazini gikarin

EK

FONKS .

’

4

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi
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GENISL. ERISIM HAKLARI

GENISL. ERiSIM HAKLARI fonksiyonu yalnizca kullanici ydnetimiyle
baglantili olarak kullanilabilir ve public dizininin olmasini gerektirir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve igsleme
Kullanici El Kitabi

Kullanici yonetimi ilk defa etkinlestirildiginde public dizini TNC:
strtcusu altinda baglanir.

Sadece public dizininde dosyalar igin olan erisim haklarini
ayarlayabilirsiniz.

TNC: slrlcUsunde olan ve public dizininde olmayan tim
dosyalarda user fonksiyon kullanicisi otomatik sekilde
dosya sahibi olarak atanir.

Ayrintih bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

Gizli dosyalari gosterme

Kumanda, sistem dosyalarini ve dosyalar ile klasorleri adin basinda
bir nokta ile gizler.

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Kumandanin isletim sistemi, belirli gizli klasor ve dosyalari
kullanir. Bu klasorler ve dosyalar standart olarak gizlidir. Gizli
klasorler icindeki sistem verilerinin manipulasyonu, kumanda
yaziimina zarar verebilir. Dosyalar kendi kullaniminiz i¢in bu
klasore yerlestirirseniz bu, gecersiz yollar olusturur.

> Gizli klasorleri ve dosyalari her zaman gizli tutun
> Veri saklamak igin gizli klasorler ve dosyalar kullanmayin

Gerekirse or. adinin basinda nokta bulunan bir dosyanin yanlislikla
aktarilmasi durumunda, gizli dosya ve klasorleri gegici olarak goranur
hale getirebilirsiniz.

Gizli dosya ve klasorleri asagidaki gibi gosterirsiniz:
> EK FONKS. yazilim tusuna basin

EK

FONKS .

GizLi
DOSYALARI
GOSTER

» GIZLi DOSYALARI GOSTER yazilim tusuna basin
> Kumanda gizli dosya ve klasorleri gosterir.

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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4.1 Alet bazl girigler

Besleme F

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

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

Diger bilgiler: "NC timcelerinin hat fonksiyon tuslariyla
olusturulmasi ", Sayfa 140

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

Hizl hareket

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

Hizli hareketleri cok ylksek sayisal de@erler araciligiyla
degil, yalnizca NC fonksiyonu FMAX ile programlayin. Bu,
hizli gegisin timce olarak ayarlandigindan ve hizli gegisin
isleme besleme hizindan ayri olarak kontrol edilebildiginden
emin olmanizin tek yoludur.

Etki siiresi

Bir sayl degeriyle programlanan besleme, yeni bir beslemenin
programlandigi NC tiimcesine kadar gecerlidir. F MAX sadece
programlandigi NC tlimcesi igin gegerlidir. F MAX igceren NC
timcesinden sonra sayi de@eriyle en son programlanan besleme
gecerlidir.

Program akigi sirasindaki degisiklik

Program akisl sirasinda beslemeyi, besleme icin F
potansiyometresiyle degistirin.

Besleme potansiyometresi programlanmis beslemeyi azaltir,
kumanda tarafindan hesaplanmis beslemeyi degil.

Aletler | Alet bazl girigler
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S mil devri

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

Programlanan degisiklik

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

Asagidaki islemleri yapin:

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

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

» END tusu ile onaylayin

o Asagidaki durumlarda kumanda sadece devir sayisini
degistirir:
® TOOL CALL timcesi; alet adi, alet numarasi ve alet
ekseni olmadan

® TOOL CALL timcesi; alet adi olmadan, alet numarasi,
onceki TOOL CALL timcesindeki ayni alet ekseniyle

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

® TOOL CALL timcesi, alet numarasi ile
® TOOL CALL timcesi, alet adi ile

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

Program akisgi sirasindaki degisiklik

Program akisi sirasinda mil devir sayisini, mil devir sayisinin S devir
sayisI potansiyometresi ile degistirebilirsiniz.
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4.2 Alet verileri

Alet diizeltme icin onkosul

Normal olarak hat hareketleri koordinatlarini, malzeme ¢iziminde

Olguldugu gibi programlayin. Kumandanin alet orta noktasini

hesaplamasi, yani bir alet diizeltmesi uygulayabilmesi igin belirlenen

her aletin uzunluk ve yarigapini girmeniz gerekir. % % %
Alet verilerini TOOL DEF fonksiyonuyla dogudan NC programina ya ] P 2 3 8
da ayr alet tablolarina girebilirsiniz. Alet verilerini tablolara girerseniz -

diger alete 6zel bilgiler kullanima sunulur. NC programi ¢alisiyorsa

kumanda, girilen tum bilgileri dikkate alir. z \/ -

<V

Alet numarasi, alet adi

Her alet O ila 32767 arasindaki bir numarayla tanimlanir. Alet
tablolari ile galigiyorsaniz ek olarak alet adini girebilirsiniz. Alet adlari
maksimum 32 karakterden olusabilir.

o izin verilen karakterler: #$ % & ,-_.0123456789 @A
BCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Kaydetme sirasinda kumanda kligtk harfleri otomatik
olarak buyuk harflerle degistirir.

Yasak karakterler: <Bosluk>!"'()*+:;<=>?2[/]""{|} ~

0 numarali alet, sifir aleti olarak belirlenmistir; L=0 uzunlugunda ve
R=0 yaricapindadir. Alet tablosunda, TO aletini ayni sekilde L=0 ve
R=0 olarak tanimlayin.

Alet adini benzersiz olacak sekilde tanimlayin!

Ornegin, kumandanin alet haznesinde birden fazla kullanilabilir alet
bulmasi halinde, kumanda, kalan en kisa alet omrtine sahip aleti
degistirir.

= Milde bulunan alet

B Haznede bulunan alet

Makine el kitabini dikkate alin!

Birden fazla hazne olmasi halinde, makine Ureticisi
haznelerdeki aletler igin bir arama sirasi belirleyebilir.

®  Alet tablosunda tanimlanan ancak su anda haznede olmayan alet

Ornegin, kumandanin alet haznesinde birden fazla kullanilabilir alet
bulmasi halinde, kumanda, kalan en kisa alet omrine sahip aleti
degistirir.
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L alet uzunlugu

L alet uzunlugunu alet referans noktasini referans alarak mutlak Z A

uzunluk olarak girersiniz.

Aletin mutlak uzunlugu daima alet referans noktasina L1
dayanir. Genelde makine Ureticisi alet referans noktasini mil L2
burnunun Gzerine yerlestirir.

L3

Alet uzunlugunun belirlenmesi

Aletlerinizi harici olarak bir on ayar cihaziyla veya or. bir alet tarama
sistemi yardimiyla dogrudan makinede olgun. Belirtilen 6lgim
imkanlarina sahip olmasaniz da alet uzunluklarini belirleyebilirsiniz.

Alet uzunluklarini belirlemek igin asagidaki segenekleri
kullanabilirsiniz:

B Bir takoz mastari ile
m Bir kalibrasyon mili ile (kontrol aleti)

Alet uzunlugunu belirlemeden once referans noktasini mil
eksenine yerlestirmeniz gerekir.

Alet uzunluklarinin takoz mastari ile belirlenmesi

x Y

o Referans noktasi belirleme islemini bir takoz mastari
ile yapabilmeniz icin alet referans noktasinin mil burnu
Uzerinde bulunmasi gerekir.

Referans noktasini yizeye yerlestirmeniz ve ardindan

aletle cizmeniz gerekir. Bu ylizey gerekirse onceden Z=0
olusturulmalidir.

Bir takoz mastart ile referans noktasi belirlerken asagidaki gibi
ilerleyin:

» Takoz mastarini makine tezgahina yerlestirin
» Mil burnunu takoz mastarinin yanina konumlandirin

» Kademeli olarak Z+ yonunde, takoz mastarini mil burnunun altina
kaydirabilecek kadar hareket ettirin

» Referans noktasini Z'ye getirin

Alet uzunlugunu su sekilde belirlersiniz:

> Aleti degistirin

» Ylzeyi gizin

> Kumanda, mutlak alet uzunlugunu pozisyon gostergesinde
gercek pozisyon olarak gosterir.
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Alet uzunluklarinin bir kalibrasyon mili ve 6l¢ii kutusu ile
belirlenmesi

Kalibrasyon mili ve 6lgu kutusu ile referans noktasi belirlemede
asagidaki gibi ilerleyin:

>
>

>
>
>

Ol kutusunu makine tezgahina gerdirin

Olgti kutusunun hareketli i¢ halkasini sabit dis halkayla ayni
yUkseklige getirin

ibreli dlcegi 0 olarak ayarlayin

Kalibrasyon milini hareketli i¢ halka yoninde sirin
Referans noktasini Z'ye getirin

Alet uzunlugunu su sekilde belirlersiniz:

>
>
>

122

Aleti degistirin
Alet ile, ibreli 6lgek O gosterene kadar hareketli i¢ halkaya surin

Kumanda, mutlak alet uzunlugunu pozisyon gostergesinde
gercek pozisyon olarak gosterir.

Aletler | Alet verileri

Z=0

!
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Alet yaricapi R
Alet yarigapi R'yi direkt girin.

Uzunluk ve yarigaplar igin delta degerleri

Delta degerleri, aletlerin uzunlugu ve yarigapi igin sapmalar tanimlar.
Pozitif bir delta degeri bir dlcii (DL, DR>0) anlamina gelir. Olci ile
galisma sirasinda olgu igin degeri NC programinda TOOL CALL ile
veya duzeltme tablosu Uzerinden girersiniz.

Negatif bir delta degeri, bir alt 6l¢l (DL, DR<0Q) anlamina gelir. Bir alt
deder, aletin agsinmasi igin alet tablosuna girilmistir.

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

Giris arali§i: Delta degerleri en fazla + 99,999 mm olabilir.

Alet tablosundaki Delta degerleri, malzeme kaldirma
simUlasyonunun grafik gosterimini etkiler.

NC programindaki delta degerleri, aletin simulasyonda
gosterilen buyuklugunu degistirmez. Ancak programlanan
delta degerleri, aleti simulasyonda tanimlanan degere gore
kaydirir.

o TOOL CALL timcesindeki delta degerleri opsiyonel
progToolCallDL (No. 124501; sube CfgPositionDisplay
No. 124500) makine parametresine badli olarak pozisyon
gostergesini etkiler.

Alete 6zel Q parametrelerinin delta degeri olarak kullaniimasi

Kumanda bir alet cagirma iglemini ydrGttrken tim alete 6zel Q
parametrelerini hesaplar. ligili Q parametreleri ancak alet cagirma
islemi tamamlandiktan sonra delta degeri olarak kullanilabilirler.

Miimkiin olan alete 6zel Q parametreleri

Q Parametresi Fonksiyon
Q108 AKTIF ALET YARICAPI
Q114 AKTIF ALET UZUNLUGU

Alete 0zel Q parametrelerini delta degeri olarak kullanmak igin ikinci
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

Ornek bilye frezesi:

Bir bilye frezesinin uzunlugu DL-Q108 lizerinden onun merkezine
gore diizeltmek icin Q108 (aktif alet yarigapi) fonksiyonundan
yararlanabilirsiniz.

1 TOOL CALL "BALL_MILL_D4" Z S10000
2 TOOL CALL DL-Q108
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Alet verilerini NC programina girin

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine dreticisi TOOL DEF fonksiyonunun fonksiyon
kapsamini belirler.

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

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:

» TOOL DEF tusuna basin
» Istenen yazilim tusuna basin
NUMARAST = ALET- NUMARASI
= ALET- iSMi
= QS

> Alet uzunlugu: Uzunluk icin dizeltme degeri
> Alet yaricap: Yarigap igin dlizeltme degeri

Ornek
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Alet verileri:zagma

Aleti agmadan 6nce bir TOOL DEF timcesinde ya da alet tablosunda
tespit ettiniz.

NC programinda bir TOOL CALL alet agmayi asagdidaki verilerle
programlayabilirsiniz:

» TOOL CALL tusuna basin

» Alet cagirma: Aletin numarasini veya adini
girin. ALET- ISMi yazilim tusuyla bir ad girebilir,
QS yazilim tusuyla da bir string parametresi
girebilirsiniz. Kumanda, bir alet adini otomatik
olarak tirnak igine alir. Bir string parametresine
onceden bir alet adi vermek zorundasiniz. Adlari,
TOOL.T etkin alet tablosundaki kayda gore
belirlenir.

‘ st ‘ » Alternatif olarak SEC yazilim tusuna basin

> Kumanda, bir aleti dogrudan TOOL.T alet
tablosundan segebileceginiz bir pencere agar.

» Bir aleti diger duzeltme degerleri ile birlikte agmak
icgin alet tablosunda tanimlanan endeksi ondalik
isarete gore girin

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

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

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

» Alet uzunlugu olciisii DL: Alet uzunlugu igin delta
degeri

» Alet yaricapi dlciisii DR: Alet yarigapi igin delta
degeri

> Alet yaricapi olciisii DR2: Alet yarigapi 2 igin
delta degeri

Kumanda islevlerinin tamsamina erisim yalnizca Z alet
eksenini kullanirken mevcuttur, or. ornek tanimi PATTERN
DEF.

X ve'Y alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis ve yapilandirlmis olarak
kullanilabilir.
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o Asagidaki durumlarda kumanda sadece devir sayisini
degigtirir:
® TOOL CALL timcesi; alet adi, alet numarasi ve alet
ekseni olmadan

® TOOL CALL timcesi; alet adi olmadan, alet numarasi,
onceki TOOL CALL timcesindeki ayni alet ekseniyle

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

® TOOL CALL timcesi, alet numarasi ile
® TOOL CALL timcesi, alet adi ile

B TOOL CALL tumcesi; alet adi veya alet numarasi
olmadan, degistirilmis bir alet ekseni yondu ile

Agilir pencerede alet segimi

Alet segimi agilir penceresini agarsaniz kumanda, alet yuvasinda
mevcut olan butun aletleri yesil renkte isaretler.

Bir aleti acilir pencerede asagidaki gibi arayabilirsiniz:

» GOTO tusuna basin

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

ENT tusuna basin

Kumanda girilen arama kriterine uygun ilk alete
gider.

v v v Vv

Asagidaki fonksiyonlari bagl bir fare ile uygulayabilirsiniz:

® Tablo basliginda bir sttun tiklandiginda kumanda, verileri artan
veya azalan sirada siralar.

® Tablo basliindaki bir sttuna tiklayarak ve ardindan basili tutulan
fare tusuyla kaydirarak situn genisliklerini degistirebilirsiniz
Gosterilen aglilir pencereleri alet numarasi ve alet adi arama sirasinda
birbirinden ayn sekilde yapilandirabilirsiniz. Siralama dUzeni ve stitun
geniglikleri, kumanda kapatildiktan sonra da muhafaza edilir.

Alet cagirma

Z alet eksenindeki 5 numarali alet 2500 dev/dak mil devri ve 350
mmy/dak beslemeyle ¢agrilir. Alet uzunlugu ve alet yaricapi 2 igin dl¢u
0,2 veya 0,05 mm, alet yarigapi i¢in alt ol¢d 1 mm'dir.

Ornek
20 TOOL CALL 5.2 7 S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

D oniindeki L, R ve R2 Delta degerini gosterir.

Aletlerin on segimi

Makine el kitabini dikkate alin!

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

Alet tablolari kullaniyorsaniz bir TOOL DEF tlimcesi ile kullanilacak
bir sonraki alet i¢in bir on segim yapin. Bunun icin alet numarasini, bir
Q parametresi, QS parametresi veya tirnak isaretleri iginde bir alet adl
girin.
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Alet se¢imi

Otomatik alet degisimi

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

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

Bekleme siiresi agiminda otomatik alet degisimi: M101

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

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

RT sUtununda bir kardes araci tanimlayip araci arag adiyla
gadirmazsaniz ara¢ omrd TIME2 doldugunda kumanda ayni ada
sahip bir aragla degistirir.

Alet tablosunun TIME2 sitununa aletin bekleme stresini girin, bu
sure asildigina galisma bir yardimci alet ile devam ettirilecektir.
Kumanda CUR_TIME sitununa aletin giincel bekleme stresini
kaydeder.

Guncel bekleme suresi TIME2 degerini astiginda, bekleme suresi
dolduktan en geg bir dakika sonra, programin bir sonraki olasi
noktasinda yardimci alete gegcis yapilir. Degisim ancak NC tumcesi
tamamlandiktan sonra gercgeklesir.

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, M101 ile otomatik bir alet degistirmede daima once
alet eksenindeki aleti geri ceker. Geri gekme esnasinda arkadan
kesmeli aletlerde garpisma tehlikesi olusur, or. disk frezelerinde ya
da T yiv frezelerde!

> M101 6gesini arkadan kesme olmadan yalnizca isleme
operasyonlarinda kullanin

> M102 ile alet degistirmeyi devre disi birakin

Alet degistirme sonrasinda makine dreticisi farkli sekilde

tanimlamamigsa kumanda asagidaki mantikla konumlandirma

yapar:

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

® Hedef konum alet ekseninde glincel konumun Uzerinde
bulunuyorsa alet ekseni en dnce konumlandirilir
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Giris parametresi BT (Block Tolerance)

Aletler | Alet verileri

Bekleme sturesinin kontrol edilmesi ve otomatik alet degisiminin
hesaplanmasiyla, NC programina bagli olarak isleme slresi
artabilir. Istege bagl BT (Block Tolerance) giris parametresi ile bunu

etkileyebilirsiniz.

M101 fonksiyonunu girdiginizde kumanda, diyalogu BT sorgusu

ile devam ettirir. Burada otomatik alet degisiminin gecikebilecegi
NC tiimcelerin (1 — 100) adedini belirlersiniz. Bu sekilde elde edilen
alet degisimi gecikme zamani NC timcelerin icerigine baghdir (6r.
besleme, yol mesafesi). BT 6gesini tanimlamamaniz durumunda
kumanda, 1 degerini ya da makine Ureticisi tarafindan belirlenen bir

standart degeri kullanir.

maksimum giris degerini 100 olarak kullanin.

degerini girin.

BT degeri ne kadar ylksek olursa M101 ile olasi bir galisma
suresi uzatmasi da o oranda dusUk etki eder. Otomatik alet
degisiminin daha sonra gergeklesecegi dikkate alinmalidir!
BT igin uygun c¢ikis degerini hesaplamak amaciyla asagidaki
formdld kullanin: BT =10+ t t: NC tiimcesinin saniye
cinsinden ortalama isleme suresi Sonucu bir tam sayiya
yuvarlayin. Hesaplanan deger 100'den buyuk olursa

Bir aletin glincel bekleme stresini sifirlamak istiyorsaniz or.
kesme plakasi degisiminden sonra CUR_TIME sitununa 0

M101 ile alet degisimi i¢in 6n kosullar

gerekiyorsa NC programinda M108 girin.

o Yardimci alet olarak sadece ayni yaricapta aletler kullanin.
Kumanda aletin yaricapini otomatik olarak kontrol etmez.

Kumandanin yardimci aletin yarigapini kontrol etmesi

Kumanda, alet degisimini otomatik olarak programin uygun bir
yerinde gerceklestirir. Otomatik alet degisimi su kosullar altinda

gerceklestiriimez:
® jslem dongduleri uygulanirken

APPR yaklagsma fonksiyonunun hemen ardindan

makrolar uygulanirken
bir alet deg@isimi gerceklesirken

SL donguileri uygulanirken

128

bir yarigap dizeltmesi (RR/RL) etkin durumdayken

DEP geriye hareket fonksiyonunun hemen dncesinde
CHF ve RND fonksiyonlarinin hemen éncesinde ve sonrasinda

dogrudan bir TOOL CALL veya TOOL DEF sonrasinda
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Bekleme siiresini uzatma

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest birakiimal
ve uyarlanmalidir.

Planlanan bekleme stresinin sonunda alet durumu

diger etkenlerin yani sira alet tipi, islem tlrl ve malzeme materyaline
bagldir. Alet tablosunun OVRTIME sUtununda aletin, bekleme
sUresinin dtesinde kullanilabilecegdi stireyi dakika olarak girersiniz.

Makine ureticisi, bu sttunun etkin olup olmadigini ve alet aramasinda
nasll kullanilacagini belirler.

Yiizey normal vektorler ve 3D diizeltme igeren NC serileri

icin on kosullar

Yardimci aletin etkin yarigapi (R + DR) orijinal aletin yarigapindan
sapmamalidir. Delta de@erlerini (DR) alet tablosuna veya NC
programina (diizeltme tablosu veya TOOL CALL timcesi)
girebilirsiniz. Sapmalar durumunda kumanda, bir uyari metni gosterir
ve aleti degistirmez. M fonksiyonu M107 ile bu uyari metnini gizleyin
M108 ile tekrar etkinlestirin.

Diger bilgiler: "Uc boyutlu alet diizeltmesi (secenek no. 9)",
Sayfa 486
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4.3 Alet diizeltmesi

Girisg

Kumanda, alet hattini mil eksenindeki alet uzunlugunun dizeltme
degeri kadar ve galisma dizlemindeki alet yaricapi kadar dizeltir.
NC programini dogrudan kumandada olusturuyorsaniz alet yaricap
dizeltmesi sadece calisma duzleminde etkilidir.

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

Alet uzunluk diizeltmesi

Bir alet calistirdiginizda alet uzunluk duzeltmesi etki eder. Uzunlugu
L=0 olan bir alet gagrilana kadar kaldirilir (6rn. TOOL CALL 0).

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, alet uzunlugunu dizeltmek igin alet tablosunda
tanimlanan alet uzunlugunu kullanir. Yanlis alet uzunluklar da
yanlis alet uzunlugu dizeltmesine neden olur. 0 uzunlugundaki
aletlerde ve TOOL CALL 0'dan sonra kumanda, alet uzunlugunu
dizeltmez ve garpigsmayi kontrol etmez. Asagdidaki alet
konumlandirmalari sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

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

> TOOL CALL 0 yalnizca mili bosaltmak icin kullanilmalidir

Uzunluk dizeltmede hem NC programindaki hem alet tablosundaki
delta degerleri dikkate alinir.

Duzeltme degeri = L + DLyag + DLpog ile

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

DL 145 DL olcusU, alet tablosundan alinan uzunluk icin

DLpog: TOOL CALL timcesinden veya diizeltme tablosun-

dan alinan uzunluk icin DL ek 6lgust
Son programlanan deger etki eder.
Diger bilgiler: "Diizeltme tablosu", Sayfa 405
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Alet yarigapi diizeltme

Bir NC timcesi asagidaki alet yarigapi dizeltmelerini icerebilir:

= istenen hat fonksiyonunun yarigap dizeltmesi igin RL veya RR
RO, higbir yarigap dizeltmesi yapilmayacaksa

R+, eksene paralel hareketi alet yarigapi kadar uzatir

R-, eksene paralel hareketi alet yaricapi kadar kisaltir

Kumanda, genel durum gostergesinde etkin bir alet yarigapi
duzeltmeyi gosterir.

Yarigap duzeltme, bir alet gaginldigi ve soz konusu alet yarigapi
duzeltmelerinden biri ile dogrusal timce veya eksene paralel hareket
dahilinde ¢alisma dizlemine hareket ettirildiginde etki eder.

Kumanda asagidaki durumlarda yarigap dizeltmesini
kaldirir:

® RO ile dogrusal timce
m Bir konturdan gikmak igin DEP fonksiyonu
B PGM MGT uzerinden yeni bir NC programi segimi

Yarigap duzeltmesinde kumanda, hem TOOL CALL timcesindeki,
hem alet tablosundaki delta degerlerini dikkate alir:

Dizeltme degeri = R + DRyag + DRpog, SUnlarla

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

DR 1pg: DR 0lcusd, alet tablosundan alinan yaricap igin

DR prog: TOOL CALL timcesinden veya diizeltme tablosun-

dan yarigap igin DR ek dlgusU
Diger bilgiler: "Dizeltme tablosu", Sayfa 405

Yarigap diizeltmesiz hareketler: RO

Alet, calisma dizleminde orta noktasiyla programlanan
koordinatlarin Uzerine hareket eder.

Uygulama: Delme, on konumlandirma.
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Yarigap diizeltmeli hat hareketleri:RR ve RL
RR:  Alet, konturun sag tarafinda hareket eder
RL:  Alet, konturun sol tarafinda hareket eder

Alet orta noktasl, programlanan kontur onunde bu alet yaricapi
mesafesine sahiptir. Sag ve sol malzeme konturu boyunca aletin
hareket yonunde durumunu tanimlar.

RR ve RL farkli alet yarigap diizeltmesi olan iki NC timcesi
arasinda ¢alisma duzleminde alet yarigap dizeltmesi
yapilmamis en az bir hareket timcesi RO ile olmalidir.

Kumanda bir yarigap diizeltmesini, diizeltmeyi ilk defa
programladiginiz NC timcesinin sonunda etkinlestirir.

Yarigap dizeltmesini RR/RL ile etkinlestirme ve RO ile
kaldirma durumunda kumanda, aleti programlanmis
baslangi¢ veya bitis noktasina daima dikey olarak
konumlandirir. Aleti, ilk kontur noktasinin dnine veya son
kontur noktasinin arkasina konturun hasar gormeyecegi
sekilde konumlandirin.

Hat hareketleri dahilinde yaricap diizeltme girisi

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

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

» Alet hareketi programlanan konturun solunda: RL

]
=

yazilim tusuna basin veya
» Alet hareketi programlanan konturun saginda: RR
e yazilim tusuna basin veya
Nt > Yarigap dizeltmesi yapiimamis alet hareketini
veya yarigap dizeltmesini kaldirin: ENT tusuna
basin
» NC timcesi sonlandirma: END tusuna basin

Aletler | Alet diizeltmesi

Yi

— et — - —~

ol

ol
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Eksene paralel hareketler dahilinde yarigap diizeltme girisi

Yarigap dizeltmeyi bir konumlama timcesinde girin. Hedef
noktasinin koordinatini girin ve ENT tusuyla onaylayin.

YARICAP DUZELT.: R+/R-/DUZELT. YOK MU?
> Aletin hareket yolu, alet yaricapi kadar uzatilir
+

Aletin hareket yolu, alet yaricapi kadar kisaltihr

v

enT > Yarigap duzeltmesi yapilmamis alet hareketini
veya yarigap duzeltmesini kaldirin: ENT tusuna
basin
END > NC tiimcesi sonlandirma: END tusuna basin

Yarigap diizeltmesi: Koselerin islenmesi

B Dis koseler:
Bir yaricap dizeltmesi programladiysaniz kumanda, aleti bir gecis
dairesindeki dis koselere surer. Gerekli oldugunda kumanda,
beslemeyi dis koselerde azaltir, orn. buytk yon degisikliklerinde

m g koseler:
Ic koselerde kumanda, alet orta noktasinin dizeltildigi hatlarin
kesisim noktasini hesaplar. Bu noktadan itibaren alet sonraki
kontur elemani boyunca hareket eder. Boylece malzeme i¢
koselerde hasar gormez. Buradan ¢ikan sonug; alet yarigapi belirli
bir kontur igin istenen buyuklukte secilemeyecegidir

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumandanin bir kontura yaklasmasi ya da ¢ikmasi igin glvenli
yaklagsma ve uzaklasma konumlari gereklidir. Bu konumlar
yarigap dizeltmesinin etkinlestiriimesi ve devre disi birakilmasi
durumundaki dengeleme hareketlerini saglamalidir. Yanlis
konumlar kontur hatalar seklinde etki edebilir. islem sirasinda
garpisma tehlikesi olusur!

» Kontur disinda guvenli yaklagsma ve uzaklasma konumlari
programlanmalidir

> Alet yarigapini dikkate alin

> Yaklasma stratejisini dikkate alin
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5.1 Alet hareketleri

Hat fonksiyonlari

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

Serbest kontur programlama FK (segenek no. 19)

NC ile uyumlu olgilerde bir ¢izim yoksa ve NC programina ait 6lgu
bilgileri tamamlanmamigsa malzeme konturunu Serbest kontur

programlamasiyla programlayin. Kumanda, eksik girisleri hesaplar.

FK programlamayla dogrular ve yaylar icin alet hareketlerini
programlayin.

Ek fonksiyonlar M

Kumandanin ek fonksiyonlariyla sunlari kumanda edebilirsiniz
B Program akisl, orn. program akisindaki bir kesinti

= Mil devri ve sogutucu maddenin aciimasi ve kapatilmasi gibi
makine fonksiyonlari

B aletin hat davranisi

Konturlari programlayin | Alet hareketleri

YA
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Alt programlar ve program boliim tekrarlari

Tekrarlanan ¢alisma adimlarini sadece bir defa alt program veya
program boltimu tekrari olarak girin. Bir NC programi bolimund
sadece belirli kosullar altinda uygulamak isterseniz bu program
adimlarini da bir alt programda belirleyin. Ek olarak bir NC programi
bagka bir NC programini gagirabilir ve uygulatabilir.

Diger bilgiler: "Alt programlar ve program bolum tekrarlart’,
Sayfa 241

Programlama: Q Parametresi

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

Ek olarak Q parametresi programlamasi yardimiyla program akisi
sirasinda 3D tarama sistemiyle dlgimler gerceklestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Q parametrelerinin programlanmas!’, Sayfa 265
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5.2 Hat fonksiyonlarina iligkin temel bilgiler

Bir caligma igin alet hareketini programlayin

Bir NC programi olusturursaniz malzeme konturunun minferit
elemanlari igin hat fonksiyonlarini sirasiyla programlayin. Bunun igin
Olgu giziminden kontur elemanlarinin bitis noktalari igin koordinatlari
girin. Kumanda bu koordinat bilgilerinden, alet verilerinden ve yaricap
dizeltmesinden aletin gergek hareket yolunu belirler.

Kumanda, bir hat fonksiyonundaki NC timcesinde programladiginiz
tdm makine eksenlerini es zamanli hareket ettirir.

Hareketler makine eksenlerine paralel

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

Ornek

50 TUumce no

L Hizli harekette dogru
X+100 Son nokta koordinatlari

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

Ana diizlemlerdeki hareketler

NC timcesinde iki koordinat verisi bulunuyorsa kumanda, aleti
programlanmis dizlemde hareket ettirir.

Ornek

Alet Z koordinatiniigerir ve XY duzleminde X=70, Y=50 pozisyonuna
hareket eder.

Ug boyutlu hareket

NC timcesinde g koordinat verisi bulunuyorsa kumanda, aleti
programlanmis konuma bolgesel sekilde hareket ettirir.

Ornek
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Daireler ve yaylar

Dairesel hareketlerde kumanda iki makine eksenini ayni anda surer: YA YA
Alet, malzemeye bir dairesel yoringeye goreceli olarak hareket eder.
Dairesel hareketler icin bir CC ile girebilirsiniz.

Yaylar icin hat fonksiyonlari ile isleme dizlemlerindeki daireleri

programlayin. TOOL CALL alet gagirma fonksiyonu sirasinda ana
isleme duzlemini mil ekseniyle tanimlarsiniz.

Mil ekseni Ana diizlem

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

Bagska bir diizlemdeki dairesel hareket
Ana isleme dizleminde bulunmayan dairesel hareketleri Calisma

diizlemini dondiirme fonksiyonuyla veya Q parametreleriyle de
programlayabilirsiniz.

o Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonu: Calisma dizleminin
dondirilmesi (secenek #8)", Sayfa 439

Diger bilgiler: "Prensip ve fonksiyon genel gorinimd’,
Sayfa 266

Daire hareketlerinde doniig yonii DR

Diger kontur elemanlarina dogru yapilan tanjant gegisi olmayan
dairesel hareketlerde donlis mantigini agsagidaki gibi girin:

Saat yonunde donus: DR-

Saat yonunun tersine donus: DR+

Yarigap diizeltmesi

Yarigap duzeltmesi, ilk kontur elemanina hareket ettiginiz

NC tumcesinde yer almalidir. Yarigap duzeltmesini bir

NC tumcesinde bir dairesel hat igin etkilestiremezsiniz. Bunlari
onceden bir dogru timcesinde programlayin.

Diger bilgiler: "Hat hareketleri — dik acili koordinatlar", Sayfa 152
Diger bilgiler: "Kontura yaklagma ve ¢ikma", Sayfa 142
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On pozisyonlama

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir garpisma
kontrolu gergeklestirmez. Yanlis on konumlandirma ilave kontur
ihlallerine yol agabilir. Yaklagsma hareketi sirasinda garpisma
tehlikesi olusur!

> Uygun sekilde 6n konumlandirma programlayin

> Islem akisini ve konturu, grafiksel similasyon yardimiyla
kontrol edin

NC tiimcelerinin hat fonksiyon tuslariyla olugturulmasi

Gri renkli hat fonksiyon tuslariyla diyalogu agabilirsiniz. Kumanda, BYuaner sgtetin — @rrogzontans ]
sirayla tum bilgileri sorar ve NC tumcesini NC programina ekler.

TNG: \ne_prog\BHBAK Lax taxt\113. 1
|k fonksiyon M2 5] ‘
0 BEGIN PGM 113 WM

ORM 0.1 I X

11 eve You
12 CYCL DEF 4.0 FE8S DR- Y.CAPS
3L 2 %

+2 A0
14 CYOL OEF
18 CYCL DEF

OERINL-10
17 CYCL DEF 5.3 PERDH10 F333
18 v 5.4

HINNN -

L ‘.
19 CYCL DEF 5.5 Fo80 OR-
20 L 2-8 RO FuAx MOS
21 L 242 RO FMAX

22 GYGL DEF 3.0 YIV FREZELEME
23 CYCL DEF 3.1 MESF2

24 CYCL DEF 3.2 DERINL:8

—

M94 M103 Mi18 M120 M128

|

L
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Konturlari programlayin | Hat fonksiyonlarina iligskin temel bilgiler

Ornek - Bir dogrunun programlanmasi
» Programlama diyalogunu agin: 6rn. Dogru

KOORDINATLAR?

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

KOORDINATLAR?

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

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

> Yarigap duzeltmesini segin: orn.RO yazilim tusuna
- basin; alet duzeltiimeden hareket eder.

BESLEME F=? / F MAX = ENT

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

» hizli harekette surin: FMAX yazilim tusuna basin

ya da
> TOOL CALL timcesinde tanimlanmis olan
— besleme ile hareket ettirin: F AUTO yazilim tusuna
basin.

EK FONKSIYON M?

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

Ornek
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5.3 Kontura yaklagma ve ¢ikma

Baslangi¢ noktasi ve bitis noktasi

Alet, ilk kontur noktasinin baslangig noktasindan hareket eder.
Baslangic noktasi on kosullari:

B Yarigap dizeltmesiz programlandi

®  Carpismasiz hareket edebilir

= Ik kontur noktasi yakininda

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

ilk kontur noktasi

ik kontur noktasina alet hareketi igin bir yarigap diizeltmesi
programlayin.

Mil eksenindeki baslangi¢ noktasina hareket

Baslangic noktasi hareketinde alet mil ekseninde galisma derinligine
hareket etmelidir. Carpisma tehlikesinde, baslangi¢ noktasini mil
ekseninde ayrica hareket ettirin.

- —
/ )
A
Am— ]
<%, ’, )
S T A
e ____ D

S~
IS

Ornek

JoLZMIOROFMX v

N

@)
&
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Konturlari programlayin | Kontura yaklagsma ve ¢ikma

Son nokta

Son nokta secimi igin on kosullar:
®  Carpismasiz hareket edebilir
= Son kontur noktasi yakininda

®  Kontur hasarini onleyin: Optimum son nokta, alet hatti
uzatmasinda son kontur elemanini islemek igin yer alir

Sagdaki resimdeki ornek:

Bitis noktasini koyu gri alanda belirlerseniz bitis noktasina gidiste

kontur hasar gorur.

Mil eksenindeki bitis noktasindan ¢ikma:

Bitis noktasindan ¢ikarken mil eksenini ayrica programlayin.

Ornek

Ortak baslangig ve bitis noktasi

Ortak baslangi¢ ve bitis noktasi i¢gin bir yarigap diizeltmesi
programlamayin.

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

Sagdaki resimdeki ornek:
Bitis noktasini koyu gri alanda belirlerseniz kontura yaklasma veya
konturdan uzaklagsmada kontur hasar gorur.
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Konturlari programlayin | Kontura yaklagsma ve ¢ikma

Genel bakis: Kontura hareket ve konturdan ¢ikis igin hat
formlar

APPR (ing. approach = yaklasma) ve DEP (ing. departure = et Ssiesin @ zoscamans o
uzaklagma) fonksiyonlari APPR/DEP tusuyla etkinlestirilir. Daha 1]

3

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text \HEBEL.

| HEBEL K

sonra alttaki hat formlarini yazilim tuslariyla segin: e Bl [ El

Yaklagin Gikis Fonksiyon 1] DC
APPR LT ::@ Tanjant baglantisi igeren dogru 3 C‘
PR bEe n Kontur noktasina dik dogru . 4% C]

s 40 o ]

[ aen o1 oer o1 Tanjant baglantisi ile gember | g l Un ’\}E ~ ‘»E’ Al ﬂ@]
APPR LCT DEP LOT Kontura taﬂjaﬂt baglant|8| iQeren
' ¢cember, kontur disindaki yardimci

bir noktaya tanjant dogru parcasi
dzerinde gidis ve ¢ikis

Civata hattina hareket edin ve ¢ikin

Bir civata hattina (heliks) hareket ederken veya hattan gikarken
alet, civata hatti uzatmasinda hareket eder ve konturla bir tanjant
gemberin Uzerinde kesisir. Bunun icin APPR CT ve DEP CT
fonksiyonunu kullanin,
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Konturlari programlayin | Kontura yaklagsma ve ¢ikma

Gidis ve doniiglerde onemli pozisyonlar

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda, giincel pozisyondan (baslangig noktasi Ps) en son
programlanan beslemedeki Py yardimci noktasina hareket

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

¢ PRL
> Hareket fonksiyonundan once baska bir beslemeyi FMAX @/‘ H
olarak programlayin

® Baslangic noktasi Pg
Bu pozisyonu APPR timcesinden hemen programlayin. Pg kontur
disinda yer alir ve yarigap dizeltmesi yapiimadan (RO) hareket
eder.

Py
yardimcli noktasi: Yaklasma ve uzaklasma bazi hat formlarinda
Py yardimci noktasi Gzerinden uygulanir, kumanda bu noktayi
APPR ve DEP tumcesi bilgilerinden hesaplar.

® |k kontur noktasi P, ve son kontur noktasi Pg
Ik kontur noktasi P, 6gesini APPR timcesiyle programlayin,
son kontur noktasi Pg 6gesini herhangi bir hat fonksiyonuyla
programlayin. APPR timcesi Z koordinatini da igeriyorsa
kumanda, aleti ilk P, kontur noktasina es zamanli olarak hareket
ettirir.

® Pybitis noktasi
Pn pozisyonu konturun disinda yer alir ve DEP timcesindeki
giriglerinizden alinir. DEP timcesi Z koordinatini da igeriyorsa
kumanda, aleti Py bitis noktasina es zamanli olarak hareket ettirir.

Tanimlama Anlami

APPR Ing. APPRoach = Gidis
DEP ing. DEParture = Cikig

L ing. Line = Dogru

C ing. Circle = Daire

T Tanjant (slrekli, diiz gecis)
N Normaller (dik)

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

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

> Uygun sekilde 6n konumlandirma programlayin

> Yardim noktasi Py, islem akisi ve konturu, grafiksel simulasyon
yardimiyla kontrol edin
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Konturlari programlayin | Kontura yaklagma ve ¢ikma

APPR LT, APPR LN ve APPR CT fonksiyonlarinda
kumanda, Py yardim noktasini en son programlanan
besleme ile hareket ettirir (ayni sekilde FMAX). APPR LCT
fonksiyonunda kumanda, Py yardimei noktasini APPR
timcesinde programlanan beslemeyle hareket ettirir. Gidis
timcesinden once higbir besleme programlanmadiysa
kumanda bir hata mesaji verir.

Kutupsal koordinatlar

Asagidaki gidis ve donus fonksiyonlari igin kontur noktalarin
kutupsal koordinatlar Uzerinden de programlayabilirsiniz:

= APPR LT, APPR PLT'ye doniisir
APPR LN, APPR PLN'ye donistir
APPR CT, APPR PCT'ye déniisir
APPR LCT, APPR PLCT'ye dniisir
DEP LCT, DEP PLCT'ye doniisir

Bunun igin yazilim tusuyla bir yaklagsma veya uzaklasma fonksiyonu
sectikten sonra turuncu P tusuna basin.

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

o APPR LN veya APPR CT ile RO programladiginizda
kumanda, islemi veya simulasyonu bir hata mesajlyla
durdurur.

Bu davranis, iTNC 530 kumandasindan farkldir!
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Tegetsel baglantili bir dogru lizerinde yaklagma:
APPR LT

Kumanda, aleti bir dogru tzerinde Pg baslangi¢ noktasindan bir Py Yi
yardimci noktasina hareket ettirir. Buradan itibaren ilk kontur noktasi 35
P, bir dogru Uzerinde tanjant olarak hareket eder. Yardimci nokta
Py'nin LEN mesafesi ilk kontur noktasi P,'ya kadardir.

> Istenen hat fonksiyonu: Pg baslangi¢ noktasina yaklasin
» Diyalogu APPR DEP tusu ve APPR LT yazilim tusu ile agin

» P, ilk kontur noktasinin koordinatlari
G\g > LEN: Yardimci nokta Py'nin ilk kontur noktasi P,'ya

mesafesi

> Calisma icin RR/RL yarigap diizeltmesi

; Ps'ye RO ile yaklasma
; PA'ya RR ile yaklas, P, ile Py arasindaki mesafe: LEN15

- ik kontur elemanini tamamla

Bir dogru lizerinde ilk kontur noktasina dik olarak

yaklagma: APPR LN

» Istenen hat fonksiyonu: Pg baslangi¢ noktasina yaklasma Yi

» Diyalogu APPR DEP tusu ve APPR LN yazilim tusu ile acin %

» P, ilk kontur noktasinin koordinatlari %
%g_ » Uzunluk: Yardimei nokta Py'nin mesafesi. LEN her 20 FI:Q

zaman pozitif girilmeli
> Calisma icin RR/RL yarigap dizeltmesi

s,

\ ' s
10 W == i
P 1 a4 P L
RR™ . RO
_‘ @\E

T

<Y

Ornek

; Ps'ye RO ile yaklasma
; RRile Pp'ya yaklas, Py ile Py arasindaki mesafe: LEN+15

- Ik kontur elemanini tamamla
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Tegetsel baglantili bir yaya yaklagsma: APPR CT

Kumanda, aleti bir dogru tzerinde Pg baslangi¢ noktasindan bir
Py yardimel noktasina hareket ettirir. Buradan itibaren ilk kontur
elemanina tedet gegen bir dairesel yoriinge Uzerinde ilk kontur
noktasl PA'yl hareket ettirir.

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

belirlenmistir. Cember donls yonu, ilk kontur elemaninin akisti ile
verilir.

» Istenen hat fonksiyonu: Pg baslangic noktasina yaklasma
» Diyalogu APPR DEP tusu ve APPR CT yazilim tusu ile agin
> Py ilk kontur noktasinin koordinatlari
qﬁ. » Dairesel yoringenin yarigapi R
= Yarigap dizeltmesi ile tanimlanan malzeme

sayfasinda yaklagsma: R'yi pozitif olarak girin

= Malzeme tarafindan yaklagma: R degerini
negatif olarak girin

> GCemberin CCA merkez acisi
m CCA'yI sadece pozitif girin
= Maksimum giris degeri 360°
> Calisma icin RR/RL yarigap dizeltmesi

; Ps'ye RO ile yaklagsma

; CCA180 ve RR ile P,'ya yaklas, Py, ile P, arasindaki mesafe: R
+10

- [Ik kontur elemanini tamamla
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Tanjant baglantili bir gember iizerinde kontura ve dogru
parcaya hareket: APPR LCT

Kumanda, aleti bir dogru tzerinde Pg baslangi¢ noktasindan bir Py Yi
yardimci noktasina hareket ettirir. Buradan itibaren dairesel yoringe 35

Uzerinde ilk kontur noktasi P, hareket eder. APPR timcesinde ,9‘
programlanan besleme, kumandanin hareket timcesinde gittigi tim . {( »
mesafe igin etkilidir (Mesafe Pg — P,). 20 - @

Hareket timcesindeki X, Y ve Z olmak lzere ¢ ana eksen .
programlandiysa kumanda, APPR tiimcesi tarafindan tanimlanan 10 g‘k Er%
vt

pozisyonun ondne tim Ug eksende es zamanli olarak Py yardimci : : | /‘AA/PS
noktasina hareket eder. Ardindan kumanda, Py noktasindan Py S /H RO
noktasina sadece galisma duizleminde hareket eder. *’@ | RR

Cember, Pg - Py dogrusunu hem de ilk kontur elemanini tegetsel 10 20 40
olarak baglar. Boylece R yaricapi ile tam olarak belirlenir.

<Y

» stenen hat fonksiyonu: Pg baslangic noktasina yaklasma
> Diyalogu APPR DEP tusu ve APPR LCT yazilim tusu ile agin

> P, ilk kontur noktasinin koordinatlari
G\j. » Cemberin yarigapi R. R'yi pozitif girin

> Calisma icin RR/RL yarigap dizeltmesi

; Ps'ye RO ile yaklasma
; RRile Pp'ya yaklas, Pp'ya Py mesafesi: R10

- Ik kontur elemanini tamamla
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Konturlari programlayin | Kontura yaklagsma ve ¢ikma

Tegetsel baglantili bir dogru lizerinde uzaklagma:

DEP LT
Kumanda, aleti bir dogru tizerinde Pg son kontur noktasindan Py son Yi
noktasina hareket ettirir. Dogru, son kontur elemaninin uzantisinda
; , N RR
yer alir. Py mesafesinde yer alir LEN Pg'den once.
> Son kontur elemanini, Pg bitis noktasi ve yarigap dizeltmesi ile 20 g
programlayin | o
» Diyalogu APPR DEP tusu ve DEP LT yazilim tusu ile agin Lé’ i
» LEN: Son nokta mesafesini Py son kontur [ Py
C,QE elemanindan dnce P girin N i Ro
2 -
X
; RR ile son kontur elemani Pg'ye yaklagsma
; Pn'ye yaklasma, Py ile Pg arasindaki mesafe: LEN12.5
ilk kontur noktasina dik olan bir dogru iizerinde
uzaklagma: DEP LN
Kumanda, aleti bir dogru tizerinde Pg son kontur noktasindan Py son Yi
noktasina hareket ettirir. Dogru, son kontur noktasi Pg'den dik olarak -
geri hareket eder. Py mesafesinde yer alir P mesafede LEN + alet .
yarigapl. R(“)
iy ) . 20 T e P
> Son kontur elemanini, Pg bitis noktasi ve yarigap dizeltmesi ile R;
programlayin ~—20
» Diyalogu APPR DEP tusu ve DEP LN yazilim tusu ile agin
» LEN: Py bitis noktasinin uzakhigini girin Onemli: N
~+0 LEN pozitif olarak girilmelidir ;

; RR ile son kontur elemani P¢'ye yaklagsma

; Pn'ye yaklagma, Py ile Pg arasindaki mesafe: LEN+20
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Tegetsel baglantili bir gember iizerinde uzaklagma:
DEP CT

Kumanda, aleti bir dairesel yorlinge Uzerinde Pg son kontur
noktasindan Py son noktasina hareket ettirir. Dairesel yortinge
tanjantsal olarak son kontur elemanina baglanir.

» Son kontur elemanini, Pe bitis noktasi ve yarigap dizeltmesi ile
programlayin

» Diyalogu APPR DEP tusu ve DEP CT yazihm tusu ile agin

W » Cemberin CCA merkez agis|
0 » Cemberin yarigapi R

B Alet, malzemeden gikarken, yaricap duzeltmesi
ile belirlenen sayfaya dogru hareket etmelidir:
R'yi pozitif girin.

m  Alet, malzemeden gikarken, yaricap diizeltmesi
vasitaslyla saptanan kargi sayfaya dogru
hareket etmelidir: R'yi negatif girin.

Ornek

11 L Y+20 RR F100
12 DEP CT CCA180 R+8 F100

Tanjant baglantili bir gember iizerinde konturdan ve
dogru parcasindan uzaklagma: DEP LCT

Kumanda, aleti bir dairesel yorunge Uzerinde Pg son kontur
noktasindan Py yardimci noktasina hareket ettirir. Buradan itibaren
bir dogru Uzerinde son nokta Py'ye hareket ettirir. Son kontur
elemaninda ve Py — Py dogrusunda dairesel yoriinge ile tanjant
gegisleri vardir. Boylece dairesel yortinge R yarigapiyla tam olarak
belirlenir.
» Son kontur elemanini, Pg bitis noktasi ve yarigap duzeltmesi ile
programlayin

» Diyalogu APPR DEP tusu ve DEP LCT yazilim tusuyla agin

DEP LCT

40

» Son nokta Py'nin koordinatlarini girin

» Cemberin yarigapi R. R'yi pozitif girin
Ornek

11 L Y+20 RR F100
12 DEP LCT X+10 Y+12 R8 F100
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; RR ile son kontur elemani P¢'ye yaklasma

<Y

; CCA180 ile Py'ye yaklasma, Pg ile Py arasindaki mesafe: R+8

YA
RR|
v
20 Py
A\ F AR
12 AT
ol PN H
Ro O
— “ =
X
10
; RR ile son kontur elemani P¢'ye yaklagsma
; PN'ye yaklagsma, Pg ile Py arasindaki mesafe: R8
151



Konturlari programlayin | Hat hareketleri — dik acili koordinatlar

5.4 Hat hareketleri — dik agili koordinatlar

Hat hareketlerine genel bakis

Tus Fonksiyon Alet hareketi Gereken girigler Sayfa
L dogrusu Dogru Son nokta koordinatlari 153
Ing.: Line
oHF g Sev: CHF iki dogru arasindaki sev Faz uzunlugu 154
ing.: CHamFer
cc+ Daire merkezi CC; Yok Daire merkezi koordinatlar 156
Ing.: Circle Center veya kutuplar
Yay C CC daire merkezi cevresin-  Daire son noktasi koordi- 157
Ing.: Circle de, daire yayl son noktasina  natlari, donus yonu
kadar gember
crp Yay CR Belirli yarigapa sahip daire-  Daire son noktasi koordi- 159
Ing.: Circle by Radius sel hat natlari, donds yonu
e Yay CT Onceki ve sonraki kontur Dogru son noktasinin 161
Ing.: Circle Tangential elemanindaki tanjantli koordinatlari
baglanti iceren cember
Kose yuvarlama RND Onceki ve sonraki kontur Kose yaricapl R 155
engl.: RouNDing of Corner  elemanina tegetsel baglanti
iceren gember
Serbest kontur programla- ~ Onceki kontur elemaninda-  Fonksiyona bagl giris 176

fuul
~

152

ma FK

ki istenen baglantiyr iceren
dogru veya cember
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L dogrusu

Kumanda, aleti bir dogru tzerinden gtincel pozisyonundan dogrularin Yi
son noktasina getirir. Baglangic noktasi, dnceki NC tlimcesinin son
noktasidir.

> dogrusal hareket igin bir NC timcesini agmak igin
L tusuna basin

> Koordinatlar dogrunun son noktasina ait, ejer
gerekliyse

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

Gergek pozisyonu devralma

Bir dogrusal timceyi (L timcesi) Gercek pozisyonu devral tusuyla
da olusturabilirsiniz:

> Aleti, Manuel isletim isletim tlriinde, devralinmasi gereken
pozisyona getirin

» Ekran gorinimuni programlama olarak degistirin

> Arkasina dogru timcesinin eklenecedi NC timcesini segin

> Gercek pozisyonu devral tusuna basin

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

H
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iki dogru arasina sev ekleyin

Iki dogrunun kesismesi sonucu olusan kontur koselerini bir sev ile Y A 12
donatabilirsiniz. \4”'\
B Dogru timcelerinde, CHF timcesinden once ve sonra sevin
uygulandigr dizlemin her iki koordinatini programlayin =
= Yarigap dizeltmesi, CHF timcesinden 6nce ve sonra ayni 302 < | g
olmalidir |

m Sev, glincel alet ile uygulanabilir olmalidir

o g > Sevleme pargasi: Sevin uzunlugu, gerekli
durumda:
» Besleme F (sadece CHF- timcesinde etkilidir) - - -
f = X
40

Bir kontura CHF timcesi ile baglamayin.
Bir pah sadece galisma dizleminde uygulanir.
Pah tarafindan kesilen kdse noktasina hareket edilmez.

CHF timcesinde programlanan bir besleme sadece bu
CHF timcesinde etkilidir. Ardindan CHF timcesi dncesinde
programlanan besleme tekrar gecerli olur.
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Kose yuvarlama RND

RND fonksiyonu, kontur koselerini yuvarlar.

Alet, onceden hareket eden ve ayrica devamindaki kontur elemani
olarak kapanan ¢emberde hareket eder.

Yuvarlama yayi, gagrilan alet ile uygulanabilir olmalidir.

RND g » Yuvarlama yaricapt: Yayin yarigapi, gerekli
durumda:

> Besleme F (sadece RND tlimcesinde etkilidir)

Onceki ve sonraki kontur elemani, kose yuvarlamanin
uygulanacak dizlemin her iki koordinatini da igermelidir.
Konturu alet yarigap dizeltmesi olmadan iglerseniz
dizlemin her iki koordinatini da programlamaniz gerekir.

Kose noktasi hareket ettirilmez.

RND tiimcesinde programlanan bir besleme sadece bu RND
timcesinde etkilidir. Daha sonra RND tiimcesinden 6nce
programlanmis olan besleme tekrar gegerli olur.

Bir RND tlimcesi, kontura yumusak bir sekilde yaklagmak
igin de kullanilabilir.

25
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Konturlari programlayin | Hat hareketleri — dik acili koordinatlar

Daire merkezi

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

Bununicin

B daire merkezi dik agili koordinatlarini galisma dizleminde girin
veya

B en son programlanan pozisyonu alin veya

= Koordinatlari "Gergek pozisyonlar kabul et" tusuyla kabul edin

cc+ » Daire merkezi igin veya en son programlanan
pozisyonu devralmak igin koordinatlar girin:
Koordinat girmeyin

o 10 ve 11 program satirlari gizimi referans almaz.

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

Daire merkezini artan sekilde girin

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

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

Daire merkez noktasl, ayni zamanda kutupsal
koordinatlarinin kutbudur.
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Dairesel hat C daire merkezi CC etrafinda

Gemberi programlamadan 6nce CC daire merkezini belirleyin.
Gemberden 6nce son programlanan alet pozisyonu, gemberin
baslangig noktasidir.

> Aleti, cemberin baslangig¢ noktasina getirin
cc+ » Daire merkezinin koordinatlarim girin

v

C

N

Gember son noktasina ait koordinatlar girin,
eger gerekliyse:

» Doniis yonii DR

Besleme F

» Ek fonksiyon M

v

Bagska bir diizlemdeki dairesel hareket

Kumanda, dairesel hareketleri normal olarak aktif calisma
duzleminde hareket ettirir. Ancak etkin galisma dizleminde
bulunmayan daireler de programlayabilirsiniz.

Ornek

Bu dairesel hareketleri es zamanli sekilde donddriirseniz mekansal
daireler (Ug eksende daireler) olusur.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023 157



Konturlari programlayin | Hat hareketleri — dik acili koordinatlar

Tam daire
Son nokta i¢in baslangi¢ noktasi ile ayni koordinatlari programlayin.

Daire hareketinin baslangi¢ ve son noktasi, dairesel hattin
dzerinde yer almalidir.

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

Kumandanin hareket edebilecedi mimkin olan en kiiglk
daire: 0.016 mm.
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Belirli bir yarigapa sahip CR ¢emberi
Alet, R yarigapli bir gemberde hareket eder.

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

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

» Ek fonksiyon M
> Besleme F

Tam daire
Bir tam daire igin iki daire timcesini sirayla programlayin:

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

Merkez agisi CCA ve yay yarigapi R

Kontur Uzerindeki basglangig ve son noktalari, esit yarigapli dort farkli
yay ile birbirine baglanir:

Daha kuguk yay: CCA<180°

Yarigapin isareti pozitiftir R>0

Daha buyuk yay: CCA>180°

Yarigapin isareti negatiftir R<0

Donls yond ile, yayin disa (konveks) mi veya ige (konkav) mi bombeli
olacagini belirleyebilirsiniz:

Konveks: DR- donis yoni (RL yarigapi ile)

Konkav: DR+ donis yonii (RL yarigapi ile)

Daire gapinin baglangi¢ ve son noktasi arasindaki mesafe,
daire gapindan buyuk olmamalidir.

Maksimum yaricap 99,9999 m'dir.

A, B ve C agl eksenleri desteklenir.

Kumanda, dairesel hareketleri normal olarak aktif calisma
duzleminde hareket ettirir. Ancak etkin galisma dizleminde
bulunmayan daireler de programlayabilirsiniz. Bu dairesel

hareketleri es zamanli sekilde dondurirseniz mekansal
daireler (li¢ eksende daireler) olusur.
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: Dairesel hat 1

: Dairesel hat 2

; Dairesel hat 3

: Dairesel hat 4
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Dairesel hatCT tanjant baglantili

Alet, tanjantli dnceden programlanan kontur elemanina baglant
saglayan yay Uzerinde hareket eder.

Bir gecis, kontur elemani kesisim noktasinda katlama veya kose
noktasi olusmamissa yani kontur elemanlari artarak i¢ ice gegerse
"tanjantsaldir".

Yayin tanjantl olarak kesistigi kontur elemanini dogrudan CT
timcesinin ontine programlayin. Bunun igin en az iki konumlandirma
tumcesi gereklidir

T » Koordinatlar gember son noktasina ait, eger
gerekliyse:

» Besleme F

> Ek fonksiyon M

CT timcesi ve onceden programlanan kontur eleman,
yayin uygulandi§i dizlemin her iki koordinatini da
icermelidir!
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Dairesel bir hattin lineer olarak iist iiste bindirilmesi
Dairesel hatlari, lineer bir hareketle dikdértgen koordinatlarla tst tste
bindirebilirsiniz; or. bir helezon tretmek igin.

Asagidaki dairesel hatlar icin lineer olarak st Uste bindirme
muamkundur:

= Dairesel hat C

Diger bilgiler: 'Dairesel hat C daire merkezi CC etrafinda’,
Sayfa 157

® Dairesel hat CR

Diger bilgiler: "Belirli bir yarigcapa sahip CR gemberi", Sayfa 159
m Dairesel hat CT

Diger bilgiler: "Dairesel hatCT tanjant baglantili’, Sayfa 161

Tegetsel gecis sadece dairesel duzlemin eksenleri
Uzerinde etki ederken, lineer Ust Uste bindirme lzerinde
etki etmez.

Alternatif olarak, dairesel hatlari lineer hareketlerle kutupsal
koordinatlarla Ust Uste bindirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Civata hatti (heliks)", Sayfa 169

Girige iligkin uyari

Istege bagli LIN sdzdizimi elemanini ek olarak programlayarak
dairesel hatlar lineer bir hareketle dikdortgen koordinatlarla Ust Uste
bindirin. Lineer, doner veya paralel bir eksen tanimlayabilirsiniz, or.
LIN_Z.

Serbest s6z dizimi girisi yardimiyla LIN soz dizimi elamanini
tanimlayin.

Diger bilgiler: "NC programini serbest diizenleme", Sayfa 195

Ornek
11 CR X+50 Y+50 R+50 ; Z ekseninin lineer olarak st Uste
LIN_Z-3 DR- bindirildigi dairesel hat
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Ornek: Dogru hareketi ve sev kartezyeni

10

20

5 95

islemenin simiilasyonu igin ham parga tanimi

Mil ekseni ve mil devri ile alet cagirma
Aleti, mil ekseninde FMAX acil hareketiyle serbest stirme
Aleti dnceden konumlandirin

F beslemesi = 1000 mm/dak ile isleme derinligine hareket
etme

Konturu, tegetsel baglantili bir dogru tzerinde 1. noktaya
hareket ettirme

2 noktasina yaklasin
3 kdsesi igin ilk dogruyu programlama
10 mm uzunlugundaki sevi programlayin

3 kdsesi icin ikinci dogruyu ve 4 kosesi igin ilk dogruyu
programlama

20 mm uzunlugundaki sevi programlayin

4 kdsesi igin ikinci dogruyu programlama ve son kontur
noktasl 1'e hareket ettirme

Tegetsel baglantili bir dogru Gzerinde konturdan ¢ikma

Aleti serbest slirme, program sonu
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Ornek: Kartezyen daire hareketi

islemenin simiilasyonu igin ham parca tanimi

Mil ekseni ve mil devir sayisi ile alet cagirma
Aleti, mil ekseninde FMAX acil hareketiyle serbest stirme
Aleti 6n konumlandirma

F beslemesi = 1000 mm/dak ile isleme derinligine hareket
etme

Konturu, tegetsel baglantili bir dairesel hat tzerinde 1. noktaya
hareket ettirme

2 kosesi icin ilk dogruyu programlama

R =10 mm ile yuvarlamayi programlama, F beslemesi = 150
mm/dak

Nokta 3 CR dairesel hattin baslangig noktasina hareket etme

Nokta 4 Yarigapl R = 30 mm olan CR dairesel hattin son
noktasina hareket etme

5. noktaya hareket etme
Nokta 6 CT dairesel hattin baslangi¢ noktasina hareket etme

Nokta 7 CT dairesel hattin son noktasina hareket etme, 6.
noktadaki tegetsel baglantili dairesel yay, kumanda otomatik
olarak yarigapi hesaplar

Son kontur noktasi 1'e hareket etme
Tegetsel baglantili bir dairesel hat Gzerinde konturdan ¢ikma

Aleti serbest stirme, program sonu

—
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Ornek: Tam daire kartezyen

Ham parca tanimi

Alet cagirma

Daire merkezi tanimlayin
Aleti serbest hareket ettirin
Aleti 6n pozisyonlama
Calisma derinligine hareket

Tegetsel baglantili bir dairesel hattin Gzerinde daire baslangi¢
noktasina hareket etme

Daire son noktasina (=daire baslangig noktasi) yaklagin
Tegetsel bagdlantili bir dairesel hat Gzerinde konturdan gikma

Aleti serbest slirme, program sonu

HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023 165




Konturlari programlayin | Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

5.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

Genel bakis

Kutupsal koordinatlar ile PA agisi ve dnceden tanimlanan CC kutbuna
olan PR mesafesi tzerinden bir pozisyon belirlersiniz.

Kutupsal koordinatlari avantajli olarak ayarlayin:
= Yaylar Uzerindeki pozisyonlar
m Acl girigleri ile malzeme gizimleri, 6rn. delik dairelerde

Kutupsal koordinath hat fonksiyonuna genel bakis

Tus Alet hareketi Gereken girigler Sayfa
L Dogru Kutup yaricapl, dogru son noktasinin 167
@ kutup agisi
c_p @ Daire merkezi/ kutup cevresinde, daire Daire son noktasi kutup agisi, donds yoni 168
yayl son noktasina kadar gember
o @ Onceki kontur elemanindaki tanjantli Kutup yaricapl, daire son noktasinin kutup 168
baglanti iceren cember agisl
@ Bir cemberin bir dogru ile Ust Uste getiril- Kutup yaricapl, daire son noktasinin 169

N

166

mesi
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Kutupsal koordinat sifir noktasi: CC kutbu

Kutupsal koordinatlarla pozisyonlar belirlemeden 6nce CC kutbunu,
NC programinda istediginiz yerde belirleyebilirsiniz. Kutbu belirlerken
daire merkez noktasi programlamasindaki gibi hareket edin.

cc+ > Koordinatlar: Kutup igin dik agili koordinatlar
girin ya da en son programli pozisyonu devralmak
igin: Koordinat girmeyin. Kutupsal koordinatlari
programlamadan once kutbunu belirleyin. Kutbu
sadece dik acili koordinatlarda programlayin.
Kutup, siz yeni bir kutup belirleyene kadar etkilidir.

DogruLP

Alet, gtincel pozisyonundan dogrunun son noktasina bir dogru
uzerinden hareket eder. Baslangi¢ noktasi, onceki NC timcesinin son
noktasidir.

o > Kutupsal koordinatlarin yaricapi PR: Dogru son
noktasl ile CC kutbu arasindaki mesafeyi girin

> Kutupsal koordinatlarin agis1 PA: —360° ve
+360° arasinda dogru son noktasi agl pozisyonu

..

H'nin 6n isareti, agl referans ekseni ile belirlenmistir:
m  Aclreferans ekseni ile PR arasindaki saat yonu tersine agl: PA>0
= Aclreferans ekseni ile PR arasinda saat yonundeki acl: PA<Q
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Dairesel hat CP; CC kutbu etrafinda

Kutupsal koordinat yarigapi PR ayni zamanda yayin yarigapidir. PR,
CC kutbu ve baslangi¢ noktasi arasindaki mesafeyle belirlenmistir.
Gemberden 6nce son programlanan alet pozisyonu, gemberin
baslangig noktasidir.

¢ - > Kutupsal koordinatlar agis1 PA: —99999,9999°
ve +99999,9999° arasinda dairesel yoriinge son
noktasi agl pozisyonu

» Doniis yonii DR

Artan giris durumunda DR ve PA i¢in ayni isareti
kullanmaniz gerekir.

NC programlarini eski kumandalardan ige aktarirken
bu davranisa dikkat edin ve gerekirse NC programlarini
uyarlayin.

Tegetsel baglantil CTP gemberi

Alet, tanjantl dnceden gidilen kontur elemanina baglanti saglayan
gember Uzerinde hareket eder.

> PR kutupsal koordinat yaricapi: Cember son
noktast ile CC

» PA kutupsal koordinat agisi: Cember son noktasi
agl pozisyonu

S

0 Kutup, kontur dairesinin merkezi degildir!

1
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Civata hatti (heliks)

Bir civata hattl, kutup koordinatlariyla bir daire hareketi ve buna dik
bir dogru hareketinin Ust Uste bindirilmesinden olusur. Dairesel hatti
bir ana dizlemde programlayabilirsiniz.

Alternatif olarak, dairesel hatlari lineer hareketlerle kartografik
koordinatlarla Ust Uste bindirebilirsiniz.

Diger bilgiler: 'Dairesel bir hattin lineer olarak Ust Uste bindirilmesi’,
Sayfa 162

Kullanim
B Buyuk gaplii¢ ve dis digli
= Besleme kanali

Civata hatti hesabi

Programlama igin aletin civata hattinda gittigi artan tUm agi girisini
ve civata hatti tim yuksekligini kullanin.

Gegis sayisi n: Disli gecisi sayis| + digli baglangicindaki
ve sonundaki gegis atlama

Toplam yukseklik h: Egim P x Gegis sayisin

Artan toplam ac! IPA: Gegis sayisl x 360° + disli baglangici

igin agl + gecis atlama agisi
Baslangig koordinati Z: Egim P x (disli gecisleri + disli baslang!-
cinda gecis atlama)

Civata hatti formu

Tablo, belirli hat formlariigin galigma yonu, donts yonu ve yaricap
duzeltmesi arasindaki benzerligi gosterir.

igten vida disi Calisma yonii Doniis yonii Yarigap diizeltmesi
saga giden 7+ DR+ RL

sola giden 7+ DR- RR

sa@a giden Z- DR- RR

sola giden Z- DR+ RL

Digtan vida disi

saga giden 7+ DR+ RR

sola giden 7+ DR- RL

sa@a giden 7- DR- RL

sola giden 7- DR+ RR
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Civata hattin1 programlayin

DR donus yonu ve IPA artan toplam agli igin ayni isareti

tanimlayin, aksi takdirde alet yanlis bir hat boyunca hareket
edebilir. Y
IPA toplam agisi igin -99.999,9999° ile +99.999,9999°
arasinda bir deger girilebilir. 95

> Kutupsal koordinat agisi: Aletin civata hattinda
hareket ettigi toplam aciyi artirarak girin.

> Aci girisinden sonra bir eksen se¢gim tusuyla alet
eksenini segin

» Civata hatti yikseklidi igin koordinatlari artimli
olarak girin

» Doniis yonii DR
Civata hattl saat yoniinde: DR—
Civata hattl saat yoninin tersine: DR+

> Yarigcap diizeltmesini tabloya gore girin

Ornek: 5 gegisli disli M6 x 1 mm
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Ornek: Kutupsal dogru hareketi

5 50 100

Ham parc¢a tanimi

Alet cagirma
Kutupsal koordinatlar igin referans noktasi tanimlayin

Aleti serbest hareket ettirme

Aleti 6n pozisyonlama

)
D

3
o))
)
®
=
=3

Q
=)
()
=
[a)
=
()
2
()
L

Konturu, tegetsel baglantili bir dairesel hat tzerinde 1. noktaya
hareket ettirme

2 noktasina yaklasma

3 noktasina yaklasin

4 noktasina yaklasin

5 noktasina yaklasma

6 noktasina yaklasma

1 noktasina yaklasin

Tegetsel baglantili bir dairesel hat Gzerinde konturdan gikma

Aleti serbest slirme, program sonu
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Ornek: Heliks

50

M64 x 1,5

50 100

Ham parca tanimi

Alet cagirma

Aleti serbest hareket ettirme

Aleti 6n pozisyonlama

En son programlanan pozisyonu kutup olarak alin
Calisma derinligine hareket

Tegetsel baglantili bir daire tzerinde kontura hareket etme
Heliksi hareket ettirin

Tegetsel bagdlantili bir daire tGzerinde konturdan gikma

Aleti serbest slirme, program sonu

—
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5.6 Hat hareketleri — Serbest kontur
programlama FK (segenek no. 19)

Temel bilgiler
NC'ye gore olglilmeyen malzeme karakterleri sik sik gri diyalog
tuslariyla girilemeyen koordinat bilgileri igerir.

Buna tUr bilgileri, dogrudan Serbest kontur programlama FK ile
programlayin, Or.

®  bilinen koordinatlar kontur elemani Uzerinde veya yakinindaysa
= koordinat bilgileri baska bir kontur elemanini referans aliyorsa
B yon bilgileri ve kontur akisi bilgileri biliniyorsa

Kumanda, bilinen koordinat bilgilerinden konturu hesaplar ve
interaktif FK grafigi ile programlama diyalogunu destekler. Sag

ustteki resim, FK programlama Uzerinden kolayca girilen dlgimu
gosterir.

Programlama uyarilari

Her kontur elemani i¢in kullanima sunulan tum verileri girin.
Degismeyecek bilgileri de her NC timcesinde programlayin:
Programlanmayan veriler bilinmeyen olarak varsayilir!

Q parametresine, rolatif referansli elemanlar (6r. RX veya
RAN) haricindeki, yani diger NC tiimcelerini baz alan tim FK
elemanlarinda izin verilir.

Bir NC programinda klasik sekildeki programlama ile
serbest kontur programlamayi kanstirirsaniz her FK bolimu
tam olarak belirlenmis olmalidir.

TUm konturlari, or. SL donguleri ile birlestirmeden once
programlayin. Boylece konturlarin dogru tanimlandigina
emin olur ve gereksiz hata mesajlarindan kaginirsiniz.

Kumanda ac¢isindan tim hesaplamalar igin sabit bir ¢ikis
noktasi gerekmektedir. FK bolimtnden hemen once gri
diyalog tuslariyla calisma dizleminin her iki koordinatini
igeren bir pozisyonu programlayin. Bu NC timcesinde
hicbir Q parametresi programlamayin.

FK bolimundeki ilk NC timcesi bir FCT veya FLT timcesi
ise Oncesinde en az iki NC timcesini gri diyalog tuslari
Uzerinden programlamaniz gerekir. Boylece hareket yonu
tam olarak belirlenir.

Bir FK bolumu, dogrudan bir LBL markasindan sonra
baslayabilir.

M89 dongul gagrisini FK programlama ile kombine
edemezsiniz.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023

173



Konturlari programlayin | Hat hareketleri — Serbest kontur programlama FK (segenek no. 19)

Calisma diizleminin belirlenmesi

Kontur elemanlarini serbest kontur programlama ile sadece calisma
dizleminde programlayabilirsiniz.

Kumanda FK programlamanin ¢alisma dizlemini asagidaki
hiyerarsiye gore belirler:

® BLK FORM islevinde segilen alet ekseni

m Bir FPOL tUmcesinde agiklanmis dizlem

B TOOL CALL blogunda belirtilen tanimli igleme dizlemini
kullanarak (6r. Z = X/Y duzlemi)

Hicbiri dogru degilse standart duzlem X/Y etkindir.

FK yazilim tuslarinin gérinttlenmesi esas itibariyla ham parga

tanimindaki mil eksenine baglidir. Ham parga tanimina Z mil eksenini

girerseniz kumanda or. sadece X/Y duzlemiigin FK yazilim tuslarini

gosterir.

Kumanda islevlerinin tamamina erisim yalnizca Z alet
eksenini kullanirken mevcuttur, or. 6rnek tanimi PATTERN
DEF.

Xve 'Y alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis ve yapilandirilmis olarak
kullanilabilir.

Calisma diizleminin degistirilmesi

Programlama igin o anda aktif olan dizlemden baska bir galisma
dizlemine ihtiyag duyarsaniz agagdidaki sekilde hareket edin:

» DUZLEM XY ZX YZ yazilim tusuna basin

> Kumanda, FK yazilim tuslarini yeni segilen
duzlemde gosterir.

DUZLEM

o] zx vz
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FK programlama grafigi

0 FK programlamadaki grafigi kullanabilmek igin PROGRAM + L e = -{Z
GRAFIK ekran diizenini segin. e e e J
Diger bilgiler: '"Programlama”, Sayfa 68

e

o TUm konturlari, or. SL dongduleri ile birlestirmeden once Ehadks
programlayin. Boylece konturlarin dogru tanimlandigina E
emin olur ve gereksiz hata mesajlarindan kacginirsiniz. :
Eksik koordinat girisleri ile bir malzeme konturu ¢ogu kez kesin a-n‘ aanaa s %
olarak belirlenemez. Bu durumda kumanda, FK grafiginde degisik o | | | '

gozumler gosterir, dogru olan ¢ozumu segin.
Kumanda, FK grafiginde degisik renkler kullanir:
B Mavi: kesin olarak belirlenmis kontur elemani

En son FK elemanini kumanda ancak ¢ikis hareketinden sonra
mavi renkle gosterir.

Mor: henlz kesin olarak belirlenmemis kontur elemani
Koyu sari: alet merkez hatt

Kirmizi: hizli hareket

Yesil: birden fazla ¢6zim mimkin

Veriler birden fazla ¢6zim sunuyorsa ve kontur elemani yesil
goruntileniyorsa dogru konturu asagidaki gibi segin:

e » Kontur elemani dogru sekilde gosterilinceye kadar

‘ GOSTER. COZUM yaziim tusuna basin. Standart
gosterimde olasi gozimler ayirt edilemiyorsa
yaklastirma fonksiyonunu kullanin

¢0z0M

gozou » Goruntdlenen kontur elemant gizimdekine
uygundur: COZUM SEC yazilim tusuyla belirleyin

SEG

Yesil gosterilen bir konturu henliz belirlemek istemezseniz FK
diyaloguna devam etmek i¢in BASLAT TEK yazilim tusuna basin.

Yesil olarak gosterilen kontur elemanlarini GOZUM SEG

ile mimkun olan en kisa zamanda belirlemeniz gerekir,
boylece asagidaki kontur elemanlarinin birden fazla anlama
gelmesi engellenir.

Tiimce numaralarini grafik penceresinde gosterin
Tlmce numaralarini grafik penceresinde gostermek igin:

» TUMCE NO. GOSTER yazilim tusunu AGCK konuma
getirin
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FK diyalogunu a¢
FK diyalogunu agmak igin asagdidaki sekilde hareket edin:
« » FKtusuna basin

> Kumanda, FK fonksiyonlari ile birlikte yazilim tusu
gubugunu gosterir.

il

FK diyalogunu bu yazilim tuslarindan biriyle agarsaniz kumanda,
diger yazilim tusu gubuklarini gosterir. Boylece bilinen koordinatlari
girebilir, yon girisi bilgileri ve kontur akisi bilgilerini verebilirsiniz.

Yazilimtusu  FK elemani

P Teg@etsel baglantili dogru
el

Fi

Tanjant baglantisi icermeyen dogru

—

Tanjant baglantisi iceren yay

s
(5}
)

Fe : Tanjant baglantisi icermeyen yay
FroL FK programlama kutbu

oozLEm Calisma dlzlemi segcme
X vz

FK diyalogunu sonlandirma

FK programlamanin yazilim tusu ¢ubugunu sonlandirmak icin
asagidaki sekilde hareket edin:

» SON yazilim tusuna basin

—

Alternatif
» FKtusuna yeniden basin

FK programlama kutbu

> Serbest kontur programlama yazilim tuslarini
goruntuleme: FK tusuna basin

> Kutup tanimi diyalogunu acin: FPOL yazilim
—f tusuna basin

> Kumanda, aktif galisma diizleminin eksen yazilim
tuslarini gosterir.

> Yazilim tuslariyla kutupsal koordinatlari girin

FK programlama kutbu, FPOL Uzerinden yeni bir kutup
tanimlanana kadar etkin kalir.
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Dogrularn serbest programlama

Tanjantsal baglantisi olmayan dogru

» Serbest kontur programlama yazilim tuslarini
goruntileme: FK tusuna basin

FL » Serbest dogru igin diyalog baslatin: FL yazilim
= tusuna basin

> Kumanda, diger yazim tuslarini gosterir.

» Buyazilim tuslariile bilinen tim bilgileri
NC timcesine girin

> FK grafigi programlanan konturu, girigler yeterli
olana kadar mor renkte gosterir. Grafik, birden
fazla ¢ozUmleri yesil gosterir.
Diger bilgiler: "FK programlama grafigi",
Sayfa 175

Tegetsel baglantili dogru

Eger dogru tegetsel olarak dider bir kontur elemanina bagliysa,
diyalogu FLT yazilim tusu ile agin:

» Serbest kontur programlama yazilim tuslarini
gosterin: FK tusuna basin

B ‘ » Diyalogu a¢in: FLT yazilim tusuna basin

» Yazilim tuslariile bilinen tim bilgileri
NC timcesine girin

Cemberleri serbest programlama

Tanjantsal baglantisi olmayan dairesel hat

» Serbest kontur programlama yazilim tuslarini
goruntileme: FK tusuna basin

kG » Serbest yay igin diyalog baslatin: FC yaziim
tusuna basin

> Kumanda, dairesel yoringe igin direkt giris yaziim
tuslarini veya daire merkez noktasini gosterir.

» Bu yazilim tuslari ile bilinen tim bilgileri
NC tUmcesine girin

> FK grafigi programlanan konturu, girigler yeterli
olana kadar mor renkte gosterir. Grafik, birden
fazla gozUmleri yesil gosterir.
Diger bilgiler: 'FK programlama grafigi",
Sayfa 175

Tegetsel baglantili gember

Cember tanjant ile diger bir kontur elemanina bagliysa diyalogu FCT
yazilim tusu ile agin:

» Serbest kontur programlama yazilim tuslarini
gosterin: FK tusuna basin
» Diyalogu agin: FCT yazilim tusuna basin

» Yazilim tuslariile bilinen tim bilgileri
NC tUmcesine girin

FeT ‘
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Girig imkanlari

Son nokta koordinatlari

Yazilim tuslan Bilinen girigler

Dik acili X ve Y koordinatlar

08
B

a - é@g\ FPOL bazli kutupsal koordinatlar

Kontur elemanlarinin yonii ve uzunlugu

Yazilim tusla-  Bilinen girisler

Dogru uzunlugu

Dogrunun yukselme agisi

Yay parcasi gevseme uzunlugu LEN

Giris tanjantinin AN yiikselme agisi

Yay pargasi merkez agisi

BILGI

Dikkat garpigma tehlikesi!

Kumanda, artan yukselme agilarini IAN onceki hareket timcesi
yoniinde referans alir. Onciil kumandanin NC programi (ayni
sekilde iTNC 530) uyumlu degil. igeri aktarilan NC programlarinin
islenmesi sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

» Islem akisini ve konturu, grafiksel similasyon yardimiyla
kontrol edin

» ceri aktarilan NC programlarini talep halinde uyarlayin
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FC/FCT tiimcesinde daire merkezi CC, yarigap ve doniis yonii

Serbest programlanan dairesel hatlar i¢in kumanda, bilgilerinizden
bir daire merkez noktasi hesaplar. Boylece FK programlamayla da bir
NC timcesinde tam bir daire programlayabilirsiniz.

Daire merkezini kutupsal koordinatlarda tanimlamak isterseniz
kutbu CC yerine FPOL fonksiyonuyla tanimlamaniz gerekir. FPOL
bir sonraki NC timcesine kadar FPOL ile etkin kalir ve dik agili
koordinatlarla belirlenir.

Programlanmis ya da otomatik hesaplanmis bir daire
merkezi noktasi veya kutup sadece uyumlu klasik ya
da FK bolumlerinde etki eder. Bir FK bolimu iki klasik
programlanmis program bolimu bolerse bu asamada
bilgiler, bir daire merkezi noktasi ya da kutup tzerinden
kaybolur. Her iki klasik programlanmis bolimde 6zel,
gerekirse ayni CC timceleri bulunmalidir. Tersi olarak
klasik bir bolim de iki FK bolimu arasinda, bu bilgilerin
kaybolmasina yol acar.

Yazilim tuglan Bilinen girigler

Dik acili koordinatlarin merkezi

Kutupsal koordinatlarin merkezi

o one Cember donus yonu
-
@5 Dairesel hat yaricapl
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Kapali konturlar

CLSD yazilim tusuyla kapali bir konturun baslangicini ve sonunu Y
tanimlayin. Boylece en son kontur elemani igin olasi gozimlerin

sayisl azalir.

CLSD'yi bir FK boliiminn ilk ve son NC timcesinde farkli bir kontur

girisi igin girin.

Yazilmtusu  Taninan bilgiler

: Kontur baslangici: CLSD+
- Kontur sonu: CLSD-
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Yardimci noktalar
Serbest dogrular ve ayrica serbest gemberler igin yardimci nokta
koordinatlarini kontur tzerinde veya yaninda girebilirsiniz.

Bir kontur iizerindeki yardimci noktalar

Yardimci noktalar direkt olarak dogrularin veya dogru uzatmalarin Yi
veya direkt cemberin Uzerinde yer alir.

60.071
Yazilim tuglan Bilinen girigler 53
i Bir dogrunun P1 veya P2 yardimci
p.x@ 273 noktalarinin X koordinati
7 = Bir dogrunun P1 veya P2 yardimci
P1Y P2y noktalarinin Y koordinat
PES £z Bir gemberin P1, P2 veya P3
j@ Q yardimci noktalarinin X koordinati
42.929
23 E2 Bir gemberin P1, P2 veya P3
r@ @7 yardimci noktalarinin Y koordinati

Bir kontur yanindaki yardimci noktalar

Yazilim tuslar Bilinen girigler

- Bir yardimci noktanin X ve Y
POX | POY koordinatlari bir dogrunun yaninda

arasindaki mesafe

% Dogru ile yardimcei nokta

_ Bir yardimci noktanin X ve Y
Y Py koordinatlar; bir gemberin yaninda

‘% Gember ile yardimci nokta
arasindaki mesafe
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Rolatif referanslar

Rolatif referanslar, diger bir kontur elemanini referans alan bilgilerdir.
Rolatif referanslar igin yazilim tuslari ve program kelimeleri bir R harfi
ile baglar. Sagdaki sekil, rolatif referanslar olarak programlamaniz
gereken 6lcu bilgilerini gosterir.

o Rolatif referansli koordinatlari daima artimli olarak
girin. Ayrica referans aldiginiz kontur elemaninin
NC tiimcesi numarasini da girin.

Tumce numarasini girdiginiz kontur elemani, referansi
programlayacag@iniz NC tiimcesinin en fazla 64 konumlama
timcesinin ontinde olmalidir.

Referans aldiginiz bir NC timcesini silerseniz kumanda
bir hata mesaji verir. Bu NC timcesini silmeden once
NC programini degistirin.

NC tiimcesi N'ye rolatif referans: Son nokta koordinatlari

Yazilim tuslar Bilinen girigler

' ' ' , ' NC tiimcesi N ile ilgili dik acili koordinatlar
RN R[]

' . ' ' _ ' NC tumcesi N ile ilgili kutupsal koordinatlar
e wea[]

Ornek
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NC tiimcesi N'ye rolatif referans: Kontur elemaninin yonii ve
mesafesi

Yazilim tusu Bilinen girigler Y

Dogru ve diger kontur elemani arasindaki
veya yay giris tanjanti ve diger kontur elemani
arasindaki agl

Diger kontur elemanina paralel dogru

Dogru ile paralel kontur elemani arasindaki
mesafe

NC tiimcesi N'ye rolatif referans: Daire merkez noktasi CC

Yazilim tusu Bilinen girigler

Daire merkezinin NC timcesi N ile ilgili dik
acil koordinatlar

Daire merkezinin NC tumcesi N ile ilgili kutup-
sal koordinatlar

it
i

I

Ornek

10 1
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Ornek: FK programlama 1

Ham parca tanimi

Alet gagirma

Aleti serbest hareket ettirme

Aleti 6n pozisyonlama

Calisma derinligine hareket

Tegetsel baglantili bir daire tzerinde kontura yaklagsma
FK bolimd:

Her kontur elemani igin bilinen girigleri programlayin

Tegetsel bagdlantili bir daire tzerinde konturdan gikma

Aleti serbest slirme, program sonu

—
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Ornek: FK programlama 2

Ham parca tanimi

Alet cagirma

Aleti serbest hareket ettirme

Aleti 6n pozisyonlama

Alet eksenini 6n konumlandirin

Calisma derinligine hareket

Tegetsel baglantili bir daire tzerinde kontura yaklagsma
FK bolimdi:

Her kontur elemant igin bilinen girisleri programlama

Tegetsel bagdlantili bir daire tGizerinde konturdan gikma

Aleti serbest slirme, program sonu

HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023 185




Konturlari programlayin | Hat hareketleri — Serbest kontur programlama FK (segenek no. 19)

Ornek: FK programlama 3

Ham parca tanimi

Alet gagirma

Aleti serbest hareket ettirme

Aleti 6n pozisyonlama

Calisma derinligine hareket

Tegetsel baglantil bir daire tizerinde kontura yaklasma
FK balimd:

Her kontur elemant igin bilinen girigleri programlama

Tegetsel bagdlantili bir daire tGizerinde konturdan gikma

=y
(2]
(=)]
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Aleti serbest slirme, program sonu
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Programlama yardimlari | GOTO fonksiyonu

6.1 GOTO fonksiyonu

GOTO tusunu kullan

GOTO tusuyla atlama

GOTO tusuyla aktif isletim tirinden bagimsiz olarak NC
programinda belli bir noktaya atlayabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

» GOTO tusuna basin
> Kumanda, bir aclilir pencere gosterir.
» Numara girin
[ sattaL | » Yazilim tusu ile atlama talimatini segin, or. girilen

saylda asaglya atla

Kumanda asagidaki secenekleri sunar:

Yazilmtusu  Fonksiyon

N SATIAL Girilen satir sayisi kadar yukariya atla
N SATIAL Girilen satir sayisi kadar asaglya atla
G010 Girilen timce numarasina atla
SATIR
NUMARAST

GOTO atlama fonksiyonunu sadece NC programlari
programlanirken ve test edilirken kullanin. Calisma
sirasinda Tumce girsi fonksiyonunu kullanin.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi

GOTO tusuyla hizli segim

GOTO tusuyla, 6zel fonksiyonlari veya donguleri kolayca
segebilecediniz Smart-Select penceresini agabilirsiniz.

Ozel fonksiyonlari segmek icin asagidaki sekilde hareket edin:

» SPEC FCT tusuna basin
» GOTO tusuna basin

> Kumanda, 6zel fonksiyonlarin yapi gorindmi ile
birlikte bir agilir pencere gosterir

» Istenilen fonksiyonu segin

Ayrnintil bilgi: isleme Dongilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Secim penceresini GOTO tusuyla agin

Kumanda bir se¢im mentsu sunuyorsa GOTO tusuyla se¢im
penceresini agabilirsiniz. Boylece mumkun olan girigleri gortrsundz.
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6.2 Ekran klavyesi

Kumandanin kompakt stirimind (alfa klavyesi olmadan) [T - T g

kullaniyorsaniz harfleri ve 6zel karakterleri ekran klavyesiyle veya —

USB Uzerinden baglanmis bir alfa klavye ile girebilirsiniz. “taa T l
CE i —— 1 S

. - . 15-11-2012 07:37:08)
23-07-2012 13:18: 10/

Yool Gooya 13-03-2013 07:22:01
=7  ABC. DEP 15-06-2012 06:31:54

Doova At 3 13-032013 08:31:52

09-10-2012 08:42: 15|
GHI  JKL MNO 09-10-2012 11:06:18]
. - - 13-03-2013 06:57:15
| 15-11-2012 07:35:18
PORS TV WXYZ 13-00-2012 11:38:38
wprd 1209-2012 09:51:39)
2k 25-07-2012 08:55:07)

or) . -
S|

Ll

15 Dosya 146.92 GByte bog

s ]

abc/ABC || Geri silme

|

Metni ekran klavyesiyle girme

Ekran klavyesi ile galismak igin asagidaki sekilde hareket edin:

» Or. program adi ya da dizin adi igin ekran
klavyesiyle bir harf girmek igin GOTO tusuna basin
> Kumanda, ilgili harf tanimlamasini igeren
kumanda sayi giris alanini gosteren bir pencere
agar.
n » Imleg istenen harfin lzerinde durana kadar rakam
tusuna birkag kez basin
» Bir sonraki karakteri girmeden once kumandanin
segili karakteri devralmasini bekleyin

> OK yazilim tusuyla metni agilan diyalog alaninda
devralin

abc/ABC yazilim tusuyla biyik/kigik harfler arasinda tercih
yapabilirsiniz. Makine dreticiniz ek 0zel karakterler tanimlamigsa
bunlar OZEL ISARET yazilim tusu iizerinden cagirabilir ve
ekleyebilirsiniz. Tekli karakterleri silmek icin BACKSPACE yazilim
tusuna basin.
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6.3 NC programlarinin gosterimi

Soz diziminin 6ne ¢ikarilmasi

Kumanda, soz dizimi elemanlarini anlamlarina gore farkli renklerle (B s @ zcozenians @m
ekrana getirir. Renkli vurgular sayesinde NC programlari daha rahat e e i

okunur ve daha diizenli olur. _"' T | £l [
Sodz dizimi elemanlarinin renkli olarak vurgulamasi : m D
—
Standartrenk Siyah =
Aciklamalarin gosterilmesi Yesil "' i —
Sayi degerlerinin gosterilmesi Mavi o mma | —— |
TUmce numarasinin gosterilmesi Mor | - ] s [ ca j ‘ “ H I
FMAX gosterilmesi Turuncu

Besleme gosterilmesi Kahverengi

Kaydirma ¢ubugu

Program penceresinin sag kdsesinde bulunan kaydirma gubugu
ile ekran icerigini fare yardimiyla kaydirabilirsiniz. Ayrica kaydirma
gubugun ebadi ve konumu, program uzunlugu ve imle¢ konumu
hakkinda bilgi verir.
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6.4 Yorumlar ekleme

Uygulama

Bir NC programinda, program adimlarini agiklamak veya uyari [Eanier feaeein ) Brzoszaniana =
yapmak igin yorum ekleyebilirsiniz. ‘

P

Kumanda, lineBreak (No. 105404) makine parametresine
bagli olarak uzun yorumlari farkli gosterir. Yorumun
satirlarini kaydirabilirsiniz ya da >> isareti diger igerikleri
sembolize eder.

Bir yorum timcesinde son karakter bir egik gizgi
olmamalidir (~).

Bir yorum girmek igin birden fazla imkan mevcuttur.

Program girisi sirasinda yorum girmek
Bir NC tUmcesi igin veri girisi

Alfa klavyede ; (noktali virgl) Gzerine basin
Kumanda Yorum? sorusunu gosterir
Yorumu girin

NC timcesini END tusuyla tamamlayin

vV V.V YV

Yorumu sonradan eklemek

Bir yorum eklemek istediginiz NC tlimcesini segin
Sag ok tusu ile NC tumcesindeki son kelimeyi segin:
Alfa klavyede ; (noktali virgdl) Uzerine basin
Kumanda Yorum? sorusunu gosterir

Yorumu girin

NC timcesini END tusuyla tamamlayin

vV vV VvvVvyy

Sahsi NC tiimcesinde yorum

» Arkasina yorum eklemek istediginiz NC timcesini segin

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

» Yorumu girin ve NC tlimcesini END tusu ile kapatin

NC tiimcesini sonradan yorumlayin
Mevcut bir NC timcesini yorum olarak degistirmek isterseniz
yapmaniz gerekenler:
» Yorum yapmak istediginiz NC timcesini segin
| » YORUM EKLE yazilim tusuna basin
‘ Alternatif
» Alfa klavyede < tusuna basin

> Kumanda, timce basinda bir ; (noktal virgdil)
olusturur.

» END tusuna basin

[7]

GIKAR
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NC tiimcesi yorumunu degistirin

Yorum yapilimis bir NC timcesini etkin bir NC timcesi olarak degis-
tirmek i¢in yapmaniz gerekenler:

> Degistirmek istediginiz yorum timcesini segin

> YORUM KALDIR yazilim tusuna basin
Alternatif

» Alfa klavyede > tusuna basin

> Kumanda, timce basindaki ; (noktalr virgllQ)
gikarir.

> END tusuna basin

Yorum degistirme fonksiyonlar

Yazilimtusu  Fonksiyon

BASLANG. Yorumun baslangicina atlama
son Yorumun sonuna atlama
]
SoN Bir kelimenin baslangicina atlama. Kelimeleri bir
KELIME .
i bosluk ile ayirin
KELTME Bir kelimenin sonuna atlama. Kelimeleri bir bosluk
TAST .
—> ile ayirin
] Ekleme modu ile Gzerine yazma modu arasinda
0ZER. YAZ ge(;,|$
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6.5 NC programini serbest diizenleme

Belirli s6z dizimi elemanlarinin girisi dogrudan mevcut tuslar ve NC

editorindeki yazilim tuglar vasitasiyla yapilamaz, orn. LN tUmceleri.

Harici bir metin editortinun kullanimini onlemek igin kumanda
asag@idaki imkanlar sunar:

= Kumanda dahilindeki metin editorlinde serbest s6z dizimi girisi
® NC editortinde ? tusu yardimiyla serbest s6z dizimi girisi

Kumanda dahilindeki metin editoriinde serbest s6z dizimi girisi

Mevcut bir NC programini ilave s6z dizimi ile tamamlamak igin
yapmaniz gerekenler:

PoM » PGM MGT tusuna basin
> Kumanda, dosya yonetimini agar.
” » EK FONKS. yaziim tusuna basin

FONKS .

EDITORU SEC yazilim tusuna basin
Kumanda, bir segim penceresi acar.
TEXT-EDITOR segenegini se¢in
Secimi OK ile onaylayin

Istediginiz s6z dizimini tamamlayin

EDITORU
SEG

OK

vV V.V Vv VvV

Kumanda, metin editorinde asla s6z dizimi kontrolu
yapmaz. Ardindan NC editorine girislerinizi kontrol edin.

NC editoriinde ? tusu yardimiyla serbest so6z dizimi girigi

Bu fonksiyon igin USB Gzerinden bagl bir alfa klavye
gereklidir.

Acilmis mevcut bir NC programini ilave s6z dizimi ile tamamlamak
igin yapmaniz gerekenler:

E > 2girin

> Kumanda yeni bir NC tiimcesi agar.

> Istediginiz s6z dizimini tamamlayin
» Girisi END ile onaylayin

Kumanda, onaylama sonrasinda bir s6z dizimi kontrolu
uygular. Hatalar ERROR tlimcelerine yol agar.
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6.6 NC tiimcelerini atlama

/ isareti ekleme
NC timcelerini segime bagli olarak gizleyebilirsiniz.

NC timcelerini Programlama isletim tiriinde gizlemek igin asagi-
daki sekilde hareket edin:

» Istenen NC tlimcesini segin

» UYARLA yazilim tusuna basin
GIKAR > Kumanda /- isaretini ekler.

/ isaretini silme

NC timcelerini Programlama isletim turtnde tekrar gostermek icin
asagidaki sekilde hareket edin:

> Gizlenen NC tUmcesini segin

> CIKAR yaziim tusuna basin
> Kumanda /- isaretini kaldirr.
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6.7 NC programlarini siralama

Tanimlama, kullanim imkani

Kumanda, NC programlarini siralama timceleriyle yorumlama
imkani verir. Siralama tiimceleri, asagidaki program satirlarricin
yorumlar veya bagliklar olan kisa metinlerdir (maks. 252 karakter).

Uzun ve karmasik NC programlarina anlamli siralama timceleri ile
genel bakis saglanir ve bunlar, daha anlasilir sekilde olusturulabilir.

Bu islem, NC programinda daha sonra yapilan degisiklikleri
kolaylastirir. Siralama timcelerini NC programinda istediginiz bir yere
ekleyebilirsiniz.

Anahat timceleri ek olarak ayri bir pencerede gosterilebilir ve
islenebilir veya tamamlanabilir. Bunun igin uygun ekran diizenini
kullanin.

Eklenen ana hat noktalarn kumanda tarafindan ayri bir dosyada
yonetilir (uzantisi .SEC.DEP). Bdylece ana hat penceresindeki
yonlendirme hizi artar.

Asagidaki isletim tiirlerinde PROGRAM + UYE ekran diizenini
secebilirsiniz:

= Program akisi tekli tiimce

B Program akisi tiimce takibi

® Programlama

Siralama penceresinin gosterilmesi/Etkin pencerenin

degistirilmesi

» Siralama penceresini gorntuleyin: Ekran duzeni
icin PROGRAM + UYE yazilim tusuna basin

: » Etkin pencereyi degistirme: PENCERE DEGISIMI
T yazilim tusuna basin

PROGRAM

-
OYE

Anahat tiimcesini program penceresine ekleyin

» Arkasina siralama timcesi eklemek istediginiz NC timcesini
Secin

» SPEC FCT tusuna basin
PROGRAN- » PROGRAM- LAMA YARDIMLARI yazilim tusuna
YAR;};mﬁARI' basin
ez | » DiZi- LIM UYARLA yazilim tusuna basin
|l » Duzenleme metnini girin
Gerekirse yazilim tusuyla siralama derinligini
(girinti) degistirin

o Siralama noktalarini yalnizca diizenleme sirasinda
yerlestirebilirsiniz.

o Anahat timcelerini Shift + 8 tus kombinasyonuyla da
ekleyebilirsiniz.
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Programlama yardimlari | NC programlarini siralama

Diizenleme penceresindeki tiimceleri segin

Ana hat penceresinde tlimceden timceye atlarsaniz kumanda,
timce gostergesini program penceresinde uygular. Bu sayede birkag
adimda buyUuk program bolimlerini atlayabilirsiniz.
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6.8 Hesap makinesi

Kullanim

Kum.and‘a, en doemli matematik fonksiyonlarini yapabilen bir hesap T @m

makinesine sahiptir. e e

» CALC tusu ile hesap makinesini agin m 70 i C]

» Hesaplama fonksiyonlarini secin: Yazilim tusu vasitasiyla veya bir i | [
alfa klavyesiyle kisa komutu girin o m— j

> CALC tusu ile hesap makinesini kapatin : R e CI

Hesaplama fonksiyonu Kisa komut (yazilim i n @ EEws \:]

tusu) e

Toplama - e e P e e

Cikarma -

Carpma *

Bolme /

Parantez hesabi 0)

Ark kosinUs ARC

Sinus SIN

Kosinus COS

Tanjant TAN

Deger kuvvetlerini almak XY

Karekokunu alma SQRT

Tersine fonksiyon 1/x

Pi (3,14159265359) Pl

Degeri ara bellege ekleme M+

Degeri ara hafizaya kaydetme MS

Ara bellegi cagirma MR

Ara hafizay silme MC

Dogal logaritma LN

Logaritma LOG

Ustel fonksiyon erx

On isareti kontrol et SGN

Mutlak deger olusturma ABS
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Hesaplama fonksiyonu Kisa komut (yazilim
tusu)

Virgllden sonraki kismi kesme INT

Virgtilden onceki kismi kesme FRAC

Modul deger MOD

Gorunim segme Gordnim

Degeri silme CE

Olgt birimi MM ya da ING

AclI degerini radyan olgiimde gosterin RAD
(Standart: Derece cinsinde agi degeri)

Sayi degerinin gosterilme tlrinG segin ~ DEC (ondalik) ya da HEX
(onaltilik)

Hesaplanan degeri NC programina devralin

> Ok tuslanyla hesaplanan degerin devralinacagi kelimeyi secin

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

» DEGER DEVR- ALMAK yazilm tusuna basin

> Kumanda, hesaplanan degeri aktif giris alanina alir ve hesap
makinesini kapatir.

Hesap makinesine bir NC programindaki degerleri de
devralabilirsiniz. GUNCELLE DEGER AL yazilim tusuna
veya GOTO tusuna basarsaniz kumanda, degeri etkin giris
alanindan hesap makinesine alir.

Hesap makinesi, isletim turtindn degismesinden sonra da

etkin kalir. Hesap makinesini kapatmak icin END yazilim
tusuna basin.
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Hesap makinesinin fonksiyonlari

Yazilim

tusu  Fonksiyon

AKS DGRLRI

ilgili eksen pozisyonunun degerini hesap makine-
sine nominal deer veya referans degeri olarak
devralin

DEGER
AL

GUNCELLE

Etkin girdi alanindaki sayisal degeri hesap makine-
sine alin

DEGER
DEVR-
ALMAK

Hesap makinesindeki sayisal degeri etkin girdi
alanina alin

GUNGEL
DEGER
KOPYALA

Hesap makinesindeki sayisal dederi kopyalayin

DEGER
UYARLA

KOPYALANM

Kopyalanan sayisal degeri hesap makinesine
ekleyin

ARAY(0Z
VERT

HESAPLAYICI

Kesim verileri islemcisini agin

Hesap makinesini alfa klavyenizin ok tuslariyla da
kaydirabilirsiniz. Bir fare bagladiysaniz hesap makinesini
fareyle de konumlandirabilirsiniz.
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6.9 Kesim verileri iglemcisi

Uygulama

Kesim verileri iglemcisiyle bir isleme sireci igin mil devri ve [Einiet fsiesin @ zoscamans &ﬂw

beslemeyi hesaplayabilirsiniz. Hesaplanan degerleri ardindan e

NC programinda agik bir besleme veya devir sayisi diyaloguna R B e . ] ]

aktarabilirsiniz. s b e

Kesim verileri islemcisini agmak icin ARAYUZ VERiI HESAPLYICI M ’ I
2206

yazilim tusuna basin.

[

Kumandanin yazilim tusunu gosterdigi durumlar:

z [
= CALC tusuna basin e ; { I] [ ]
, T e e o ER
B Devir sayilarinin tanimlanmasi L e o l
= Beslemeleri tanimlama ] E B - \:]@
SON

= Manuel isletim tUrtnde F yazim tusuna basin —

B Manuel isletim isletim tlrtinde S yazilim tusuna basin

Kesim verileri iglemcisinin goriiniimleri
Devir sayisi veya besleme hesapladiginiza bagl olarak, kesim verileri
islemcisi farkli girdi alanlariyla gosterilir:

Devir sayisi hesaplama penceresi:

Kisaltma Anlami

T Alet numarasi

D: Aletin gapi

VC: Kesim hizi

S= Mil devir sayisi sonucu

Devir sayisI hesaplayicisini bir aletin tanimlanmis oldugu bir
diyalogda agarsaniz devir sayisi hesaplayici alet numarasini ve
gap! otomatik olarak devralir. Diyalog alanina sadece VC 6gdesini
girersiniz.

Besleme hesaplama penceresi:

Kisaltma Anlami
T Alet numarasi
D: Aletin gapi
VC: Kesim hizi
S Mil devir sayisi
Kesim sayisi
FZ: Dis basina besleme
FU: Devir basina besleme
F= Besleme sonucu

o TOOL CALL timcesi igerisinden beslemeyi, F AUTO yazilim
tuslar yardimiyla sonraki NC timcelerine devralabilirsiniz.
Beslemeyi sonradan degistirmeniz gerekirse sadece

besleme degerini TOOL CALL tiimcesi igerisinde uyarlayin.
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Kesim
Kesim

verileri islemcisindeki fonksiyonlar
verileri islemcisini nerede agtiginiza bagl olarak asagidaki

segeneklere sahip olursunuz:

Yazilmtusu  Fonksiyon

T Kesim verileri islemcisinden verileri

NC programina devralma

Besleme ve devir sayisi hesaplama arasinda gegis

GiRts
BESLEME

Dis basina besleme ve devir basina besleme
arasinda gegis

Kesim verileri tablosu ¢alismalarini agma veya
kapatma

SEC

Alet tablosundan alet segme

Kesim verileri islemcisini ok isareti yonine kaydir-
ma

HESAP

MAKINEST

Hesap makinesine gegme

INCH

inc degerlerini kesim verileri islemcisinde kullanin

SON

Kesim verileri islemcisini sonlandirin

Kesim verileri tablolariyla calisma

Uygulama
Kumandada malzemeler, kesim maddeleri ve kesim verileri igin

tablola
hesapl

r kaydederseniz kesim verileri islemcisi bu tablo degerlerini
ayabilir.

Otomatik devir sayisi ve besleme hesaplama ile galismadan once

asagid

aki sekilde hareket edin:

> Malzeme materyalini WMAT .tab tablosuna girin
» Kesim maddesini TMAT tab tablosuna girin

> Malzeme-kesim maddesi kombinasyonunu bir kesim verileri
tablosuna girin

> Aleti alet tablosunda gerekli degerlerle tanimlayin
= Aletyarigapl

Kesim sayisi
Kesim maddesi
Kesme verileri tablosu
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Malzeme materyali WMAT

Malzeme materyallerini WMAT .tab tablosunda tanimlarsiniz. Bu THC: \ table \WMAT . TAB
tabloyu TNC:\table dizinine kaydetmeniz gerekir. Ll ;“ MAT*CLASfO
Tablo, WMAT malzemesi icin bir sutun ve malzemeleri ayni kesim . 211.0038 10
sartlarina sahip madde siniflarina ayirabileceginiz bir MAT_CLASS ' e .
sutunu igerir, or. DIN EN 10027-2 uyarinca. j 51.0177 10
. . .. . - o . . 6/1.0143 10
Kesim verileri islemcisine malzeme materyalini asagidaki sekilde W i =
glrersiniz: 8St 37-3 N 10
. . .. . 9X 14 CiMo S 17 20
» Kesim verileri iglemcisini segin 708 20
» Acilir pencerede Tabloda kesim verileri etkinlestir 0Jesini segin 14308 s
12|V2A 21
> Secim mendstnden WMAT 6gesini segin 131.4301 21
14/A1Cu4PBMg 100
15/Aluminium 100
16|PTFE 200

Alet kesim maddesi TMAT
Kesim maddelerini TMAT .tab tablosunda tanimlarsiniz. Bu tabloyu
TNC:\table dizinine kaydetmeniz gerekir.

Kesim maddesini alet tablosunda TMAT sitununa atarsiniz. ALIAS1,
ALIAS2 vb. gibi baska sutunlarla ayni kesim maddesi igin alternatif
adlar verebilirsiniz.

Kesme verileri tablosu

Malzeme-kesim maddesi kombinasyonlarini ilgili kesim verileri ile
birlikte .CUT uzantili tabloda tanimlarsiniz. Bu tabloyu TNC:\system
\Cutting-Data dizinine kaydetmeniz gerekir.

Uygun kesim verileri tablosunu alet tablosunda CUTDATA sUtununda
atarsiniz.

ut
WODE THAT ve | Frvee
Hss 28
VHI 70
HsS

78
82

Alet yaricapindan bagimsiz kesme verileriyle devir sayilarini
ve beslemeleri belirlemek icin basitlestiriimis kesme verileri
tablosunu kullanin, or. VC ve FZ.

Alet yaricapina bagl olarak hesaplama igin farkl kesme
verilerine ihtiyaciniz varsa gapa bagli kesme verileri
tablosunu kullanin.

Diger bilgiler: 'Capa bagli kesim verileri tablosu ",
Sayfa 205

Kesim verileri tablosu asagidaki sttunlari ierir:
MAT_CLASS: Malzeme sinifi

MODE: isleme modu, or. perdahlama

TMAT: Kesim maddesi

VC: Kesim hizi

FTYPE: Besleme tipi FZ veya FU

F: Besleme
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Capa bagl kesim verileri tablosu

Gogu durumda hangi kesim verileri ile calisabilecediniz aletin
gapina baglidir. Bunun igin .CUTD uzantili kesim verileri tablosunu
kullanirsiniz. Bu tabloyu TNC:\system\Cutting-Data dizinine
kaydetmeniz gerekir.

Uygun kesim verileri tablosunu alet tablosunda CUTDATA sitununda
atarsiniz.

Capa bagli kesim verileri tablosu ek olarak asagidaki stitunlari icerir:
® F_D_0: @0 mmicin besleme

F_D_0_1: 20,1 mm igin besleme

F_D_0_12: @ 0,172 mm igin besleme

e

\CUTTABLE . GUTD

z

=5

=05

23
21
25
26
21,

FDo [FDo1[FDo012[FD 015 FDO2 FDO2 FDO3I FDOA4 FDOS5 FDO-|

wn igin FU/FZ beslenesi?

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010
0.0010
0.0010

i1

x|
ol
o

Min 0.0000, Maks. 9.9999

TUm sutunlari doldurmak zorunda degilsiniz. Bir alet ¢api
tanimli iki sttun arasinda kalirsa kumanda beslemeyi lineer
olarak araya ekler.

Uyari

Kumanda, otomatik kesme verileri hesaplama igin ilgili klasorlerde
ornek tablolariniigerir. Tablolar kosullara gore uyarlayabilirsiniz, or.
kullanilan malzeme ve aletleri girin.
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6.10 Programlama grafigi

Programlama grafigini uygula ya da uygulama

Bir NC programini olustururken kumanda, programlanan konturu bir

2D cizgi grafigiyle gosterebilir.

» Ekran diizeni tusuna basin

» PROGRAM + GRAFIK yazilim tusuna basin

> Kumanda, NC programini solda ve grafigi sagda gosterir.

» OTOM. iSARET yazilim tusunu ACIK konuma
getirin

> Program satirlarini girdiginiz sirada kumanda,

programlanan hareketi grafik penceresinin sag
tarafinda gosterir.

OTOM.
1SARET

AGK

Kumandanin grafigi uygulamamasi gerekiyorsa OTOM. ISARET
yazilim tusunu KAPALI konuma getirin.

OTOM. ISARET 6gesi AGIK konumdaysa kumanda, 2D
cgizgisel grafigin olusturulmasi sirasinda asagidaki program
iceriklerini yok sayar:

B Program bolumd tekrarlar

Atlama talimatlari

Orn. M2 veya M30 gibi M fonksiyonlar
Dongu gagrilarn

Kilitli aletlerden dolayi uyarilar

Bu nedenle otomatik gizimi sadece kontur programlama
sirasinda kullanin.

Kumanda, bir NC programini yeni agtiginizda veya RESET + BASLAT
yazilim tusuna bastiginizda alet verilerini sifirlar.

Kumanda, program grafiginde farkli renkler kullanir:
®  mavi: Eksiksiz olarak tanimlanmis kontur elemani

B mor: Henlz tam olarak tanimlanmamig kontur elemani, orn. bir
RND tarafindan tekrar degistirilebilir

= Acik mavi: Delikler ve digli

= Koyu sari: alet merkez hatti

= Kirmizi: hizli hareket

Diger bilgiler: "FK programlama grafigi", Sayfa 175

Programlama yardimlari | Programlama grafigi

Munue.l. Isletim ‘angramLama

P

-
-

RESET.
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Mevcut NC programi programlama grafigi olusturma

> Ok tuslaryla grafigin kendisine kadar olusturulacagi
NC timcesini segin veya GOTO 6Jesine basin ve istediginiz
timce numarasini dogrudan girin

ReSET » 0 ana kadar etkin olan alet verilerini sifirlayin ve
e grafik olusturun: RESET + BASLAT yazilim tusuna
basin

Diger fonksiyonlar:

Yazilimtugsu  Fonksiyon

ReseT 0 ana kadar etkin alet verilerini sifirlayin. Program-
BASLAT lama grafiginin olusturulmasi

BASLAT Programlama grafigini timce olarak olusturun

TEK
=

Programlama grafigini tamamen olusturun veya
RESET + BASLAT 0gesinden sonra tamamlayin

BASLAT

Programlama grafigini durdurun. Bu yazilim tusu
sadece kumanda, bir programlama grafigi olustu-
rurken ekrana gelir

DUR

GORDNDMLER Gordnumlerin segilmesi
B = Ustten gorinim

= Onden gorinim
® Sayfa gordnimdu

Alet yollarini gortntlleyin veya gizleyin

Alet yollarini hizli harekette gortntileyin veya
gizleyin

Tiimce numarasini goster ve gizle
@ > Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

» Tumce numargjanm goruntuleme:
TUMCE NO. GOSTER yazilim tusunu ACK konuma
getirin

» Tumce numaralarini gizleme:
TUMCE NO. GOSTER yazilim tusunu KPL konuma
getirin

Grafik silme
@ > Yazilim tusu gubuguna gecis yapin

» Grafik silin: GRAFIK SiL yaziim tusuna basin
SIL
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Parmaklik gizgilerini ekrana getirme
@ > Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

> Parmaklik gizgilerini ekrana getirin:
Parmaklik gizgilerini goster yazilim tusuna basin

Kesit biiyiitme veya kiigiiltme

Bir grafik gorinimund kendiniz de belirleyebilirsiniz. Evnies fetstin @ woozamians =]

» Yazilim tusu gubuguna gegis yap b nsmns {1

Boylece asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:

Hile

Yazilim tusu Fonksiyon

- Kesimi kaydirma
e

o= Kesimi kigultme

/
i
I

I

Kesimi blydtme

D Kesimi sifirlama

HAM PARCA GERI BELIRLEME yaziim tusu ile ilk kesimi geri yiikleyin.
Grafik gosterimini fareyle de degistirebilirsiniz. Asagidaki
fonksiyonlar kullanima sunulur:

m  Gosterilen modeli kaydirmak icin farenin ortadaki tusunu veya
fare tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni zamanda
Shift tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya dikey olarak
kaydirabilirsiniz.

® Belirli bir alani buyttmek igin sol fare tusunu basili tutarak alani
segin. Sol fare tusunu biraktiktan sonra kumanda bu gérinimu
buyUtur.

B Herhangi bir alani hizli bir sekilde blyutmek veya kigultmek igin
fare tekerlegini 6ne veya arkaya gevirin.
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6.11 Hata mesajlar

Hatayi goster

Kumanda, digerlerinin yani sira su durumlarda hata gosterir:
B Yanlig girigler

. NC programindaki mantikli hatalar

= Uygulanamayan kontur elemanlari

m Kurallara uygun olmayan tarama sistemi kullanimlar

= Donanim degisiklikleri

Kumanda, ortaya ¢ikan bir hatayi baslik satirinda gosterir.

Kumanda, gesitli hata siniflarrigin asagidaki simgeleri ve yazi
renklerini kullanir:

Simge Yazi rengi Hata sinifi Anlami
75 Kirmizi Hata Kumanda, aralarindan segim yapmaniz gereken segenekleri iceren
s Soru tipi bir diyalog gosterir.
Diger bilgiler: 'Detayli hata mesajlar”, Sayfa 210
- Kirmizi Sifirlama Kumanda yeniden baslatiimalidir.
© > nda yeniden
atasl Mesaji silemezsiniz.
0 Kirmizi Hata Devam edebilmek igin mesaji silmeniz gerekir.
Yalnizca neden ortadan kaldinldiginda hatayi silebilirsiniz.
& Sari Uyari Mesaji silmek zorunda kalmadan devam edebilirsiniz.
d2d Cogu uyariyi istediginiz zaman silebilirsiniz, bazi uyarilar igin dnce

nedeni ortadan kaldirmaniz gerekir.

Mavi Bilgi Mesaji silmek zorunda kalmadan devam edebilirsiniz.
Bilgileri istediginiz zaman silebilirsiniz.

Yesil Uyari Mesajl silmek zorunda kalmadan devam edebilirsiniz.
Kumanda, bir sonraki gecerli tusa basilana kadar uyariyi gosterir.

=

Tablo satirlar 6ncelige gore siralanmistir. Kumanda, silinene kadar
ya da daha oncelikli bir mesaj (hata sinifi) ile st Uste bindirilene
kadar Ust satirda bir mesaj gosterir.

Kumanda, uzun ve ¢ok satirli hata mesajlarini kisaltarak gosterir.
Mevcut tum hatalarla ilgili eksiksiz bilgilere hata penceresinden
ulasabilirsiniz.

Bir NC tiimcesinin numarasini igeren bir hata mesaji, bu NC tlimcesi
veya Onceden girilen bir timce nedeniyle olustu.

Hata penceresini agin
Hata penceresini agtiginizda beklemede olan hatalarin hepsiyle ilgili
eksiksiz bilgilere ulasabilirsiniz.

ERR » ERR tusuna basin

> Kumanda hata penceresini acar ve mevcut butin
hata mesajlarini tam olarak gosterir.
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Detayl hata mesajlari

Kumanda, hatanin olasi nedenlerini gosterir ve hata giderme
yontemlerini agiklar:

» Hata penceresini agin

» Imleci ilgili hata mesaji lizerine getirin

= » EK BILGI yazilim tusuna basin
S > Kumanda, hata nedeni ve hata gidermeye iligkin
bilgiler iceren bir pencere acar.
- » Bilgiden gikis: EK BILGI yazilim tusuna tekrar
silel basin

Yiiksek oncelikli hata mesajlar

Kumanda agildiginda donanim degisiklikleri veya giincellemeler
nedeniyle bir hata mesaji ortaya ¢iktiginda kumanda otomatik olarak
hata penceresini agar. Kumanda soru tipinde bir hata gosterir.

Bu hatayi ancak soruyu uygun yazihm tusu yardimiyla onaylayarak
giderebilirsiniz. Kumanda gerekiyorsa hatanin sebebi kesin olarak
belirleninceye veya hata giderilinceye kadar diyalogu surddrdr.

Aynintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

istisnai sekilde veri isleminde hata meydana geldiginde kumanda,
otomatik olarak hata penceresini agar. Bu tirden bir hatayi siz
gideremezsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:
> Kumandayi kapatin
> Yeniden baglat

iC BILGI yazilim tusu

IC BILGI yazilim tusu, sadece servis durumunda énemli olan hata
mesajl hakkindaki bilgileri aktarr.

» Hata penceresini agin
» Imleci ilgili hata mesaji lizerine getirin

= » iC BILGI yazilm tusuna basin
prLet > Kumanda, hatayla ilgili dahili bilgi iceren bir
pencere agar.
» » Detaylardan gikis: IC BILGI yazilim tusuna tekrar
stlat basin

Programlama yardimlari | Hata mesajlari

= m Program Testi
Gl Progzam Testi
L® rx programtama: gecersiz wonumlandirma tomeesi

Imus-x Type Text B

L+

I

D |

1slem

11k once FK sekansini tamamen ¢bz0n veya izin verilmeyen uygulama tomcelerini silin

ar1 n. on tuglar dozleminde Koordinat igeren
)

1 zexinden tanimlanan ve galigma duz
hat fonksiyonlarina izin verilmez (istisna: AND, CHF, APPRIDEP

£l

PROTOKOL
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PENCERE
DEGISIME

Tou
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GRUPLAND. yazilim tusu

GRUPLAND. yazilim tusunu etkinlestirirseniz kumanda, hata
penceresinin bir satirinda ayni hata numarasina sahip tiim uyarilari
ve hata mesajlarini goruntiler. Boylece mesajlar listesi kisalir ve
kolay anlasilir hale gelir.

Hata mesajlarini asagidaki gibi gruplandirin:
ERR > Hata penceresini agin

» EK FONKS. yaziim tusuna basin

» GRUPLAND. yazilim tusuna basin

> Kumanda ayni uyarilari ve hata mesajlarini
gruplandirr.

> Tekil mesajlarin sikligr ilgili satirda parantez iginde
gosterilir.

» GERI yaziim tusuna basin

o o

S=s=e===

OTOMAT. KAYDETMEYi ETKINLES. yazilim tusu

OTOMAT. KAYDETMEYI ETKINLES. yazilim tusu yardimiyla hata
meydana geldiginde dodrudan bir servis dosyasi kaydeden hata
numaralari girilebilir.

ERR » Hata penceresini acin

» EK FONKS. yaziim tusuna basin

‘ EK

FONKS .

» OTOMAT. KAYDETMEYi ETKINLES. yazilim tusuna
basin

> Kumanda, Otomatik kaydetmeyi etkinlestir
acllir penceresini agar.

> Girigleri tanimlayin
= Hata numarast: ilgili hata numarasini girin

m  Aktif: Onay isareti koyun, servis dosyasi
otomatik olarak olusturulur

®  Yorum: Gerekirse hata numarasina iliskin bir
yorum girin
» KAYDET yazilim tusuna basin

> Kumanda, olusturulan hata numarasi meydana
geldiginde otomatik olarak bir servis dosyasi
kaydeder.

» GERI yaziim tusuna basin

OTOMAT .
KAYDETMEY1
ETKINLES.

‘ KAYDET ‘
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Hata silme

NC programinin segildiginde veya yeniden baslatildiginda
kumanda, bekleyen uyari veya hata mesajlarini otomatik
olarak silebilir. Bu otomatik silme isleminin gergeklestirilip
gergeklestiriimeyecegini makine Ureticiniz, istede bagli
makine parametresi CfgClearError'da (no. 130200) belirler.
Kumandanin teslimat durumunda uyari ve hata mesajlari
Program Testi ve Programlama isletim tirlerinde hata
penceresinden otomatik olarak silinir. Makine isletim
tdrlerindeki mesajlar silinmez.

Hatayi, hata penceresinin digindan silme:

» CE tusuna basin
> Kumanda baslik satirinda gosterilen hatalari veya
notlan siler.

Bazi durumlarda CE tusunu, bagka fonksiyonlar igin
kullanildigindan dolayi hata silmek igin kullanamazsiniz.

Hatayi sil

» Hata penceresini agin

» Imleci ilgili hata mesaji Gizerine getirin
» SiL yaziim tusuna basin

stL ‘

SIL

. » Alternatif olarak tim hatalari sil: TUM SiL yazilim
tusuna basin

Nedeni ortadan kaldirilmadiysa hata silinemez. Bu durumda
hata mesaji kalir.

Hata protokolii

Kumanda, meydana gelen hatalari ve 6nemli olaylari, orn. sistem
baslatma, bir hata protokolinde kaydeder. Hata protokoltnin
kapasitesi sinirlidir. Hata protokolt dolarsa kumanda ikinci bir dosya
kullanir. Bu da dolu ise birinci hata protokold silinir ve Uzerine yeniden
yazilir vs. Gerekiyorsa gecmisine bakmak icin GUNCEL DOSYA
6gesinden ONCEKI DOSYA 6gesine gecis yapin.

» Hata penceresini agin

—_— » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tusuna basin
ixi » Hata protokollint agma: HATA PROTOKOL yazilim
PROTOKOL tusuna basin
alei > Gerekiyorsa dnceki hata protokolinu ayarlayin:
bosvA ONCEKI DOSYA yazilim tusuna basin

Gerekiyorsa guncel hata protokolund ayarlayin:
GUNCEL DOSYA yazilim tusuna basin

i

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

Programlama yardimlari | Hata mesajlari

212 HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Programlama yardimlari | Hata mesajlari

Tus protokolii

Kumanda, tus girislerini ve onemli olaylari (6rn. sistem baslatma) bir
tus protokolinde kaydeder. Tus protokollntn kapasitesi sinirlidir.
Tus protokolU dolu ise ikinci bir tus protokoliine gecis yapilir. Bu

da doluysa birinci tus protokolu silinir ve Gzerine yeniden yazilir vs.
Gerekiyorsa giris gecmisine bakmak icin GUNCEL DOSYA 6gesinden
ONCEKI DOSYA 63esine gecis yapin.

—— > PROTOKOL DOSYALAR yazilim tusuna basin
—— > Tus protokolinl agin: TUSLARI PROTOKOL

PROTOKOL yazilim tusuna basin

— » Gerekiyorsa onceki tug protokolund ayarlayin:
bosvA ONCEKI DOSYA yazilim tusuna basin

Gerekiyorsa glincel tus protokolind ayarlayin:
GUNCEL DOSYA yazilim tusuna basin

v

Kumanda, kullanim akisinda basilan her kumanda paneli tusunu bir
tus protokoline kaydeder. En eski girisi dosyanin en basinda — en
yeni girisi dosyanin en sonunda durur.

Protokolii gormek igin tuglara ve yazilim tuglarina genel bakis

Yazilim tusu/  Fonksiyon

tuslar
BASLANG. Tus protokoll baslangicina gegis
son Tus protokold sonuna gegis

Metin ara

Guncel tus protokolt

Onceki tus protokoli

Satir ileri/geri

Ana menuUye geri don
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Bilgi metinleri

Ornegin izinsiz bir tusa basma ya da gegerlilik alaninin disindaki bir
degerin girilmesi gibi hatali bir kullanimda kumanda, size bas satirda
bir bilgi metniyle bu hatali kullanimi bildirir. Kumanda, uyari metnini
bir sonraki gecerli giriste siler.

Servis dosyalarini kaydet

Gerekli durumda kumanda guncel durumunu kaydedebilirsiniz ve
teknik servise degerlendirmesi igin sunabilirsiniz. Bu esnada bir
servis dosyalari grubu kaydedilir (makinenin glincel durumu ve islem
hakkinda bilgi veren hata ve tus protokolleri ile baska dosyalar).

Servis dosyalarinin e-posta Uzerinden gonderimini mumkin
kilmak i¢in kumanda, yalnizca 10 MB'ye kadar olan
buyukltkteki etkin NC programlarini servis dosyasina
kaydeder. Daha buytk NC programlari servis dosyasinin
olusturulmasi sirasinda birlikte kaydedilmez.

SERVIS DOSYALARI KAYDET islevinde ayni adi birkag kez girerseniz
kumanda en fazla bes dosyayi kaydeder ve gerekirse en eski
zaman damgasina sahip dosyayi siler. Olusturduktan sonra servis
dosyalarini ornegin dosyayi baska bir klasore tasiyarak yedekleyin.

Servis dosyalarini kaydet

/R » Hata penceresini agin

— » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tusuna basin

= » SERVIS DOSYALARI KAYDET yazilim tusuna basin
KAYDET > Kumanda, servis dosyasi i¢in bir dosya adi veya

komple yol girebileceginiz bir acilir pencere agar.
» OK yazilim tusuna basin
> Kumanda servis dosyasini kaydeder.

Hata penceresini kapat

Hata penceresini kapatmak i¢in asagidakileri yapin:

‘ ‘ » SONU yazilim tusuna basin
SON

o » Alternatif: ERR tusuna basin
> Kumanda, hata penceresini kapatir.
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6.12 Baglam duyarl yardim sistemi TNCguide

Uygulama

TNCguide 0gesini kullanabilmek i¢in yardim dosyalarini
HEIDENHAIN web sitesinden indirmelisiniz.

Diger bilgiler: "Glincel yardim dosyalarini indir", Sayfa 219

Baglam duyarli yardim sistemi TNCguide, HTML formatindaki
kullanici dokimantasyonunu icerir. TNCguide, HELP tusuyla

acilir; burada kumanda kismen duruma bagli olarak ilgili ek bilgiyi
dogrudan gosterir (baglam duyarli gagirma). Bir NC timcesinde
dizenleme yaparsaniz ve HELP tusuna basarsaniz normal durumda
tam olarak dokiimantasyonda ilgili fonksiyonun agiklandigi yere
ulasirsiniz.

| @

o
POWER INTERRUPTED
NG massage tht e pover s iampesd e the maszags
WPILE A PLC PROGRAM
The PLE rogram fthe THC s wtomticaly conpied
RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

©
®

-

Kumanda TNCguide 6desini, ayarladiginiz diyalog dilinde
baslatmayi dener. Gerekli dil sirimu eksikse kumanda,
Ingilizce strimu agar.

Asagidaki kullanicr dokimantasyonu TNCguide Gzerinde kullanima
sunulur;

= Aclk Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi (BHBKlartext.chm)
m DIN/ISO Programlamasi Kullanici El Kitabl (BHBIso.chm)

m Kullanicr el kitabr Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme
(BHBoperate.chm)

= isleme Dongilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi(BHBcycle.chm)

= Malzeme ve Alet igin Olgim Déngulerinin Programlanmasi
Kullanici El Kitabi (BHBtchprobe.chm)

m Gerekirse TNCdiag uygulamasinin kullanici el kitabi
(TNCdiag.chm)

= TUm NC hata mesajlarinin listesi (errors.chm)

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

@ Istege bagli olarak makine Ureticiniz makineye zel
dokimantasyonlari TNCguide 6gelerine ekleyebilir. Bu
dokimanlar ayri bir kitap olarak main.chm dosyasinda
gorintulenir.
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TNCguide ile yapilacak ¢aligmalar

TNCguide ogesini agin

TNCguide 6Jesini baslatmak igin birden fazla segenek kullanima
sunulmustur:

® HELP tusu yardimiyla

m Ekranin sag altinda ekrana gelen yardim semboliind tikladiysaniz
fareyle herhangi bir yazilim tusuna tiklayin

m Dosya yonetimi lizerinden bir yardim dosyasini (CHM dosyasi)

acin. Kumanda, bu dosya kumandanin dahili belleginde kayitli
olmasa da herhangi bir CHM dosyasini acabilir

Windows programlama yerinde TNCguide, sistem dahilinde
tanimlanmis standart tarayicida agilir.

¢

PAGE
I

DIRECTORY | WINDOW

Be| 3

Bircok yazilim tusu kontekst duyarli bir gagirma islemini kullanima
sunar, bu islemle ilgili yazilim tusu igin fonksiyon tanimini
yapabilirsiniz. Bu fonksiyon sadece fare kullanimi Gzerinden
kullanima sunulmustur.

Asagidaki islemleri yapin:

» Istediginiz yazilim tusunun gosterildigi yaziim tusu gubugunu
segin

» Kumandanin dodrudan sagda yazilim tusu gubugu tzerinden
gosterdigi yardim sembolUn fare ile tiklayin

> Fare imleci soru isaretine donusdur.

> Soru isareti ile fonksiyonunu agiklamak istediginiz yazilim tusunu
tiklayin

> Kumanda, TNCguide o6desini agar. Segilen yazilim tusu icin bir
atlama yeri yoksa kumanda, main.chm kitap dosyasini agar. Tam
metin arama veya navigasyon Uzerinden istenilen acgiklamayi
manuel olarak arayabilirsiniz.

Bir NC tuimcesi duzenlerken de igerige duyarl bir gagn mevcuttur:
» Istediginiz NC tlimcesini segin

» Istenen kelimeyi isaretleyin

» HELP tusuna basin
>

Kumanda, yardim sistemini baslatir ve etkin fonksiyona iligkin
aciklamayi gosterir. Bu durum makine Ureticinizin ek fonksiyonlari
veya donguleriicin gegerli degildir.
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TNCguide ogesinde gezinme

TNCguide 06Jesinde fare ile kolay bir sekilde gezinebilirsiniz. Sol
sayfada igerik dizini gosterilir. Sag tarafa gosteren Uggene tiklayarak
altinda yer alan boltimleri goruntuleyebilirsiniz veya ilgili girise
dogrudan tiklayarak ilgili sayfayi gosterebilirsiniz. Kullanim, Windows
Explorer kullanimi ile aynidir.

Baglantili yazi alanlari (capraz baglantilar) mavi ve alti gizilidir. Bir
baglantiya tiklayarak ilgili sayfayi agabilirsiniz.

TNCguide'l tus ve yazilim tuslari Gzerinden de kullanabilirsiniz.
Asagidaki tablo ilgili tus fonksiyonlarina genel bir bakis igerir.

Yazilm tusu  Fonksiyon

= Sol igindekiler dizini etkin: Ustinde veya
altindaki kaydi segin
®  Sag metin penceresi etkin: Metin veya grafikler

tam olarak gosterilmiyorsa sayfayl asagi veya
yukari dogru kaydirin

® Soldaki igerik dizini etkin: igerik dizinini agin.

= Soldaki igerik dizini etkin: igerik dizinini kapatin

®  Sagdaki metin penceresi etkin: Fonksiyon yok
®  Sagdaki metin penceresi etkin: Fonksiyon yok

enT = Soldaki igerik dizini etkin: imleg tusuyla secilen
sayfayl goster
® Sagdaki metin penceresi etkin: imleg bir
baglantinin Uzerinde duruyorsa baglantisi
verilen sayfaya gegis

m Soldaki igerik dizini etkin: Segenek; igerik dizini
gostergesi, konu bash§i dizini gostergesi ve
tam metin arama fonksiyonu ile sa§ ekrana
gecis arasinda gegisi saglar

®  Sagdaki metin penceresi etkin: Soldaki
pencereye geri don

= Sol igindekiler dizini etkin: Ustlinde veya

Ht
altindaki kaydi segin
®  Sagdaki metin penceresi etkin: Bir sonraki
baglantiya geg
aeat En son gdsterilen sayfayl segme
1LERL En son gosterilen sayfayi1 se¢ fonksiyonunu

birden fazla kullandiysaniz sonraki sayfaya gegin

va Bir sayfa geri gitme

Bir sayfa ileri gitme

otzn igerik dizinini gbsterme/gizleme
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Yazihmtugsu  Fonksiyon

Tam ekran gosterimi ve azaltilmis gosterim
arasinda gegis yapin. Azaltiimis gosterimde
kumanda yUzeyinin bir bolimuanu gorebilirsiniz

| oeatstu | Odak, dahili sekilde kumanda kullanimina gegis

‘ ‘ yapar, boylece agilmis TNCguide 6Jesinde
kumandayi kontrol edebilirsiniz. Tam ekran goste-
rimi etkinse kumanda, odak degisiminden once
otomatik olarak pencere buyUkligunu azaltir

‘ ‘ TNCguide 6gesini sonlandirma
SON

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

listelenir ve fare tiklamasi veya ok tuslarinin segilmesi ile dogrudan
segilebilir.

Soldaki sayfa etkindir.

> Index segenegdini segin

> Ok tuslaryla ya da fareyle istediginiz konu baslig
Uzerine hareket edin

Alternatif:
» ik harfini girin

DIRECTORY MINDOW. SWITCH

> Kumanda, girilen metne bagli olarak konu bashgi - | |t | [} Be| | =0 e |

dizinini senkronize eder, boylece konu bashgini
listede daha hizli bulabilirsiniz.

> ENT tusu ile secilen konu bashgi ile ilgili bilgileri
gosterin

Tam metin arama

Ara sekmesinde tim TNCguide 6desinde belirli bir kelimeye gore
arama yapabilirsiniz.

Soldaki sayfa etkindir.

Ara sekmesini segin

Arama: giris alanini etkinlestirin
Aranan kelimeyi girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda, bu kelimeyi igeren alanlarin timdnd
listeler.

Ok tuslanyla istediginiz yere hareket edin
ENT tusuyla secili bulunan alani gosterin

v v vVvvVvyy

v

Tam metin aramasini daima sadece tek bir kelime ile
yapabilirsiniz.

Sadece basliklarda arama yap fonksiyonunu
etkinlestirirseniz kumanda, yalnizca basliklarda arama
yapar, butin metinlerde degil. Fonksiyonu fareyle ya da
isaretleyip bosluk tusuyla onaylayarak etkinlestirebilirsiniz.
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Giincel yardim dosyalarini indir

Kumanda yaziliminiza uygun yardim dosyalarini bulabileceginiz
HEIDENHAIN ana sayfast:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html

Uygun yardim dosyasina asagidaki gibi gegis yapin:

» TNC kumandalar

» Seri, orn. TNC 600

» Istediginiz NC yazilim numarasi, 6r.TNC 620 (81760x-18)

HEIDENHAIN, NC yaziimi sirim 16'dan itibaren strtiim
olusturma semasini basitlestirmistir:

B Yayinlama donemi sdrim numarasini belirler.

® Bir yayin doneminin tim kumanda tdrleri ayni striim
numarasina sahiptir.

B Programlama yerlerinin strim numarasi,
NC yaziliminin sirim numarasina karsilik gelir.

> Cevrimigi yardim (TNCguide) tablosundan istediginiz dil
srimdunu segin

> ZIP dosyasini indir

> ZIP dosyasini ag

> Acilmis CHM dosyalarini kumandadaki TNC:\tncguide\de
dizinine veya ilgili dil alt dizinine tasiyin

TNCremo ile CHM dosyalarini kumandaya aktarirsaniz
burada .chm uzantili dosyalar icin ikili modu segin.

Dil TNC dizini
Almanca TNC:\tncguide\de
ingilizce TNC:\tncguide\en
Cekge TNC:\tncguide\cs
Fransizca TNC:\tncguide\fr
italyanca TNC:\tncguide\it
ispanyolca TNC:\tncguide\es
Portekizce TNC:\tncguide\pt
Isvecce TNC:\tncguide\sv
Danca TNC:\thcguide\da
Fince TNC:\tncguide\fi
Felemenkge TNC:\tncguide\nl
Lehce TNC:\tncguide\pl
Macarca TNC:\tncguide\hu
Rusga TNC:\tncguide\ru
Cince (basitlestirilmis) TNC:\tncguide\zh
Cince (geleneksel) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovence TNC:\tncguide\sl
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Dil TNC dizini

Norvegge TNC:\tncguide\no
Slovakga TNC:\tncguide\sk
Korece TNC:\tncguide\kr
Tlrkce TNC:\tncguide\tr
Romence TNC:\tncguide\ro
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7.1 Mve STOP ek fonksiyonlarini girin

Temel ilkeler

Kumandanin M fonksiyonlari olarak da isimlendirilen ek fonksiyonlari
ile sunlari kumanda edersiniz:

® Program akisl, or. program akisindaki bir kesinti

= Mil devri ve sogutucu maddenin devreye alinmasi ve devre disl
birakilmasi gibi makine fonksiyonlari

m  Aletin hat davranisi

Bir konumlama timcesinin sonuna veya ayri bir NC tUmcesine en
fazla dort M ek fonksiyonlari girebilirsiniz. Kumanda daha sonra su
diyalogu gosterir: Ek fonksiyon M?

Alisilmis olarak diyalogda sadece ek fonksiyon numarasini girersiniz.
Bazi ek fonksiyonlarda diyalog devam ettirilir, bdylece bu fonksiyonla
ilgili parametreyi girebilirsiniz.

Manuel isletim ve El. ¢arki isletim tiirlerinde ek fonksiyonlari M
yazilim tusu Uzerinden girin.

Ek fonksiyonlarin etkililigi

Programlanan siradan bagimsiz olarak, NC timcesinin basinda ve
sonunda bazi ek islevler etkilidir.

Ek fonksiyonlar, cagrildiklari NC tiimcesinden itibaren etki eder.

Bazi ek islevler timce tlimce calisir ve bu nedenle yalnizca ek islevin
programlandigi NC tiimcesinde etkilidir. Ek bir islev modal ise bu ek
fonksiyonu sonraki bir NC timcesinde iptal etmeniz gerekir, or M8
tarafindan acilmis sogutucu maddeyi M9 ile tekrar kapatin. Program
sonunda ek islevler hala etkinse kumanda bunlari iptal eder.

Bir NC tiimcesinde birden fazla M fonksiyonu
programlanmissa uygulamadaki sira su sekilde olur:

B Tdmce baslangicinda etkili M fonksiyonlari, timce
bitisinde etkin olanlardan once uygulanir
m TUm M fonksiyonlarinin timce baslangicinda veya

tumce bitisinde etkin olmasi halinde uygulama,
programlanan sirada yapilir

Ek fonksiyonu DURDUR tiimcesinde girin

Programlanan bir DURDUR timcesi, orn. bir alet denemesi igin
program akisini veya program testini keser. Bir DURDUR tumcesinde
bir M ek fonksiyonunu programlayabilirsiniz:

» Program akisi kesintisini programlama: DURDUR
tusuna basin

» Gerekirse M ek fonksiyonunu girin

Ornek
87 STOP
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7.2  Program akigi kontrolii, mil ve sogutucu
madde i¢in ek fonksiyonlar

Genel bakis

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ureticisi asagida agiklanan ek fonksiyonlarin
calismasini etkileyebilir.

M Etki Timcedeki etki- Baslangic  Son

MO Program akisi DURDURMA u
Mil DURDURMA

M1 Secime bagli olarak program akig! [
DURDUR

gerekirse Mil DURDUR

gerekirse Sogutucu madde
KAPALI (fonksiyon makine uretici-
si tarafindan belirlenir)

M2 Program akisi DURDUR =
Mil DURDUR
Sogutma sivisi kapali
Tidmce 0'a geri atlama
Durum gostergesini silme
Fonksiyon kapsam,

resetAt
(no. 100901) makine parametresine bagldir
M3 Mil ACIK saat yonlnde =
M4 Mil, saat yonundin tersi yonde =
AGIK
M5 Mil DURDURMA m
M8 Sogutucu madde AGIK [
M9 SoJutucu madde KAPALI =
M13  Mil AGIK saat yonlnde [
Sogutucu madde AGIK
M14  Mil ACIK saat yonu tersine =
Sogutucu madde agik
M30 M2 gibi [
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Ek fonksiyonlar | Koordinat bilgileri icin ek fonksiyonlar

7.3 Koordinat bilgileri igin ek fonksiyonlar

Makine bazl koordinatlari programlama M91/M92

Olgek sifir noktasi

Olcek cubugundaki bir referans isareti, dlcek gubugu sifir noktasinin Xy
pozisyonunu belirler. -

X (Z2Y)

Makine sifir noktasi

Makine sifir noktasina sunlar igin ihtiyag duyarsiniz:

® Hareket alani sinirlamalarini (yazilim nihayet salteri) belirlemek
icin

®  Makineye sabit pozisyonlara (6r.alet de§isimi pozisyonu) hareket
etme

®  bir malzeme referans noktasi belirlemek igin

Makine Ureticisi her eksen icin makine sifir noktast ile 6lgek sifir
noktasi arasindaki mesafeyi bir makine parametresine girer.

Standart davranis
Kumanda, koordinatlart malzeme sifir noktasina gore referans alr.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitab

M91 ile davranis — Makine sifir noktasi

Konumlama timcelerindeki koordinatlar makine sifir noktasini
referans alirsa bunlari bu NC timcelerinde M91'e girin.

M91 ek fonksiyonuyla bir NC tiimcesinde artimli
koordinatlar programlarsaniz koordinatlar M91 ile son
programlanan konumu baz alir. Etkin NC programinda M91
ile programlanan bir pozisyon bulunmuyorsa koordinatlar
gecerli alet pozisyonunu baz alir.

Kumanda, makine sifir noktasini referans alarak koordinat degerlerini
gosterir. Durum gostergesinde koordinat gostergesini REF olarak
ayarlayin.

Aynintih bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi
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M92 ile davranis — Makine referans noktasi

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, makine sifir noktasina ilave olarak diger
bir makine referans noktasi olarak bagka bir makine sabit
konumu belirleyebilir.

Makine Ureticisi, her eksen igin makine sifir noktasi ile
makine referans noktasi arasindaki mesafeyi belirler.

Konumlama timcelerindeki koordinatlarin makine referans noktasini
baz almasi gerekiyorsa bu NC timcelerinde M92'yi girin.

Kumanda ayrica M91 ya da M92 ile yarigap diizeltmesini
dogru sekilde uygular. Bu asamada alet uzunlugu dikkate
alinmaz.

Etki

M91 ve M92, sadece M91 veya M92'nin programlandigi NC
tumcelerinde etki eder.

M91 ve M92, tiimce baslangicinda etkilidir.

Malzeme referans noktasi

Koordinatlar daima makine sifir noktasini referans alirsa referans
noktasi belirleme iglemi bir veya birden fazla eksen igin kilitlenebilir.

Referans noktasi ayarinin tim eksenler igin kilitli olmasi durumunda
kumanda, REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusunu Manuel
Isletim tlrtinde artik gostermez.

Sekil, makine ve malzeme sifir noktasl igeren koordinat sistemlerini
gosterir.

Program testi igletim tiiriindeki M91/M92

M91/M92 hareketlerinin simulasyonunu grafik olarak da yapabilmek
icin calisma alani denetimini etkinlestirmeniz ve hammaddeyi
belirlenen referans noktasini referans alarak gostermeniz gerekir.
Ayrintil bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi
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Calisma diizleminin dondiiriilmiis olmasi durumunda
dondiiriilmemis koordinat sisteminde pozisyonlara
yaklasma: M130

Uzatilmis galisma diizleminde standart davranis

Kumanda, konumlandirma timcelerindeki koordinatlari,
dondurtlmis galisma dizlemi koordinat sistemine gore referans alir.

Diger bilgiler: "Calisma dizlemi koordinat sistemi WPL-CS", Sayfa 77

M130 ile davranis

Kumanda, dogru timcelerindeki koordinatlar igin etkin, dondurdlmuis
galisma dizleminde dondurilmeyen giris koordinat sistemini
referans alir.

M130 yalnizca Calisma diizlemi hareketi fonksiyonunu goz ardi
eder ama dondirmeden 6nceki ve sonraki aktif dondstmleri dikkate
alir. Yani kumanda pozisyonu hesaplarken kendi sifir noktalarinda
bulunmayan doner eksenlerin eksen acilarini dikkate alrr.

Diger bilgiler: "Giris koordinat sistemi I-CS", Sayfa 78

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

M130 ek fonksiyonu sadece tiimce bazinda etkindir. Kumanda,
asagidaki islemleri, WPL-CS dondurtlmus ¢alisma dizlemi
koordinat sisteminde tekrar uygular. isleme sirasinda carpisma
tehlikesi vardir!

> Akisi ve pozisyonlari, simulasyon yardimiyla kontrol edin

Programlama uyarilari

= M130 fonksiyonuna sadece etkin Calisma diizlemi hareketi
fonksiyonunda izin verilir.

= M130 fonksiyonu bir dongu ¢agrisi ile kombine edilirse kumanda,
uygulamayi bir hata mesajlyla iptal eder.

Etki

M130 alet yarigap diizeltmesi yapllmadan dogru timcelerinde
tlimceye gore etkindir.
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7.4 Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Kiigiik kontur kademelerini igleyin: M97

Standart davranig

Kumanda dis kdseye bir gegis dairesi ekler. Bu nedenle, ok kiguk
kontur kademelerindeyken alet kontura zarar verir

Kumanda bdyle yerlerde program akisini keser ve Yarigap ¢ok
biiyiik hata mesajini verir.

M97 ile davranig

koselerde oldugu gibi) verir ve aleti bu nokta lzerinden hareket ettirir.

M97'yi dis kose noktasinin tespit edildigi NC timcesinde
programlayin.

o HEIDENHAIN M97 yerine son derecede gugli M120
(Secenek no. 21)fonksiyonunu onerir. Diger bilgiler:
"Yarigapi diizeltilen konturu hesaplama (LOOK AHEAD):
M120 (secenek no. 21)", Sayfa 232

Etki
M97 sadece M97'nin programlandi§i NC timcesinde etki eder.

Kumanda, kontur késesini M97 durumunda sadece eksik
sekilde igler. Gerekirse kontur kosesini daha kiguk bir aletle
tekrar islemeniz gerekir.
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BiyUk alet yarigapi

Kontur noktasi 13'e yaklasin

Kiguk kontur kademeleri 13 ve 14'G igleyin
Kontur noktasi 15'e yaklasin

Klguk kontur kademeleri 15 ve 16'y1 isleyin
Kontur noktasi 17'ye yaklasin
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Agik kontur koselerini tamamen igleme: M98

Standart davranig

Kumanda i¢ kdselerde freze hatti kesisim noktasinin bilgisini verir ve Y
aleti bu noktadan itibaren yeni yonde hareket ettirir.

EGer kontur koselerde agiksa, bu durum eksik bir galismaya neden

olur:

X
M98 ile davranig
Ek fonksiyon M98 ile kumanda aleti, her kontur noktasinin islenecegi Y
bir uzakliga hareket ettirir:
X

Etki
M98 sadece M98'in programlandigi NC tiimcelerinde etki eder.
M98, tUmce sonunda etkilidir.

Ornek: Sirasiyla 10, 11 ve 12 kontur noktalarina gidin
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Daldirma hareketleri i¢in besleme faktorii: M103

Standart davranig

Kumanda, aleti hareket yoniunden bagimsiz olarak en son
programlanan beslemede hareket ettirir.

M103 ile davranis

Eger alet, alet ekseninin negatif yoniinde hareket ederse kumanda
hat beslemesini azaltir. FZMAX girisindeki besleme, en son
programlanan FPROG beslemesiyle ve %F faktoriyle hesaplanir:

FZMAX = FPROG x %F

M103'ii girin

EGer bir konumlama timcesinde M103'ii girerseniz bu durumda
kumanda diyalogu uygular ve faktor F'yi sorar.

Etki

M103 timce baslangicinda etkilidir.
M103'ii kaldirma: M103'ii faktorsiz yeniden programlayin.

o M103 fonksiyonu ayrica WPL-CS dondriimis ¢alisma
duizlemi koordinat sisteminde de etki eder. Besleme
azaltma, VT sanal alet eksenindeki sevk hareketleri igin
etkilidir.

Ornek
Delik delme beslemesi, dizlem beslemesinin %20'si kadardir.

Gergek hat beslemesi (mm/dak):
500
500
100
141
500
500
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Milimetre/mil devri olarak besleme: M136

Standart davranig
Kumanda, aleti NC programinda mm/dk. cinsinden belirlenen F
beslemesiyle hareket ettirir

M136 ile davranig

6 ing birimli NC programlarinda M136 6gesinin FU veya FZ ile
kombine edilmesine izin verilmez.
M136 etkin oldugunda, malzeme mili ayarda olmamalidir.

M136 bir mil oryantasyonuyla birlikte uygulanamaz. Mil
oryantasyonunda devir sayisi mevcut olmadigindan
kumanda beslemeyi hesaplayamaz.

Kumanda, M136 ile aleti mm/dk. olarak degil, NC programinda
belirlenen milimetre/mil devri olarak F beslemesiyle hareket ettirir.
Devir sayisini potansiyometre ile de§istirirseniz kumanda beslemeyi
otomatik olarak uyarlar.

Etki
M136 timce baslangicinda etkilidir.
M137 programlanirken M136 kaldiriimalidir.
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Yaylarda besleme hizi: M109/M110/M111

Standart davranig

Kumanda, alet orta nokta hatti Uzerindeki programlanan besleme
hizini baz alir.

M109 ile yaylarda davranis

Kumanda, i¢ ve dis galismalar sirasinda, alet kesimlerindeki yay
beslemesini sabit tutar.

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

M109 fonksiyonu etkinse kumanda, gok kiiglk dig koselerin (dar
agilar) islenmesi sirasinda beslemeyi kismen biytk olgude artirir.
Islem sirasinda alet kirllmasi ve alet hasari tehlikesi olusur!

> M109, cok kiiglk dis koselerin (dar agilarin) islenmesinde
kullanilmamalidir

M110 ile yaylarda davranis

Kumanda, yaylardaki beslemeyi bir i¢ calismada sabit tutar. Yaylarin
harici calismasinda higbir besleme uyumu etki etmez.

M109 veya M110 odesini bir calisma dongusu gagirmadan
once 200'den daha yutksek bir numarayla tanimlarsaniz
besleme uyumu, dairesel hatlarda bu ¢alisma donguleri
dahilinde etkili olur. Bir islem dongusunin sonunda veya
iptal edilmesinden sonra ¢ikis durumu tekrar olusturulur.

Etki

M109 ve M110 timce baslangicinda etkilidir. M109 ve M110'uM111
ile sifirlayin.
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Yarigapi diizeltilen konturu hesaplama (LOOK AHEAD):
M120 (segenek no. 21)

Standart davranig

Alet yarigapl, yarigap duizeltmeli kontur kademesinden buylkse
kumanda, program akisini keser ve hata mesaji verir. M97 hata
mesajini engeller, serbest kesim isaretleme uygular ve ayrica koseyi
kaydirir.

Diger bilgiler: "Kiculk kontur kademelerini isleyin: M97", Sayfa 227
Arka plan kesimlerde kumanda duruma gore kontura zarar verir.

M120 ile davranis

Kumanda, yarigap duzeltmeli bir konturun arka kesimleriyle Ust Yi
kesimlerini denetler ve alet hattini gecerli NC timcesinden itibaren
hesaplar. Aletin kontura hasar verebilecegi bolgeler islenmemis kalir
(sekilde koyu renkte gosterilir). M120'yi, dijitallestirme verileri veya
harici bir programlama sisteminde olusturulan verileri alet yaricap
duzeltmesinden gegirmek igin de kullanabilirsiniz. Boylece teorik alet
yarigapl sapmalarini dengeleyebilirsiniz.

Onceden hesaplanacak NC tiimcelerinin sayisini (maksimum 99),
LA (ing. Look Ahead: One bak) ile M120 ardinda tespit edebilirsiniz.
Kumandanin dnceden hesapladi§i NC tiimcelerinin sayisini ne kadar
blylk segerseniz timce isleme islemi o kadar yavas olur.

Girig
Bir konumlama timcesinde M120 girerseniz kumanda, diyalogu

devam ettirir ve onceden hesaplanacak NC timcelerinin LA sayisini
sorar.

Etki

M120 fonksiyonunu, RL veya RR yaricap diizeltmesini de iceren
NC timcesinde programlayin. Boylece sabit ve kolay anlasilir bir
programlama yontemine ulasirsiniz.

Asagidaki NC fonksiyonlari M120'yi sifirlar:
= M120 LAO

= LA olmadan M120

® Yarigap duzeltmesi RO

®  Atlama komutu, or. DEP LT

M120 tiimce baslangicinda etki eder ve freze igleme dongdileri
(segenek no. 19) dtesinde etki eder.
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Sinirlandirmalar

B Harici veya dahili bir durdurmadan sonra yalnizca timce akiglyla
kontura yaklasabilirsiniz. Timce akisindan dnce M120'yi kaldirin
aksi halde kumanda bir hata mesaji gosterir.

m  Kontura teget yaklasiyorsaniz APPR LCT fonksiyonunu kullanin.
APPR LCT fonksiyonunu igeren NC timcesi yalnizca igleme
diizleminin koordinatlarini igerebilir.

= Konturdan tedet uzaklasiyorsaniz DEP LCT fonksiyonunu kullanin.
DEP LCT fonksiyonunu iceren NC tiimcesi yalnizca igleme
dizleminin koordinatlarini igerebilir.

m FEtkin yarigap diizeltmeniz varsa 6rnegin asagidaki fonksiyonlar
islenirse kumanda program akisini iptal eder ve bir hata mesajl
goruntiler:

®  PLANE fonksiyonlari (Secenek no. 8)

M128 (Segenek no. 9)

FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1) (Segenek no. 9)
CALL PGM

Dongu 12 PGM CALL

DOngu 32 TOLERANS

Dongu 19 CALISMA DUZLEMI
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Program akisi sirasinda el ¢arki konumlandirmasini
bindirme: M118 (segenek no. 21)

Standart davranig

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine dreticinizin bu fonksiyon igin kumanday uyarlamis
olmasi gerekir.

Kumanda, aleti program akisi isletim turlerinde NC programinda
belirlendigi gibi hareket ettirir.

M118 ile davranis

M118 ile program akisi sirasinda manuel dizeltmeleri elle
uygulayabilirsiniz. Bunun igin M118'i programlayin ve eksene 6zel bir
deger (dogrusal eksen veya doner eksen) girin.

Giris
Bir konumlandirma timcesine M118 girerseniz kumanda, diyalogu

devam ettirir ve eksene 0zgl degerleri sorgular. Koordinat girisi igin
turuncu renkteki eksen tuslarini veya alfa klavyeyi kullanin.

Etki

El carki konumlandirmasini M118'i koordinat girisi olmadan yeniden
programlayarak veya NC programini M30 / M2 ile sonlandirarak
kaldirabilirsiniz.

Program kesintilerinde de el garki konumlandirmasi
kaldirilir.

M118, timce baslangicinda etkilidir.

Ornek

Program akisl sirasinda, calisma dizlemi X/Y'de el garki ile
programlanan dederden +1 mm ve devir ekseni B'de +5° hareket
edilebilmelidir:

L X+0 Y+38.5RL F125 M118 X1 Y1 B5

NC programindaki M118 temel olarak makine koordinat
sisteminde etki eder.

Kumanda, ek durum gostergesinin POS HR sekmesinde
M118 dahilinde tanimlanan Maks deg ogesini goruntuler.
Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi

El carki bindirmesi, El girisi ile pozisyonlama isletim
tdridnde de etkilidir!
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Konturdan alet ekseni yoniinde geri cekme: M140

Standart davranig

Kumanda, aleti Program akisi tekli tiimce ve Program akis tiimce
takibi isletim turlerinde, NC programinda belirlendigi gibi hareket
ettirir.

M140 ile davranig

M140 MB ile (move back) girilen bir yolu alet ekseni yoninde
konturdan 6nce hareket ettirebilirsiniz.

Girig

Bir konumlama timcesinde M140 girerseniz kumanda, diyalogu
devam ettirir ve aletin konturdan uzaklasmak i¢in kullanmasi
gerektigi yolu sorar. Aletin konturdan uzaklasirken kullanmasini

istediginiz yolu girin veya hareket alani kenarina kadar gitmek igin
MB MAX yazilim tusuna basin.

Makine Ureticisi, istege bagl makine parametresi
moveBack (no. 200903) dahilinde MB MAX geri gekme
hareketinin son salter veya ¢arpisma govdesinin ne kadar
uzaginda bitmesi gerektigini tanimlar.

Ayrica aletin girilen yolu gittigi bir besleme programlanabilir. Eger
hicbir besleme girmezseniz kumanda programlanan yolu hizli olarak
gider.

Etki

M140 sadece, M140'in programlandi§i NC timcesinde etki eder.
M140, timce baslangicinda etkilidir.
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Ornek
NC timcesi 250: Aleti konturdan 50 mm uzaklastirin
NC timcesi 251: Aleti hareket alani kenarina kadar gotirin

M140, dondlrltlmus galisma diizleminde de etki eder.
Baslik doner eksenli makinelerde kumanda, aleti T-CS alet
koordinat sisteminde hareket ettirir.

Kumanda, M140 MB MAX ile aleti yalnizca alet ekseninin
pozitif yoninde geri geker.

Kumanda, alet ¢cagrisi yoluyla M140 icin alet ekseni
hakkinda gerekli bilgileri alir.

BILGI
Dikkat carpigma tehlikesi!

M118 fonksiyonu yardimiyla bir doner eksenin pozisyonunu
degistirir ve ardindan M140 fonksiyonunu galistirirsaniz kumanda,
geri gekme hareketinde bindirilmis degerleri yok sayar. Ozellikle
baslik doner eksenli makinelerde bu asamada istenmeyen ve
onceden gorilemeyen hareketler meydana gelir. Bu geri gekme
hareketleri sirasinda ¢arpisma tehlikesi vardir!

> M140 ile M118, baslik doner eksenli makinelerde kombine
edilmemelidir
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Tarama sistemi denetimini baskilayin: M141

Standart davranig

Eger siz bir makine eksenini hareket ettirmek isterseniz kumanda,
hareket ettirilen taramada bir hata mesaji verir.

M141 ile davranig

Ancak tarama sistemi hareket ettirildikten sonra, kumanda makine
eksenlerini hareket ettirir. Saptirmadan sonra tarama sistemini

bir konumlandirma tiimcesi ile tekrar serbest birakmak igin kendi
dongundzd, Dongu 3 ile baglantili olarak yazdiginiz zaman bu
fonksiyon gereklidir.

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

M141 ek fonksiyonu hareket ettirilmis bir tarama piminde ilgili hata
mesajini baskilar. Kumanda bu agsamada tarama pimiyle otomatik
bir carpisma kontrold uygulamaz. Her iki tutum vasitasiyla

tarama sisteminin glvenli sekilde serbest hareket edebilmesini
saglamalisiniz. Serbest hareket yonunin yanlis segilmesiyle
carpisma tehlikesi olusur!

> Program akis1 tekli tiimce isletim tirinde NC programini ya
da program bolimind dikkatli sekilde test edin

M141 sadece dogrusal timceleri igeren hareketler sirasinda
etki eder.

Etki
M141 sadece, M141'in programlandigi NC timcesinde etki eder.
M141, timce baslangicinda etkilidir.

Temel devri silin: M143

Standart davranisg

Temel devir, sifirlanana veya yeni bir deger Uzerine yazilana kadar
etkili kalir.

M143 ile davranig

Kumanda, NC programindan bir temel donusu siler.

o M143 fonksiyonuna timce akisinda izin verilmez.

Etki
M143, M143'in programlandi§i NC timcesinden itibaren etki eder.
M143, timce baslangicinda etkilidir.

M143, referans noktasi tablosunda SPA, SPB ve
SPC sutunlarinin giriglerini siler. ligili satir yeniden
etkinlestirildiginde temel donds tim suttunlarda 0 olur.
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Aleti NC durdur islemi sirasinda otomatik olarak
konturdan kaldirin: M148

Standart davranig

Kumanda, NC durdur durumunda tim davranis hareketlerini
durdurur. Alet, kesinti noktasinda kalir.

M148 ile davranig

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon yapilandirir ve makine Ureticisi igin
etkinlestirir.

Makine Ureticisi CfgLiftOff (no. 201400) makine
parametresi ile kumandanin bir LIFTOFF durumunda
hareket ettigi yolu tanimlar. CfgLiftOff makine parametresi
yardimiyla fonksiyon devre disi da birakilabilir.

Alet tablosunda LIFTOFF sutununda etkin alet igin Y parametresini
ayarlayin. Ardindan kumanda, alet ekseninin yoninde aleti en fazla 2
mm kadar konturdan geri surer.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

LIFTOFF su durumlarda etkili olur:
®  Sizin tarafinizdan yapilan bir NC durdur isleminde

= Yazilim tarafindan tetiklenen bir NC durdur isleminde, orn. tahrik
sisteminde bir hata olusmussa

m Bir elektrik kesintisinde

M148 ile geri gcekme sirasinda kumandanin alet ekseni
yonunde kaldirmasi gerekmez.

M149 fonksiyonuyla kumanda, kalkis yonund sifirlamadan
FUNCTION LIFTOFF fonksiyonunu devre digi birakir. M148
ogesini programlarsaniz kumanda, FUNCTION LIFTOFF
tarafindan tanimlanan kalkis yonu ile otomatik kaldirmayi
etkinlestirir.

Etki

M148, fonksiyon M149 veya FUNCTION LIFTOFF RESET ile devre
disi kalincaya kadar etki eder.

M148 timce baslangicinda, M149 timce sonunda etkilidir.
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Koselerin yuvarlanmasi: M197

Standart davranig

Kumanda, aktif yarigap diizeltmesinde dig kdseye bir gegis dairesi
ekler. Bu durum, kenarin yuvarlanmasina neden olabilir.

M197 ile davranig

M197 fonksiyonu ile kosedeki kontur tegetsel olarak uzatilir ve
ardindan daha kiguk bir gegis dairesi eklenir. M197 fonksiyonunu
programlayip ardindan ENT tusuna basarsaniz kumanda DL giris
alanini agar. DL giris alaninda kumandanin kontur elemanlarini ne
kadar uzatacagini belirlersiniz. M197 ile kdse yarigapi kugulur, kose
daha az yuvarlanir ve sirme hareketi yine de yumusak bir sekilde
gerceklestirilir,

Etki
M197 fonksiyonu timcede etkilidir ve sadece dis kdselere etki eder.

Ornek

HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023 239









Alt programlar ve program boliim tekrarlari | Alt programlari ve program baliim tekrarlarini tanimlama

8.1 Alt programlari ve program boliim
tekrarlarini tanimlama

Bir kez programlanmis calisma adimlarini, alt programlarla ve
program boluimu tekrarlariyla yineleyerek uygulatabilirsiniz.

Etiket

Alt programlar ve program bolumunun tekrarlari, NC programinda
LABEL igin bir kisaltma olan LBL etiketi ile baslar (ing. etiket,
isaretleme anlamindadir).

LABEL'ler, 1 ile 65535 arasinda bir numara veya tanimlayabileceginiz
bir ad alir. LABEL adlari maksimum 32 karakterden olusabilir.

o izin verilen karakterler: #$% &,-_.0123456789@a
bcdefghijklmnopgrstuvwxyz-ABCDEFGHI
JKLMNOPQRSTUVWXYZ

Yasak karakterler: <Bosluk>!""()*+::<=>2[/]""{|} ~

Her LABEL numarasini veya her LABEL adini NC programinda sadece
bir defa LABEL SET girerek atayabilirsiniz. Girilebilen etiket adlarinin
sayisl yalnizca dahili bellekle sinirlidir.

Bir etiket numarasini veya bir etiket adini bir defadan fazla
kullanmayin!

Etiket O (LBL 0), bir alt program sonunu isaretler ve bu nedenle de
istenildigi kadar kullanilabilir.

NC programi olusturmadan once alt program ve program
bolimu tekrar programlama tekniklerini eger/oyleyse
kararlarr ile karsilastirin.

Boylece olasi yanls anlasiimalari ve programlama hatalarini
onlersiniz.

Diger bilgiler: "Q parametreleri ile eger/dyleyse kararlar!’,
Sayfa 279

242 HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Alt programlar ve program baliim tekrarlari | Alt program

8.2 Alt program

Caligma sekli
1 Kumanda, bir CALL LBL alt programin ¢agrilmasina kadar NC 0 BEGIN PGM ...
programini uygular :
2 Buandan itibaren kumanda, gagrilan alt programi LBL O alt : @
program sonuna kadar ydrutur .+ CALL LBL1
3 Ardindan kumanda, NC programini CALL LBL alt programini takip : % <
eden NC timcesiyle devam ettirir ' )

L Z+100 M2

Programlama uyarilari

B Bir ana program, istediginiz kadar alt program icerebilir

m Alt programlari, istediginiz sirada istediginiz siklikta
gadirabilirsiniz

®  Bir alt program kendisini cagirmamalidir

®  Alt programlari, M2 veya M30 NC timcesinin arkasina
programlama

m  Alt programlar NC programinda M2 veya M30 NC timcesinin
ontinde duruyorsa gagrilmadan en az bir kez islenebilir
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Alt programin programlanmasi

LBL
SET

> Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin

> Alt program numarasini girin. LABEL adlarini
kullanmak istiyorsaniz: Metin girdisine gegis
yapmak i¢in LBL ADI yazilim tusuna basin

» lgerigi girin

> Sonu isaretleyin: LBL SET tusuna basin ve O etiket
numarasini girin

Alt programi ¢agirin

LBL
CALL

> Alt programi ¢gagirnin: LBL CALL tusuna basin

» Cagrilacak alt programin alt program numarasini
girin. LABEL adini kullanmak istiyorsaniz: Metin
girdisine gegis yapmak icin LBL ad1 yazilim
tusuna basin.

» Bir string parametresi numarasini hedef adres
olarak girmek istiyorsaniz: QS yazilim tusuna
basin

> Bu durumda kumanda, tanimli string
parametresinde belirtilen etiket adina atlar.

> REP tekrarlamalari NO ENT tusuyla atlayin.
REP tekrarlamalari sadece program bolimdu
tekrarlamalarinda kullanin

CALL LBL 0 izinli degildir, glinkd bir alt program sonunun
gagrisina denktir.
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8.3 Program bolumii tekrarlar

Label

Program bolimu tekrarlari LBL isareti ile baglar. Bir program bolimu 0 BEGIN PGM ...
tekrari CALL LBL n REPn ile tamamlanir.

END PGM ...

Calisma sekli
1 Kumanda, NC programini program bolimunin sonlanmasina
kadar (Ln,m) uygular

2 Ardindan kumanda, gagrilan LABEL ile CALL LBL n REPn etiket
gagrisi arasindaki program bolimunt REP altinda belirttiginiz
kadar tekrarlar

3 Ardindan kumanda, NC programini islemeye devam eder

Programlama uyarilari

B Bir program bolimunt 65 534 kez art arda tekrarlayabilirsiniz

B Program bolumlerini kumanda, ilk tekrarlamanin ilk islemden
sonra baslamasi nedeniyle tekrarlamalarin programlandigindan
bir fazlast ile uygular.

Program boliimiiniin tekrarini programlama

> Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin ve
LABEL numarasini tekrarlayacak program bolimd
igin girin. LABEL adlarini kullanmak istiyorsaniz:
Metin girdisine gegis yapmak i¢in LBL ADI yazilim
tusuna basin

» Program bolimund girin
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Program boliimiiniin tekrarini ¢gagirin

» Program bolimund ¢agirin: LBL CALL tusuna

basin

» Tekrarlanacak program bolimdnin program
boltim numarasini girin. LABEL adlarini kullanmak
istiyorsaniz: Metin girdisine gegis yapmak igin
LBL ADI yazilim tusuna basin

» REP tekrarlamalarin sayisini girin ve ENT tusuyla
onaylayin
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8.4 Harici NC programinin ¢agrilmasi

Yazilim tuglarina genel bakis
PGM CALL tusuna bastiginizda kumanda asagidaki yazilim tuslarini

gosterir:
Yazilimtusu  Fonksiyon Agiklama
PROGRAN NC programini CALL PGM ile Sayfa 250
AG agma
o voxraox Sifir nokta tablosunu SEL Sayfa 404
oy TABLE ile se¢cme
e Nokta tablosunu SEL PATTERN  Sayfa 254
i ile segme
R Kontur programini SEL CONTO-  Bkz. isleme
seg UR ile segme dongdlerinin
programlanma-
st kullanici el
kitabi
Erora] NC programini SEL PGM ile Sayfa 251
sEg segme
segiLt Son segilen dosyayi CALL Sayfa 251
e SELECTED PGM ile agma
i Herhangi bir NC programini SEL  Bkz. isleme
seciut CYCLE ile islem dongusu olarak  dongdlerinin
secme programlanma-
st kullanicr el
kitabi
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Galigma sekli

1 Siz CALL PGM vasitasiyla bagka bir calisma programi gagirana 0 BEGIN PGM A
kadar kumanda, bir NC programi uygular : .
2 Ardindan kumanda, gagrilmis NC programini program sonuna l @ l
kadar devam ettirir . CALL PGM B '
3 Bundan sonra kumanda, tekrar cagrilan NC programini program : % ‘—GE :
gagrisi Uzerine gelen NC timcesiyle devam ettirir : :
' END PGM A

Degisken program c¢agrilarini string parametreleriyle
baglantili olarak programlamak istediginizde, SEL PGM
fonksiyonunu kullanin.

Programlama uyarilari

= Kumanda, istediginiz NC programini gagirmak igin etiketlere
ihtiyac duymaz.

B Cagnlan NC programi, CALL PGM cagrisini gagiran NC programi
icinde bulundurmamalidir (sonsuz déngu).

® Cagrilan NC programi, M2 veya M30 ek fonksiyonunu
icermemelidir. Cagrilan NC programinda alt programlari
etiketlerle tanimladiysaniz M2'yi veya M30'u, FN 9: If +0 EQU +0
GOTO LBL 99 atlama fonksiyonuyla degistirebilirsiniz.

= Donguye bir DIN/ISO programi ¢agirmak istiyorsaniz o zaman
program adindan sonra .| dosya tipini girin.

B Herhangi bir NC programini 12 PGM CALL dongusu Uzerinden de
gagirabilirsiniz.

m Herhangi bir NC programini ayrica Dongii se¢imi fonksiyonu
tzerinden de ¢agirabilirsiniz (SEL CYCLE).

®  Bir program ¢agrildiginda Q parametreleri prensip olarak genel
gapta etkili olur, drnegdin CALL PGM. Bu nedenle, gagrilan
NC programindaki Q parametreleri degisikliklerinin gagiran
NC programini da etkiledigini dikkate alin. Gerekirse yalnizca aktif
NC programinda ¢alisan QL parametrelerini kullanin.

Kumanda, gagiran NC programini iglerken gagrilan tim
NC programlarinin diizenlenmesi engellenmistir.
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Cagrilan NC programlarinin kontrolii

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir garpisma
kontrolU gergeklestirmez. Cagrilan NC programlarindaki koordinat
donustirmeleri hedefe yonelik sekilde geri alinmazsa bu
donusumler de ayni sekilde gadiran NC programina etki eder.
Islem sirasinda garpigma tehlikesi bulunur!

» Kullanilan koordinat dondsumlerini ayni NC programinda tekrar
sifirlama

> Gerekirse akisi grafiksel simulasyon yardimiyla kontrol edin

Kumanda gagrilan NC programlarini kontrol eder:

® Cagrilan NC programi M2 ya da M30 ek fonksiyonunu igeriyorsa
kumanda bir uyari verir. Bagka bir NC programi segtiginizde
kumanda, uyarlyr otomatik olarak siler.

= Kumanda igleme oncesinde, gagrilan NC programlarinin tam olup

olmadigini kontrol eder. END PGM NC timcesi yoksa kumanda bir
hata mesajl ile iptal eder.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

Yol bilgileri

Sadece program adini girerseniz ¢agrilan NC programi gagiran NC
programi ile ayni dizinde bulunmalidir.

Cagrilan NC programi, gagiran NC programi ile ayni dizinde
bulunmuyorsa tam yol adini girin, or. TNC:\ZW35\HERE\PGM1.H.

Alternatif olarak ilgili yollari programlayin:

® c¢agiran NC programinin klasorunden hareketle bir klasor duzeyi
yukariya ..\PGM1.H

m cadiran NC programinin klasorinden hareketle bir klasor diizeyi
asaglya DOWN\PGM2.H

B cagiran NC programinin klasorinden hareketle bir klasor dizeyi
yukariya ve baska bir klasore ..\THERE\PGM3.H

SYNTAX yazilim tusunu kullanarak yollar ¢ift tirnak iginde

ayarlayabilirsiniz. Cift tirnak isaretleri, yolun basini ve sonunu

tanimlar. Bu sayede kumanda olasi 0zel isaretleri, yolun parcasi

olarak tanir.

Diger bilgiler: "Dosya adlar", Sayfa 102

Komple yol ¢gift tirnak isareti iginde bulundugunda, hem \ hem de /
klasor ve dosyalar i¢in ayirma olarak kullanilabilir.
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Harici NC programinin ¢cagrilmasi

CALL PGM arama

CALL PGM NC islevini kullanarak harici bir NC programini
gagirabilirsiniz. Kumanda, harici NC programini NC programinda
gagirdiginiz noktadan itibaren isler.

Asagidaki islemleri yapin:

PGM >
CALL

PROGRAMI

AC >

v

Alternatif

v

DOSYA
SEC

A\

4

PGM CALL tusuna basin

PROGRAMI AC yaziim tusuna basin

Kumanda, gagrilacak NC programinin
tanimlamast icin diyalog baslatir.

Yol adini ekran klavyesi Uzerinden girin

DOSYA SEC yaziim tusuna basin

Kumanda, gagrilacak NC programini
segebilecediniz bir segim penceresini agar.
ENT tusuyla onaylayin

o Cagrilan dosya gagiran dosya ile ayni dizinde yer aliyorsa
yol bilgisi olmadan sadece dosya adini dahil edebilirsiniz.
Bunun igin DOSYA SEC yazilim tusunun segim penceresinde
DOSYA ADI KABUL ET yazilim tusu kullanilabilir.
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HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Alt programlar ve program boliim tekrarlari | Harici NC programinin ¢agrilmasi

SEL PGM ve CALL SELECTED PGM ile cagirma

SEL PGM fonksiyonu ile NC programindaki bir baska noktada
ayri olarak ¢agirdiginiz harici bir NC programini se¢in. Kumanda,
harici NC programini, NC programinda CALL SELECTED PGM ile
gagirdiginiz noktadan itibaren isler.

SEL PGM fonksiyonu ayni zamanda string parametresiyle de
galistinlabilir, bu sekilde program ¢agrilarini degisken olarak
kumanda edebilirsiniz.

NC programini asagidaki gibi segersiniz:
pom » PGM CALL tusuna basin

» PROGRAM SEC yazilim tusuna basin

> Kumanda, ¢agrilacak NC programinin
tanimlamasi igin diyalog baslatir.

— » DOSYA SEC yazilim tusuna basin
‘ = ‘ > Kumanda, ¢agrilacak NC programini
segebilecediniz bir segim penceresini acgar.
» ENT tusuyla onaylayin

PROGRAM
SEG

o Gagrilan dosya gagiran dosya ile ayni dizinde yer aliyorsa
yol bilgisi olmadan sadece dosya adini dahil edebilirsiniz.
Bunun igin DOSYA SEC yazilim tusunun segim penceresinde
DOSYA ADI KABUL ET yaziim tusu kullanilabilir.

Secilen NC programini asagidaki gibi caginrsiniz:
pom » PGM CALL tusuna basin

SEGiLE
PROGRAMI
GAGIRIN

» SECILI PROGRAMI CAGIRIN yaziim tusuna basin

> Kumanda, CALL SELECTED PGM ile son segilen
NC programini agar.

CALL SELECTED PGM yardimiyla cagrilan bir NC programi
yoksa kumanda, islemi ya da similasyonu bir hata
mesajlyla keser. Program akisi esnasinda istenmeyen
kesintileri dnlemek igin FN 18 fonksiyonu (ID10 NR110

ve NR111) yardimiyla program baslangicinin tiim yollarini
kontrol ettirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "FN 18: SYSREAD — Sistem verilerini okuma’,
Sayfa 306
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8.5 Nokta tablolar

Uygulama

Bir nokta tablosu kullanarak, diizensiz bir nokta deseninde art arda
bir veya daha fazla dongu calistirabilirsiniz.

Nokta tablosu olusturma

Bir nokta tablosunu su sekilde olusturursunuz:
» PROGRAMLAMA isletim tUrunu segin

» PGM MGT tusuna basin
> Kumanda, dosya yonetimini acar.
» Dosya yapisinda istediginiz klasoru segin
> Adi ve dosya tlridnu *.pnt olarak girin
> ENT tusuyla girisi onaylayin

v

MM veya INCH yazilim tusuna basin.

Kumanda, tablo dizenleyiciyi agar ve bos bir
nokta tablosu gordntuler.

SATIR UYARLA yazilim tusuna basin
Kumanda, nokta tablosuna yeni bir satir ekler.
Istediginiz galisma noktasinin koordinatlarini girin

Istediginiz tim koordinatlar girilene kadar islemi
tekrarlayin

A\

IIIIEHHIIII

SATIR
UYARLA

vV v Vvy

Nokta tablosunun adi, SQL atamasi yapildiginda bir harfle
baslamalidir.
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Nokta tablosunun goriiniimiinii yapilandirma
Bir nokta tablosunun gorintmund su sekilde yapilandirirsiniz:
» Mevcut nokta tablosunu agin
Diger bilgiler: "Nokta tablosu olusturma’, Sayfa 252
s » SUTUNLARI SIRALA/ GIZLE yazilim tusuna basin
GIzLE Kumanda Siitun sirasi penceresini agar.
Tablonun goériindmund yapilandirma

OK yazilim tusuna basin

vV v v .V

Kumanda, tabloyu segilen yapilandirmaya gore
gosterir.

555343 anahtar numarasini girerseniz kumanda, BIGIM

DUZENLE yazilim tusunu goruntuler. Bu yazilim tusuyla

tablonun ozelliklerini degistirebilirsiniz.

Caligma igin miinferit noktalari gizleme
Nokta tablosunda, noktalar diizenleme igin gizlenecek sekilde
isaretlemek amaciyla FADE sutununu kullanabilirsiniz.
Noktalari su sekilde gizlersiniz:
> Tabloda istediginiz noktayi segin
» FADE sutununu segin
enT > ENT tusuyla gizlemeyi etkinlestirin
| > NO ENT tusuyla gizlemeyi devre digi birakin

ENT
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NC programindaki nokta tablosunu segin

NC programindaki nokta tablosunu asagidaki gibi segin:

> Programlama isletim turiinde nokta tablosunun
etkinlestirilecegi NC programini segin.

» PGM CALL tusuna basin
CALL
RTALNRE » NOKTALARI TABLO SEC yazilim tusuna basin
TABLO
SEC
— » DOSYA SEC yaziim tusuna basin

SEC

» Dosya yapisini kullanarak nokta tablosunu segin
> OK yazilim tusuna basin

Nokta tablosu, NC programi ile ayni dizinde kaydedilmemisse yol
adinin tamamini girmeniz gerekir.

0 Cagrilan dosya g¢agiran dosya ile ayni dizinde yer aliyorsa
yol bilgisi olmadan sadece dosya adini dahil edebilirsiniz.
Bunun igin DOSYA SEC yazilim tusunun segim penceresinde
DOSYA ADI KABUL ET yazilim tusu kullanilabilir.

Ornek
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Nokta tablosunu kullanma

Nokta tablosunda tanimlanan noktalarda bir déngi gagirmak igin
dongu cagrisini CYCL CALL PAT ile programlayin.

CYCL CALL PAT ile kumanda, en son tanimladi§iniz nokta tablosunu
isler.

Bir nokta tablosunu su sekilde kullanin:
» CYCL CALL tusuna basin

v

CYCLE
CALL
PAT

CYCL CALL PAT yazilim tusuna basin
Besleme girin, or. F MAX

v

Bu besleme ile kumanda, nokta
tablosunun noktalar arasinda hareket
eder. Bir besleme tanimlamazsaniz
kumanda en son tanimlanan besleme ile
hareket eder.

v

Gerekirse ek fonksiyonu girin
END tusuna basin

v

Uyarilar

= Noktalar arasinda konumlandirma yaparken kumanday! her
zaman dongudeki 2. glvenlik mesafesine hareket etmeye
zorlamak igin GLOBAL DEF 125 fonksiyonunu Q435=1 ayariyla
kullanabilirsiniz.

= On konumlama sirasinda, alet ekseninde daha diistk bir
beslemeyle suris yapmak istiyorsaniz M103 ek fonksiyonunu
programlayin.

B Kumanda, nokta tablosunu CALL PGM ile i¢ ige bir
NC programinda tanimlamis olsaniz bile, en son tanimladiginiz
nokta tablosunu CYCL CALL PAT fonksiyonuyla isler.

Tanim
Dosya tipi Tanim
*.pnt Nokta tablosu
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8.6 Yuvalamalar

Yuvalama tipleri

m  Alt programlarda alt program gagrilari

B Program bolimdu tekrarinda program bolimdu tekrarlari
® Program bolimu tekrarlarinda alt program c¢agrilari

m  Alt programlarda program bolumda tekrarlari

Alt programlar ve program bolimd tekrarlari ayrica harici
NC programlarini gagirabilir.

Yuvalama derinligi

Yuvalama derinligi, program baolimlerinin veya alt programlarin diger

alt programlari veya program bolimu tekrarlarini ne siklikla iginde

bulundurabildigini belirler.

m Alt programlar igin maksimum yuvalama derinligi: 19

® Harici NC programlarr icin maksimum yuvalama derinligi: 19, bu
sirada CYCL CALL, harici bir programin gagriimasi gibi etki eder

B Program bolimlerinin tekrarlanmasini istediginiz kadar
yuvalayabilirsiniz
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Alt programdaki alt program
Ornek

Alt programi LBL UP1'den gagirin

Ana programin M2'li son program timcesi

UP1 alt programin baslangici
LBL2'de alt program c¢agrilir

Alt program 1 sonu

Alt program 2 baslangici

Alt program 2 sonu

Programin uygulanmasi
UPGMS ana programi, NC tiimcesi 17'ye kadar uygulanir
UP1 alt programi ¢agrilir ve NC timcesi 39'a kadar uygulanir

Alt program 2 c¢agrilir ve NC tlimcesi 62'ye kadar uygulanir. Alt
program 2 sonu ve gagrildigl alt programa geri atlama

UP1 alt programi, NC timcesi 40'dan NC timcesi 45'e kadar
uygulanir. UP1 alt programinin sonu ve UPGMS ana programina
geri atlama

UPGMS ana programi, NC timcesi 18'den NC tlimcesi 35'e kadar
uygulanir. NC timcesi 0'a donus ile program sonu

—

w N

~

a
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Program boliimii tekrarlarinin tekrarlari

Ornek

Program bolimu tekrari 1'in baslangici
Program bolimu tekrari 2'in baslangici
2 tekrarli program bolim cagrisi

Bu NC timcesi ve LBL 1 arasindaki program bolimu

(NC tlimcesi 15) 1 kez tekrarlanir

Programin uygulanmasi
REPS ana programi NC timcesi 27'ye kadar uygulanir

NC timcesi 27 ve NC timcesi 20 arasindaki program bolimu 2
kez tekrarlanir

REPS ana programi NC timcesi 28'den NC timcesi 35'e kadar
uygulanir

NC timcesi 35 ve NC timcesi 15 arasindaki program bolimu

1 kez tekrarlanir (NC tiimcesi 20 ile NC timcesi 27 arasindaki
program bolimunin tekrarini igerir)

REPS ana programi NC tiimcesi 36'dan NC timcesi 50'ye kadar
uygulanir. NC timcesi 0'a donus ile program sonu

N —

w

~

)]

N
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Alt programin tekrarlanmasi
Ornek

Program bolimu tekrari 1'in baslangici
Alt programi gagirma

2 tekrarli program bolim cagrisi

M2'li ana programin son NC timcesi
Alt program baslangici

Alt program sonu

Programin uygulanmasi

UPGREP ana programi NC timcesi 11'e kadar uygulanir

Alt program 2 ¢agrilir ve uygulanir

NC tumcesi 12 ve NC timcesi 10'un arasindaki program bolimu
2 kez tekrarlanir: 2. alt program 2 kez tekrarlanir

UPGREP ana programi NC tiimcesi 13'ten NC timcesi 19'a kadar
uygulanir. NC timcesi 0'a dondus ile program sonu

w N =

~
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8.7 Programlama ornekleri

Ornek: Birden gok kesmede kontur frezeleme

Program akist: Y
®  Aleti 6n pozisyona malzemenin Ust kenarina getirin
= Kesmeyi artacak nitelikte girin

= Kontur frezeleme 754
= Kesme ve kontur frezelemeyi tekrarlayin

100

30
20+

20 50 75 100

Alet gagirma

Aleti serbest hareket ettirin

Calisma diizleminin 6n pozisyonu
Malzeme Ust kenarinda 6n pozisyon
Program boluim tekrari igin etiket
Artan derinlik sevki (bosta)

Kontur seyri

Kontur

Konturdan ¢ikma
iceri stirme
LBL 1'e geri atlama; toplam dort defa

Aleti serbest slirme, program sonu

N
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Ornek: Delik gruplari

Program akist:

Ana programda delik gruplarina seyir etmek
Ana programda delme grubunu (alt program 1)
gagirmak

Delik grubunu sadece bir kez alt programda 1
programlayin

Alet ¢cagirma
Aleti serbest hareket ettirme

Delme dongu tanimi

Delik grubu 1 baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu igin alt programi gagirin

Delik grubu 2 baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu igin alt programi gagirma

Delik grubu 3 baslangi¢ noktasina yaklagsma
Delik grubu igin alt programi gagirma

Ana programin sonu

Alt program 1 baslangici: Delik grubu

Delik 1

Delik 2'e yaklagma, dongu gagirma

Delik 3'e yaklasma, dongu ¢agirma

Delik 4'e yaklasma, dongu gagirma

Alt program 1 sonu
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Ornek: Birden cok aletle delik grubu

Program akist:
Ana programda calisma dongulerini programlama

Ana programda komple delme resmini (alt program
1) gagdirmak

Alt program 1'de delme gruplarini (alt program 2)
hareket ettirmek

Delik grubunu sadece bir kez alt programda 2
programlayin

Merkez matkabi alet cagirma
Aleti serbest hareket ettirin

Merkezleme dongu tanimi

Komple delme resmi igin alt program 1'i gagirin

Delme alet gagirma
Delme igin yeni derinlik
Delme igin yeni kesme

Tam delik resmi igin alt program 1'i gagirma

Rayba alet cagirma

N
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Surtinme dongu tanimi

Tam delik resmi igin alt program 1'i gagirma

Ana programin sonu

Alt program 1 baslangici: Tam delik resmi
Delik grubu 1 baslangi¢ noktasina yaklagsma
Delik grubu 2 igin alt programi gagirin

Delik grubu 2 baslangi¢ noktasina yaklagsma
Delik grubu igin alt program 2'yi gagirma
Delik grubu 3 baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu igin alt program 2'yi gagirma

Alt program 1 sonu

Alt program 2 baslangici: Delik grubu
Etkin calisma donguslne sahip delik 1
Delik 2'e yaklasma, dongu ¢agirma
Delik 3'e yaklagsma, dongu gagirma
Delik 4'e yaklagma, dongl gagirma

Alt program 2 sonu
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9.1 Prensip ve fonksiyon genel goriiniimii

Q parametreleriyle sadece bir NC programinda tam parca aileleri
tanimlayabilirsiniz. Bunun i¢in sabit sayisal degerler yerine degisken
Q parametreleri programlamaniz gerekir.

Q parametresini kullanmak igin drnegin asagidaki olanaklara
sahipsiniz:

= Koordinat degerleri

B Beslemeler

= Devirler

m Dongl verileri

Kumanda, Q parametresi ile calismak icin baska olanaklar sunar:

= Matematiksel fonksiyonlar tGzerinden belirlenen konturlari
programlama

m Calisma adimlarinin uygulanmasini mantiksal kosullara bagl
kilma

B FK programlarini degisken olarak tasarlama
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Q parametre tiirleri

Sayi degerleri igin Q parametreleri

Degiskenler her zaman harf ve sayilardan olusur. Burada harfler
degisken turind ve sayilar degisken araligini belirler.

Ayrintil bilgileri asagidaki tablodan alabilirsiniz:

Degisken tiirii

Q Parametresi:

Degisken alani

Anlami

Q parametreleri kumandanin bellegindeki tum NC programlarina
etki eder.

0-99 HEIDENHAIN SL donguleri ile kesisme olusmadiginda kullanicr igin
Q parametreleri
0 ile 99 arasindaki Q parametrelerinin makrolar ve
donguler iginde lokal bir etkisi vardir. Bu nedenle kumanda
NC programinda degisiklikleri geri almaz.
Bu nedenle makine Ureticisi donguleriigin 1200 - 1399
Q parametre araligini kullanin!
100-199 Kumandanin, kullanicinin NC programlari veya dongduler tarafindan
okunan 6zel fonksiyonlarrigin Q parametreler
200-1199 HEIDENHAIN fonksiyonlarrigin Q parametreleri, 6r. donguler
1200- 1399 Makine dreticisinin fonksiyonlari igin Q parametreleri, 6r. dongdler
1400 - 1999 Kullanicricin Q parametresi
QL parametresi: QL parametresi sadece bir NC programi icinde lokal olarak etki
eder.
0-499 Kullanicrigin QL parametresi
QR parametresi: QR parametresi kumandanin hafizasindaki tim NC programlarina,
elektrik kesintisi olsa dahi surekli sekilde etki eder.
0-99 Kullanicrigin QR parametresi
100-199 HEIDENHAIN fonksiyonlari igin QR parametreleri, 6r. dongtiler
200 - 499 Makine Ureticisinin fonksiyonlar icin QR parametreleri, 6r. dongdler

QR parametreleri bir yedekleme dahilinde kaydedilir.

Makine ureticisi farkli bir yol tanimlamadiysa kumanda QR
parametre degerlerini SYS:\runtime\sys.cfg yolu altinda
kaydeder. Surticu SYS: yalnizca eksiksiz bir yedekleme
sirasinda yedeklenir.

Yol bilgileri igin asagidaki istege bagdli makine parametreleri
makine Ureticisinin kullanimina sunulur:

= pathNcQR (no. 131201)

m pathSimQR (no. 131202)

Makine Ureticisi istege baglh makine parametrelerinde
TNC: surlcUsu Uzerinde bir yol tanimlarsa NC/PLC Backup

fonksiyonlarini kullanarak Q parametrelerini anahtar
numarasi olmadan da kaydedebilirsiniz.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023

267



Q parametrelerinin programlanmasi | Prensip ve fonksiyon genel goriiniimii

Metinler i¢in Q parametreleri

Ayrica QS parametreleri (String, S simgesiyle belirtilir) kullanima
sunulur, bunlarla kumandada metinleri de isleyebilirsiniz.

QS parametreleri icinden asagdidaki karakterleri kullanabilirsiniz:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
kilmnopqgrstuvwxyz0123456789;!#S%&' ()+,-./:<

= > 7 @ [] A _ tx
Degisken tiirii Degisken alani Anlami
QS parametresi: QS parametresi kumandanin bellegindeki tim NC programlarina
etki eder.
0-99 HEIDENHAIN dongileri ile kesisme olugsmadiginda kullanici igin QS
parametresi

0 ve 99 arasindaki QS parametrelerinin makrolar ve
donguler iginde lokal bir etkisi vardir. Bu nedenle kumanda
NC programinda degisiklikleri geri almaz.

Bu nedenle makine Ureticisi donguleri igin 1200 - 1399
QS parametre araligini kullanin!

100-199 Kumandanin, kullanicinin NC programlari veya donguler tarafindan
okunan 6zel fonksiyonlarrigin QS parametresi

200-1199 HEIDENHAIN fonksiyonlariigin QS parametresi, 6r. donguler

1200-1399 Makine Ureticisinin fonksiyonlari igin QS parametresi, 6r. donguler

1400 - 1999 Kullaniciigin QS parametresi
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Programlama uyarilari

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

HEIDENHAIN donguleri, makine Ureticisi donguleri ve Ggluncu
taraf tedarikci fonksiyonlari Q parametrelerini kullanir. ilave olarak
NC programlari dahilinde Q parametrelerini programlayabilirsiniz.
Q parametrelerinin kullanimi sirasinda yalnizca onerilen

Q parametre araliklan kullaniimazsa bu durum kesismelere
(degisim etkileri) ve boylece istenmeyen tutumlara yol agilabilir.
islem sirasinda garpigma tehlikesi bulunur!

» VYalnizca HEIDENHAIN tarafindan onerilen Q parametre
araliklar kullaniimalidir

> HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve UgUncu sahis tedarikgilerinin
dokimantasyonunu dikkate alin

» Islem akisini grafiksel simiilasyon yardimiyla kontrol edin

Q parametreleri ve sayisal de@erler, NC programi igine karisik sekilde
girilebilir.

Degiskenlere =999 999 999 ve +999 999 999 arasinda sayi degerleri
atayabilirsiniz. Giris alani maksimum 16 karakterle sinirlidir ve
virgllden once en fazla dokuz karakter olabilir. Kumanda 1010
boyutuna kadar sayisal degerleri hesaplayabilir.

QS parametrelerine maks. 255 karakter atayabilirsiniz.

Kumanda, bazi Q ve QS parametrelerine otomatik olarak
hep ayni verileri atar, orn. Q parametresi Q108 icin gecerli
alet yaricapini atar.

Diger bilgiler: " On tanimli Q parametreleri’, Sayfa 324

Kumanda, sayisal degerleri dahili olarak ikili bir sayi
formatinda kaydeder (Norm IEEE 754). Kullanilan standart
format nedeniyle kumanda bazi ondalik sayilari tam
olarak ikili bigimde gostermez (yuvarlama hatasi). Atlama
komutlari veya konumlandirma igin hesaplanmis degisken
degerleri kullaniyorsaniz bu gergegi dikkate almalisiniz.

tanimlanmamis durumunu degiskenlere atamak icin SET
UNDEFINED s6z dizimi 6gesini kullanin. 6r. tanimlanmayan Q
parametresiyle bir pozisyon programlarsaniz kumanda bu hareketi
yok sayar. NC programinda hesaplama adimlarinda tanimsiz bir Q
parametresi kullanirsaniz kumanda bir hata mesaji goruntler ve
programin galismasini durdurur.
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Q parametre fonksiyonlarinin gagrilmasi

Bir NC programini girerken, Q tusuna basin (sayi girdileri ve eksen
segimi alaninda +/- tusunun altinda). Ardindan kumanda asagidaki
yazilim tuslarini gosterir:

Yazilm tusu  Fonksiyon grubunu Sayfa
TeMEL Matematik temel fonksiyonlari 272
FONKS .

i Acl fonksiyonlari 276
pAtRE Daire hesaplama fonksiyonu 278
HESAP -

LAMA

EGer/o zaman kararlari, atlama- 279

ATLAMA

| lari
ozl Diger fonksiyonlar 289
Formulu dogrudan girme 282
FORMOL
KONTUR- Karmasik konturlari isleme bkz. Iisleme
FORMOL fonksiyonu dongulerinin
programlanma-
sl kullanici el
kitabi

Bir Q parametresi tanimladiginizda ya da atadiginizda
kumanda, Q, QL ve QR yazilim tuslarini gosterir. Bu yazilim
tuslaryla istenen parametre tipini secgebilirsiniz. Ardindan
parametre numarasini tanimliyorsunuz.

USB Uzerinden bir alfa klavye bagladiysaniz Q tusuna
basarak formul girisi diyalogunu dogrudan agabilirsiniz.
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9.2 Parga ailesi — Sayi degerleri yerine
Q parametresi

Uygulama

Q parametresi fonksiyonu FN 0: ATAMA ile Q parametrelerine sayisal
degerler atayabilirsiniz. Ardindan NC programinda, sayisal deger
yerine Q parametresini girin.

Ornek

Parca ailelerinin programlanmasi igin 6rn. karakteristik malzeme
dlcllerini Q parametresi olarak programlarsiniz.

Her bir parganin islenmesi igin, her bir parametreye ilgili sayisal
degeri atayin.

Ornek: Q parametreli silindir

Silindir yarigap: R=Q50

Silindir ylksekligi: H=Q51

Silindir Z1: Q50 =+30
Q51 =+10

Silindir Z2: Q50 =+10 050
Q51 = +50

51
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9.3 Konturlari matematiksel fonksiyonlarla
tanimlama

Uygulama

Q parametreleriyle matematiksel temel fonksiyonlari
NC programinda programlayabilirsiniz:

n > Q parametre fonksiyonunun segilmesi: Sayi
girisindeki Q tusuna basin
> Yazilim tusu ¢gubugu, Q parametresi
fonksiyonlarini gosterir.

» TEMEL FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .

> Kumanda, temel matematik fonksiyonlarinin
yazilim tuslarini gosterir.
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<
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= -
3| 2
g g
c x

O

Fonksiyon

o FN O: atama

o or.FN 0: Q5 = +60
Q5=60
Bir degder veya durumu tanimlanmamis olarak
atama

£t FN 1: toplama
e 6r.FN1:Q1=-Q2 + -5
Q1 = -Q2+(-5)
Toplamini iki dederden olusturun ve atayin

ciid FN 2: cikarma
o or.FN2:Q1=+10- 45
Q1 =+10-(+5)
Farki iki degerden olusturun ve atayin

- FN 3: carpma
Y Or-FN3:Q2=+3*+3
Q2 =3*3
Uriind iki degerden olusturun ve atayin
Fa FN 4: bolme
S or. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
Q4 =8/Q2
Bolimu iki degerden olusturun ve atayin
Kisitlama: O'la bolme yok

FN 5: Karekok
B2 or. FN 5: Q20 = SQRT 4
Q20 = V4

Kok bir sayidan ¢ikartin ve atayin
Kisitlama: Negatif bir de§erden kok mimkin degil

= jsaretinin sagina sunlari girebilirsiniz:
® ki sayl

B ki Q parametresi

= bir sayl ve bir Q parametresi

Q parametresi ve sayisal de@erlere denklemlerde 6n isaret
verebilirsiniz.
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Temel hesaplama tiirlerini programlama

Ornek atama

n > Q parametresi fonksiyonunun segimi: Q tusuna

basin

— > Temel matematik fonksiyonlarini segin:

FONKS. TEMEL FONKS. yazilim tusuna basin

— > ATAMA Q parametre fonksiyonunu se¢gme:

x=y FN O X =Y yazilim tusuna basin

> Kumanda sonug parametresinin numarasini

sorar.

5 (Q parametresinin numarasi) girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda degeri veya parametreyi sorar.
10 (deger) girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda NC timcesini okudugunda Q5
parametresine 10 degeri atanmistir.

m
5

VvV v V.V vy

Ornek carpim

n > Q parametresi fonksiyonunun segimi: Q tusuna
basin
— » Temel matematik fonksiyonlarini segin:
FONKS. TEMEL FONKS. yazilim tusuna basin
cis » CARPMA Q parametre fonksiyonunu segme:
Xy FN 3 X * Y yazilim tusuna basin
> Kumanda sonug parametresinin numarasini
sorar.

12 (Q parametresinin numarasi) girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda birinci de§eri veya parametreyi sorar.
Q5 (parametre) girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda ikinci deeri veya parametreyi sorar.
ikinci deger olarak 7 girin

ENT tusuyla onaylayin

m
z

m
z
= =

vV VvVVVvy Vv VyYyywy

ENT
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Q parametrelerini sifirlama
Ornek

n > Q parametresi fonksiyonunun segimi: Q tusuna

basin

- > Temel matematik fonksiyonlarini segin:

FONKS. TEMEL FONKS. yazilim tusuna basin

-~ > ATAMA Q parametre fonksiyonunu segme:

Xy FN O X =Y yazilim tusuna basin

> Kumanda sonug parametresinin numarasini

sorar.

5 (Q parametresinin numarasi) girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda degeri veya parametreyi sorar.
SET UNDEFINED tusuna basin

ENT

vV v vVvy

SET
UNDEFINED

FN 0, Undefined degerinin aktariimasini da destekler.
Tanimsiz Q parametresini FN 0 olmadan aktarmak
isterseniz kumanda Gegersiz deger hata mesajini gosterir.
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9.4 Aci fonksiyonlar

Tanimlamalar

Siniis: sin a = karsl kenar/hipotents
sina=a/c

Kosiniis: cos a = komsu kenar/hipotenus
cosa=hb/c

Tanjant: tan a = karsi kenar/komsu kenar

tan a = a/b veya tan a = sin a/cos a

Buna gore

= ¢ sag agisinin karsl kenari

B 3 acisinin karsisindaki kenar a

® b dguncd kenar

Kumanda, tanjant tzerinden aglyi tespit edebilir:
a = arctan(a/b) veya a = arctan(sin a/cos a)

Ornek:

a=25mm

b =50 mm

a = arctan(a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Ayrica da gegerli olan:

az+b?=c? (a% = a*aile)

c = V(a2+b?)

Aci fonksiyonlarini programlama
Q parametreleri yardimiyla agi fonksiyonlari da hesaplayabilirsiniz.

n > Q parametre fonksiyonunun segilmesi: Say!
girisindeki Q tusuna basin

> Yazilim tusu ¢gubugu, Q parametresi
fonksiyonlarini gosterir.

» ACI FONKS. yazilim tusuna basin
L > Kumanda, agi fonksiyonlarinin yazilim tuslarini

gosterir.
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Genel bakis
Yazilmtusu  Fonksiyon
FN 6: sinus
i or. FN 6: Q20 = SIN -Q5
Q20 =sin(-Q5)

Acinin sinlslnU derece cinsinden hesaplayin ve
atayin

FN7
COS(X)

FN 7: kosinis

or. FN 7: Q21 = COS -Q5

Q21 = cos(-Q5)

Acinin kosindstind derece cinsinden hesaplayin ve
atayin

FNB
X LEN Y

FN 8: kare toplami karekokU

or. FN 8: Q10 = +5 LEN +4

Q10 = \(52+42)

Uzunlug@u iki degerden olusturun ve atayin, or.
dggenin Gglincd tarafini hesaplayin

FN13
X ANG Y

FN 13: a¢
or. FN 13: Q20 = +25 ANG -Q1
Q20 = arctan(25/-Q1)

Aclyl arctan ile kargi kenar ve komsu kenari veya
aginin (0 < agl < 360°) sinls ve kosinlistni bulma
ve atama
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9.5 Daire hesaplamalari

Uygulama

Daire hesaplama fonksiyonuyla ¢ veya dort daire noktasindan
daire merkez noktasi ve daire yarigapini kumanda tarafindan
hesaplatabilirsiniz. Dairenin dort noktadan hesaplanmasi daha kesin
yapilir.

Uygulama: Bu fonksiyonlari, drn. eder programlanabilir tarama
fonksiyonu konumundan ve deligin biyUkliginden veya daire
bolimunden belirlemek isterseniz kullanabilirsiniz.

Yazilmtusu  Fonksiyon

e FN 23: Ug daire noktasindan daire verileri

3 NOKTA or. FN 23: QZO = CDATA Q30

Kumanda belirlenen degerleri Q parametreleri Q20
ile Q22 arasina kaydeder.

Kumanda Q parametreleri Q30 ile Q35 arasindaki degerleri kontrol
eder ve daire verilerini belirler.

Kumanda olgtim degerlerini asagidaki Q parametrelerine kaydeder:
B Ana eksenin daire merkez noktasini Q parametresi Q20'ye
Alet ekseni Z ana eksen X'dir
= jkincil eksenin daire merkez noktasini Q parametresi Q21'e
Alet ekseni Z yan eksen Y'dir
® Daire yarigapi Q parametresi Q22'ye

Yazillimtusu  Fonksiyon

= FN 24: Dort daire noktasindan daire verileri

4 NOKTA or. FN 24: Q20 = CDATA Q30
Kumanda belirlenen degerleri Q parametreleri Q20
ile Q22 arasina kaydeder.

Kumanda Q parametreleri Q30 ile Q37 arasindaki deerleri kontrol
eder ve daire verilerini belirler.

Kumanda olgtim degerlerini asagidaki Q parametrelerine kaydeder:
®  Ana eksenin daire merkez noktasini Q parametresi Q20'ye
Alet ekseni Z ana eksen X'dir
= |kincil eksenin daire merkez noktasini Q parametresi Q21'e
Alet ekseni Z yan eksen Y'dir
m Daire yarigapl Q parametresi Q22'ye

FN 23 ve FN 24 sadece esittir isaretinin solundaki sonug
degiskenine degil, ayni zamanda takip eden degiskenlere de
otomatik olarak bir deger atar.
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9.6 Q parametreleri ile eger/oyleyse kararlari

Uygulama

Eder-ise kararlarinda kumanda bir degiskeni veya sabit degeri
baska bir degisken veya sabit de§erle karsilastirir. Kosul karsilanirsa
kumanda, kosuldan arkasinda programlanan etikete atlar.

NC programinizi olusturmadan 6nce eder/dyleyse
kararlarini alt program ve program bolimu tekrari
programlama teknikleri ile karsilastirin.

Boylece olasi yanlis anlasilmalari ve programlama hatalarini
onlersiniz.

Diger bilgiler: "Alt programlari ve program bolim
tekrarlarini tanimlama’, Sayfa 242

Kosul yerine getirilmemisse kumanda, bir sonraki NC tlimcesini isler.

Harici bir NC programini gagirmak isterseniz etiketin arkasina CALL
PGM ile program ¢agirmayi programlayin.

Kullanilan kisaltmalar ve tanimlamalar

IF (ing.): Eger

EQU (ing. equal): Esit

NE (ing. not equal): esit degil

GT (ing. greater than): BUyuktdr

LT (ing. less than): KlgUktir

GOTO (ing. go to): Git

UNDEFINED (engl. undefined): Tanimlanmamig
DEFINED (engl. defined): Tanimlanmis
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Atlama kosullar

Kosullu olmayan atlama

Mutlak atlamalar, hep kosulu (=mutlaka) yerine getirilmesi gereken
atlamalardir, orn.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Bu tlr sigramalari, 6rnegin, alt programlarla galistiginiz bir

NC programinda kullanabilirsiniz. M30 veya M2 bulunmayan

bir NC programinda kumandanin LBL CALL ile alt programlar
gagirmadan islemesini engelleyebilirsiniz. Program bitmeden hemen
once programlanmis bir etiketi atlama adresi olarak programlayin.

Sayaclarin neden oldugu atlamalar

Atlama fonksiyonu ile bir islemeyi istediginiz siklikta
tekrarlayabilirsiniz. Bir Q parametresi, her program bolimu tekrarinda
1 oraninda artirilan sayag islevi gordr.

Atlama fonksiyonuyla sayaci, istenen islemelerin sayisi ile
karsilastirirsiniz.

Atlamalar, alt program gagirma ve program bolimu tekrari
program tekniklerinden farklilik gosterir.
Bir taraftan atlamalar, or. LBL 0 ile biten tamamlanmis

program alanlari gerektirmez. Dider taraftan atlamalar, geri
atlama isaretlerini de dikkate almaz!

Ornek

Yikleme degeri: Sayaci bas-lat-ma

Yikleme degeri: Atlamalarin sayisi

Atlama etiketi
Sayaci et-kin-les-tir-me: yeni Q1 degeri = eski Q1 degeri + 1
Program atlama 1 ve 2'yi uygulayin

Program atlama 3'U uygulayin

N
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Eger/ise kararlarinin programlanmasi

Atlama girisi segenekleri

IF kosulunda asagidaki girisleri kullanabilirsiniz:

= Sayilar

= Metinler

= QQLQR

® QS (String parametresi)

GOTO atlama adresinin girisi i¢in Ug segenek kullanabilirsiniz:
= LBL- ADI

= LBL- NUMARASI

= QS

Eger/0yleyse kararlari, ATLAMALAR yazilim tusuna basilinca
goruntulenir. Kumanda, asagdidaki yazilim tuslarini gosterir:

Yazilimtusu  Fonksiyon

T FN 9: Ayni ise atla
[ECTO or. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL "UPCAN25"
CEBERE Her iki deder de ayniysa kumanda tanimlanan
EQE etikete atlar.
T FN 9: Tanimlanmamigsa atla
Goto or. FN 9: IF +Q1 IS UNDEFINED GOTO LBL
"UPCAN25"
U,,.,::INE,, Degisken tanimlanmamissa kumanda tanimlanan
etikete atlar.
s FN 9: Tanimlanmigsa atla
T 6r. FN 9: IF +Q1 IS DEFINED GOTO LBL
"UPCAN25"
.,E:NED Degisken tanimlanmissa kumanda tanimlanan
etikete atlar.
o FN 10: Esit degilse atla
[ECTT or. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10
Degerler esit degilse kumanda tanimlanan etikete
atlar.
Pt FN 11: Sundan blyikse atla
i 6r.FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL QS5

Ik deger ikinciden blytkse kumanda tanimlanan
etikete atlar.

T FN 12: Sundan kigukse atla
G010 or. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME"
ik deger ikinciden azsa kumanda tanimli etikete
atlar.
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9.7 Formiilii dogrudan girme

Formiil girin

Birden fazla hesap islemini igeren matematiksel formulleri yazilim
tuslar yardimiyla dogrudan NC programina girebilirsiniz.

n > Q parametre fonksiyonunun segilmesi

» FORMUL yazilim tusuna basin
» Q QL yada QR segin

> Kumanda mumkun olan hesaplama islemlerini
yazilim tusu gubugunda gosterir.

Hesaplama kurallari

Farkli operatorleri degerlendirme sirasi

Bir formil farkli operatdrlerin hesaplama adimlarini bir arada
iceriyorsa kumanda, hesaplama adimlarini tanimli bir sirada
degerlendirir. Bunun igin bilinen bir drnek ¢izgiden dnce nokta
hesaplamasidir.

Kumanda, hesaplama adimlarini asagidaki sirayla degerlendirir:

Sira Hesaplama adimi Operator islem igare-
ti

Parantezleri agma Parantez ()

2 On igareti dikkate On igaret -
alma

3 Fonksiyonlari hesap- Fonksiyon SIN, COS, LN
lama vb.

4 Artirmak Kuvvet »

5 Carpma ve bolme Nokta */
Toplama ve gikarma Cizqi +, -

Ayni operatorleri degerlendirmek igin siralama

Kumanda ayni operatorlerin hesaplama adimlarini soldan saga
degerlendirir.

or.2+3-2=(2+3)-2=3

Istisna: Zincirleme kuvvetler durumunda kumanda sagdan sola
dogru degerlendirir.

Or.223%22=2"(322)=229=512
Ornek: Gizgiden once nokta hesaplamasi

B 7. hesaplamaadimi 5*3=15
®m 2 hesaplamaadimi2*10 =20
® 3 hesaplamaadimi 15+20 =35
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Ornek: Gizgiden 6nce kuvvet hesaplamasi
=73

= 1. hesaplama adimi 10'un karesini alin = 100
® 2 hesaplama adimi 3'iin 3. kuvvetini alin= 27
® 3. hesaplamaadimi 100 - 27 =73

Ornek: Kuvvetten once fonksiyon

=0,25

B 1. hesaplama adimi: 30'un sindsund hesaplayin = 0,5
B 2 hesaplama adimi 0,5'in karesini alin = 0,25

Ornek: Fonksiyondan énce parantez
=05

® 1. hesaplama adimi: Parantez agin 50 - 20 = 30
m 2 hesaplama adimi: 30'un sindstnd hesaplayin = 0,5
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Genel bakis

Kumanda, asagidaki yazilim tuslarini gosterir:

Yazilim tusu Baglanti fonksiyonu Operator

f Toplama Gizgi
or.Q10 =Q1 + Q5

— Cikarma Cizgi

L or.Q25 =Q7 - Q108

] Carpma Nokta
or.Q12=5*Q5

f Bdlme Nokta
6r.Q25 =Q1/Q2

( Parantez a¢ Parantez

6r.Q12=Q1*(Q2 + Q3)

f Parantez kapa Parantez
6r.Q12=Q1* (Q2 + Q3)

T Kare alma (square) Fonksiyon
6r.Q15=5Q5

T Kare kok alma (square root) Fonksiyon
or. Q22 = SQRT 25

T Siniis degerini hesaplama Fonksiyon
or. Q44 = SIN 45

- Kosiniis degerini hesaplama Fonksiyon

or. Q45 = COS 45

T Tanjant hesaplama Fonksiyon
Or. Q46 = TAN 45

T Ark siniisiinii hesaplama Fonksiyon
Sinls ters fonksiyonu

Kumanda karsi kenarlarin hipotentse oranindan aglyi belirler.

Or.Q10 = ASIN (Q40/Q20)

Ark kosiniisiinii hesaplama Fonksiyon
Kosinistn ters fonksiyonu

Kumanda komsu kenarlarin hipoteniise oranindan aglyi belirler.

or.Q11 = ACOS Q40

Ark tanjantini hesapla Fonksiyon
Tanjant ters fonksiyonu

Kumanda karsi kenarlarin komsu kenarlara oranindan aciyi belirler.

or. Q12 = ATAN Q50

ACOS

ATAN

Artirmak Kuvvet
(:} orQ15=3"3

Pi sabitini kullanma
m=23,14159

or.Q15 = Pi

N
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Yazilim tusu Baglanti fonksiyonu Operator

Dogal logaritmayi (LN) alma Fonksiyon
Temel sayi=e=2,7183

or.Q15 =LN Q11

Logaritmayi alma Fonksiyon
Temel sayi =10

6r. Q33 = LOG Q22

Uslii fonksiyon (e * n) kullanma Fonksiyon
Temel sayl =e=2,7183

or.Q1 =EXP Q12

LN

LOG

EXP

[— Negatiflestirme Fonksiyon
- -1 ile garpma
0r.Q2 = NEG Q1
—— integral sayisini olusturma Fonksiyon

INT

Virgulden sonraki kismi kesme
or.Q3 = INT Q42

0 INT fonksiyonu yuvarlanmaz, sadece ondalik basamaklari
keser.

Diger bilgiler: "Ornek: Deger yuvarlama', Sayfa 354

- Mutlak deger olusturma Fonksiyon
or. Q4 = ABS Q22
Kisimlara ayirma Fonksiyon

FRAC

Virgtlden onceki kismi kesme

or. Q5 = FRAC Q23

On isareti kontrol etme Fonksiyon
or.Q12 = SGN Q50

Q50 =0ise SGNQ50 =0

Q50 < 0ise SGN Q50 = -1

Q50 > 0ise SGN Q50 = 1

Modiil degeri (Kalan boliim) hesaplayin Fonksiyon
or.Q12 = 400 % 360 Sonug: Q12 = 40
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Ornek: Aci fonksiyonu

Q12 parametresinde karsi kenar a ve Q13 parametresinde komsu
kenar b uzunluklari verilmistir.

a acgisl aranmaktadir.

Karsi kenar a ve komsu kenar b'den arctan yardimiyla a agisi
hesaplanir; Sonug Q25 atanir:

> Qtusuna basin

FORMUL yazilim tusuna basin

Kumanda sonug parametresinin numarasini
sorar.

» 25girin
ENT tusuna basin

FORMOL

z
v

> Yazilim tusu cubuguna gegin

l I
\ 2 4

> Arktanjant fonksiyonu yazilim tusuna basin

é

> Yazilim tusu gubuguna gegin
» Parantez a¢ yazilim tusuna basin

» 12 (parametre numarasi) girin

Bolme yazilim tusuna basin
» 13 (parametre numarasi) girin

> Parantez kapa yazilim tusuna basin

1"1°L°

m
z
G
v

Forml girisini END tusuyla sonlandirin

Ornek
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9.8 Q parametresini kontrol etme ve
degistirme
Uygulama sekli

Q parametresini butdn isletim tdrlerinde kontrol edebilir ve

degistirebilirsiniz.

» Gerekirse program akisini iptal edin (6r. NC DURDUR tusuna ve
INTERN DURDUR yazilim tusuna basin) veya program testini

durdurun

Q
BILGcisi

>

>

Q parametresi fonksiyonlarini gagirin: Q INFO
yazilim tusuna ya da Q tusuna basin
Kumanda tum parametreleri ve ilgili guncel
degerleri listeler.

Ok tuslariyla ya da GOTO tusuyla istenen
parametreyi segin

Degeri degigtirme}g istiyorsaniz

GUNCEL ALAN DUZENLE yaziim tusuna basin,
yeni degeri girin ve ENT tusuyla onaylayin
Degeri degistirmek istemiyorsaniz

GUNCEL DEGER yazilim tusuna basin veya
diyalogu END tusuyla sonlandirin

Lokal, global veya String parametrelerini kontrol
ediyorsaniz veya degistirmek istiyorsaniz

Q QL QR QS PARAMETRELERi GOSTER yazilim tuguna
basin. Kumanda daha sonra ilgili parametre tipini gosterir.
Daha 6nce tanimlanan fonksiyonlar ayni sekilde gegerlidir.

Kumanda NC programi calistirirken, Q parametre listesi
penceresini kullanarak bir degiskeni degistiremezsiniz.
Kumanda, yalnizca kesintiye ugrayan veya iptal edilen bir
program calismasi sirasinda degisikliklere izin verir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi

Kumanda, bir NC timcesi tamamlandiktan sonra gerekli

duruma sahiptir, or. Program akisi tekli tiimce .

Q parametre listesi penceresinde asagidaki Q ve QS

parametrelerini diizenleyemezsiniz:

®  Kumandanin 6zel fonksiyonlariyla cakisma riski
oldugundan 100 ile 199 arasinda degisken aralig

® Makine Ureticisine 0zel fonksiyonlarla gakisma riski
oldugundan 1200 ile 1399 degisken aralig

Kumanda, gosterilen yorumlarla tim parametreleri

donguler dahilinde ya da gecis parametreleri olarak kullanir.
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Q parametrelerinin programlanmasi | Q parametresini kontrol etme ve degistirme

Bitlin isletim tirlerinde (Programlama isletim tird harig), Q
parametresini ek durum gostergesinde de gortntileyebilirsiniz.

> Gerekirse program akisini iptal edin (6r. NC DURDUR tusuna ve
INTERN DURDUR yazilim tuguna basin) veya program testini
durdurun

» Ekran dizeniigin yazihm tusu gubudunu ¢agirin

o

v

PROGRAM

Ekran gosterimini, ek durum gostergesi ile birlikte
nu;um Se@in
> Kumanda, ekranin sag yarisinda Genl bakis
durum formdlinu gosterir.

m » DURUM Q-PARAM. yazilim tusuna basin.

a » Q PARAMETRE LISTE yazilim tusuna basin.
PARAMETRE
LisTe > Kumanda, bir aclilir pencere agar.

» Her parametre tipi (Q, QL, QR, QS) igin kontrol
etmek istediginiz parametre numaralarini
tanimlayin. Tekli Q parametrelerini bir virgulle
ayirin, ardi ardina gelen Q parametrelerini bir
tire isareti ile birlestirin, 6rn. 1,3,200-208. Her
parametre tipi icin girig araligi 132 karakter icerir

QPARA sekmesindeki gortintl her zaman sekiz ondalik
basamak icerir. Kumanda Q1 = COS 89.999 sonucunu
orn. 0.00001745 olarak gosterir. Cok blytik veya ¢ok kiguk
degerleri kumanda, Ustel yazim sekliyle gosterir. Kumanda
Q1 = COS 89.999 * 0.001 sonucunu +1.74532925e-08
olarak gosterir, buradaki e-08, 108 faktoriine esittir.
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Q parametrelerinin programlanmasi | Ek fonksiyonlar

9.9 Ek fonksiyonlar

Genel bakis

Ek fonksiyonlar OZEL FONKS. yazilim tusuna basilarak gorintiilenir.
Kumanda, asagidaki yazilim tuslarini gosterir:

Yazilimtusu  Fonksiyon Sayfa
Pt FN 14: ERROR 290
HATASI= Hata mesajlarini goruntileme
s FN 16: F-PRINT 297
F-BASING Metinleri veya Q parametresi degerle-
rini formatlayarak belirtme
Fuis FN 18: SYSREAD 306
Sia veRL Sistem verilerini okuma
g FN 19: PLC Degerleri PLC'ye aktarma 307
Frzo. FN 20: WAIT FOR 308
i NC ve PLC senkronizasyonu
P2 FN 26: TABOPEN 423
o Serbest tanimlanabilir tabloyu agma
P27 FN 27: TABWRITE 424
i Serbest tanimlanabilir bir tabloya
yazma
FN28 FN 28: TABREAD 425
g Serbest tanimlanabilir bir tablodan
okuma
FN2g FN 29: PLC 309
PLC LIST- sekiz dedere kadar PLC'ye aktarma
_— FN 37: EXPORT 309
EXPORT yerel Q parametrelerini ya da

QS parametrelerini, gagiran bir
NC programina disa aktarma

- FN 38: SEND 310
GONDERIE NC programindan bilgiler gonderme
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Q parametrelerinin programlanmasi | Ek fonksiyonlar

FN 14: ERROR - Hata mesajlan giktilari

FN 14: ERROR fonksiyonuyla, makine Ureticisi ya da HEIDENHAIN
tarafindan belirtilen hata mesajlarinin program kumandali sekilde
verilimesini saglayabilirsiniz.

Kumanda, program galismasinda veya simulasyonda FN 14: ERROR
fonksiyonunu iglerse islemeyi durdurur ve tanimlanan mesaji verir.
Ardindan NC programini yeniden baslatmaniz gerekir.

Hata numaralari araligi Hata mesaiji

0..999 Makineye bagl diyalog
1000 ... 2999 Kumandaya bagli diyalog
3000 ... 9999 Makineye bagli diyalog
10.000'den itibaren Kumandaya bagli diyalog

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, en fazla 999 ve 3000 ile 9999 arasindaki
hata numaralarini atar ve tanimlar.

Ornek
Mil devreye alinmamigsa kumanda bir mesaj vermelidir.

Asagida FN 14: ERROR hata mesajlarinin eksiksiz bir listesini
bulabilirsiniz. Litfen kumandanizin tipine bagli olarak hata
mesajlarinin hepsinin mevcut olmadigini unutmayin.

290 HEIDENHAIN | TNC 620 | Acik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Q parametrelerinin programlanmasi | Ek fonksiyonlar

HEIDENHAIN tarafindan 6nceden tanimlanmis olan hata mesaiji

Hatali Metin

numara

1000 Mil?

1001 Alet ekseni eksik

1002 Alet yarigapi gok kiiguk

1003 Alet yarigapi gok buyuk

1004 Alan asildi

1005 Pozisyon baslangici yanlis
1006 DONMEYE izin verilmez

1007 OLGU FAKTORUNE izin verilmez
1008 YANSIMAYA izin verilmez
1009 Yer degistirmeye izin veriimez
1010 Besleme eksik

1011 Giris degeri yanlis

1012 On igaret yanlis

1013 Aclya izin verilmez

1014 Tarama noktasina ulasilamiyor
1015 Cok fazla nokta

1016 Giris geligkili

1017 CYCL tam degil

1018 Duzlem yanhs tanimlanmis
1019 Yanlis eksen programlanmis
1020 Yanlis devir

1021 Yarigap dizeltmesi tanimsiz
1022 Yuvarlama tanimsiz

1023 Yuvarlama yarigap! gok biyuk
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Hatali Metin

numara

1024 Tanimsiz program baslatmasi
1025 Cok ytksek yuvalama

1026 AcI referansi eksik

1027 Islem déngusi tanimlanmamis
1028 Yiv genigligi gok kliglk

1029 Cep cok kuglk

1030 Q202 tanimsiz

1031 Q205 tanimsiz

1032 Q218'4 Q219'den daha buytk girin
1033 CYCL 210 izin veriimez

1034 CYCL 211 izin verilmez

1035 Q220 ¢ok buyuk

1036 Q223'l Q222'den daha buyuk girin
1037 Q244, 0'dan daha buytk girin
1038 Q245 esit degil Q246 girin

1039 Acl bolgesi < 360° girme

1040 Q223'l Q222'den daha buyuk girin
1041 Q214 0 izin verilmez

1042 Gidis yond tanimsiz

1043 Sifir noktasi tablosu etkin degil
1044 Durum hatasi: Orta 1. eksen

1045 Durum hatasi: Orta 2. eksen

1046 Delik ¢ok kiguk

1047 Delik ¢cok buyuk

1048 Pim ¢ok kiuglk

1049 Pim ¢ok buylk

1050 Cep cok kiiguk: Ek is T.A.

1051 Cep cok kuguk: Ek is 2.A.

1052 Cep cok buyuk: Iskarta 1.A.

1053 Cep ¢ok buytk: Iskarta 2.A.

1054 Pim ¢ok kiguk: Iskarta 1.A.

1055 Pim ¢ok kiguk: Iskarta 2.A.

1056 Pim gok buyuk: Ek is T.A.

1057 Pim ¢ok buyuk: Ek is 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Maks dlgim hatasi
1059 TCHPROBE 425: Min 6lglim hatasi
1060 TCHPROBE 426: Maks dl¢gim hatasi
292
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Hatali Metin

numara

1061 TCHPROBE 426: Min dlgim hatasi
1062 TCHPROBE 430: Gap gok buyuk
1063 TCHPROBE 430: Cap gok kagak
1064 Olcii ekseni tanimsiz

1065 Alet kirnlma toleransini asti
1066 Q247 esit degil 0 girin

1067 Tutar Q247 buyuk 5 girin

1068 Sifir noktasi tablosu?

1069 Freze tipi Q351 esit degil 0 gir
1070 Disli derinligini dtsurtn

1071 Kalibrasyon uygula

1072 Tolerans asimi

1073 Tlmce girisi aktif

1074 YONLENDIRME'ye izin veriimez
1075 3DROT izin verilmez

1076 3DROT etkinlestirin

1077 Derinligi negatif girin

1078 Q303 olglim dongusinde tanimsiz!
1079 Alet eksenine izin verilmez
1080 Hesaplanilan degerler yanlis
1081 Olgtim noktalari geligkili

1082 Guvenli yukseklik yanlis girilmis
1083 Daldirma tipi geliskili

1084 Islem doéngustne izin veriimez
1085 Satir yazmaya karsi korunaklidir
1086 Olgti toplami derinlikten biytk
1087 Ug acisi tanimlh degil

1088 Veriler geliskili

1089 Yiv durumu 0O izin veriimez

1090 Kesme esit degil 0 girin

1091 Q399 komut gegisine izin yok
1092 Alet tanimli degil

1093 Alet numarasina izin verilmez
1094 Alet adina izin verilmez

1095 Yazilim secenegi aktif degil
1096 Kinematik geri ylklenemiyor
1097 Fonksiyona izin verilmez
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Hatali Metin

numara

1098 Ham parga 6lcu gakismasi

1099 Olgtim konumuna izin verilmiyor

1100 Kinematik erisim mumkun degil

1101 Olciim poz. capraz aralikta degil

1102 On ayar komp. yapilamiyor

1103 Alet yarigapi gok buyuk

1104 Daldirma tdrd mdmkin degil

1105 Daldirma agisi yanlis tanimlanmis

1106 Acllma agisi tanimlanmamis

1107 Yiv genigligi ok buyuk

1108 Olgli faktorleri esit degil

1109 Alet verileri tutarsiz

1110 MOVE mumkin degil

1111 Preset ayarina izin yok!

1112 Disli uzunlugu gok kisal!

1113 Durum 3D-Kirmizi tutarsiz!

1114 Yapilandirma eksik

1115 Etkin torna aleti yok

1116 Alet oryantasyonu tutarli degil

1117 Acl imkan dahilinde degil!

1118 Daire yarigapi ¢ok kuguk!

1119 Disli sonu ¢ok kisal!

1120 Olgtim noktalari geliskili

1121 Sinirlandirma sayisi gok ytiksek

1122 Sinirlandirmali isleme stratejisi mimkun degil

1123 Isleme tertibat mimkiin degil

1124 Disli artisini kontrol edin!

1125 Acl hesaplamasi muimkin degil

1126 Eksantrik donisu mumkun degil

1127 Etkin freze takimi yok

1128 Kesme uzunlugu yeterli degil

1129 Digli tanimi tutarsiz veya eksik

1130 Perdahlama 6lgusi girilmedi

1131 Satir tabloda yok

1132 Tarama islemi mumkun degil

1133 Baglama fonksiyonu mimkin degil

1134 Isleme dongusi bu NC yazilimi tarafindan destek-
lenmiyor
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Hatali Metin

numara

1135 Tarama sistemi dongusl bu NC yazilimi tarafin-
dan desteklenmiyor

1136 NC programi iptal edildi

1137 Tarama sistemi eksik

1138 LAC fonksiyonu mimkdin degil

1139 Yuvarlama veya sev degerleri gok buyuk!

1140 Eksen agisl, gevirme agisina esit degil

1141 Karakter yiksekligi tanimlanmadi

1142 Karakter yiksekligi cok biylk

1143 Tolerans hatasi: Ek isleme malzemesi

1144 Tolerans hatasi: Iskarta malzemesi

1145 Olgti tanimi hatali

1146 Dengeleme tablosunda izin verilmeyen bir giris

1147 Dondstm mumkin degil

1148 Alet mili yanlis konfiglre edilmis

1149 Torna milinin ofseti bilinmiyor

1150 Global program ayarlari etkin

1151 OEM makrolarinin konfiglirasyonu hatali

1152 Programlanmis ek ol¢ilerin kombinasyonu
mUumkun degil

1153 Olgtim degeri tespit edilmedi

1154 Tolerans denetimini kontrol etme

1155 Delik, tarama bilyesinden kutguk

1156 Referans noktasi ayarlama mimkiin degil

1157 Yuvarlak tezgahin hizalanmasi mimkun degil

1158 Doner eksenlerin hizalanmasi mimktn degil

1159 Kesim uzunluguna teslimat sinirli

1160 islerne derinligi 0 olarak tanimlandi

1161 Alet tipi uygun degil

1162 Perdahlama ek olgusu tanimlanmadi

1163 Makine sifir noktasi yazilamadi

1164 Senkronizasyon icin mil belirlenemedi

1165 Etkin isletim modunda fonksiyon mimkin degil

1166 Tanimlanan ek olgl ¢ok biyuk

1167 Kesici sayisI tanimlanmadi

1168 Galisma derinligi dtzenli olarak artmiyor

1169 Sevk duzenli olarak azalmiyor

1170 Alet yarigapi yanlis tanimlandi

HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023

295




Q parametrelerinin programlanmasi | Ek fonksiyonlar

Hatali Metin

numara

1171 Guvenli ylikseklige geri gekme modu mimkdin
degil

1172 Disli gark tanimi dogru degil

1173 Taranacak nesnede 6lgi taniminin farkl tirleri
mevcut

1174 Olgli taniminda izin verilmeyen isaretler mevcut

1175 Olgti tanimindaki gergek deger hatali

1176 Delik i¢in baslangig noktasi ¢ok derin

1177 Olgtim tanimi: Manuel 6n konumlandirmada
nominal deg@er eksik

1178 Yardimci alet mevcut degil

1179 OEM makrosu tanimlanmadi

1180 Yardimci eksenle olgim mumkun degil

1181 Modll ekseninde baslangig konumu mimkdin
degil

1182 Fonksiyon yalnizca kapi kapaliyken mimkin

1183 Olasi veri kayitlarinin sayisi asildi

1184 Temel devirde eksen agisiyla tutarsiz isleme diizle-
mi

1185 Aktarim parametresi izin verilmeyen deger igeriyor

1186 RCUTS bigak genigligi ok buytk tanimlanmig

1187 Aletin faydali uzunlugu LU ¢ok kiguk

1188 Tanimlanan pah ¢ok buyk

1189 Pah acisi, etkin aletle olusturulamaz

1190 Ek olcller, malzeme asinmasini tanimlamaz

1191 Mil agisi net degil
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FN 16: F-PRINT — Metinleri ve Q parametre degerlerini
bicimlendirilmis sekilde ¢ikarma

Temel ilkeler

FN 16: F-PRINT fonksiyonuyla sabit ve degisken numaralari
ve metinleri bicimlendirilmis sekilde ¢ikarabilirsiniz, or. dlgim
protokollerini kaydetmek igin.

Degerleri asagidaki sekilde verebilirsiniz:

®  Kumandaya bir dosya olarak kaydetme

m FEkranda pencere olarak gosterme

= Harici surlclye veya USB cihazina dosya olarak kaydetme
B Bagl bir yazicida yazdirma

Uygulama sekli

Sabit ve degisken sayilar ve metinler almak igin asagidaki adimlar
gereklidir:

® Kaynak dosya
Kaynak dosya icerigi ve bigimlendirmeyi belirtir.

= NC fonksiyonu FN 16: F-PRINT
NC fonksiyonu FN 16 ile kumanda ¢ikti dosyasi olusturur.
Cikti dosyasi maksimum 20 KB olmalidir.

Metin dosyasi olustur

Bicimlendirilmis metni ve Q parametrelerinin degerlerini ¢ikarmak
icin kumandanin metin editordyle bir metin dosyasi olusturun. Bu
dosyada bicimi ve gikarilacak Q parametresini belirleyin.

Asagidaki islemleri yapin:

» PGM MGT tusuna basin

‘ vent ‘ » YENI DOSYA yazilim tusuna basin
» .Auzantili dosya olusturun

Kullanilabilen fonksiyonlar

Bir metin dosyasi olusturmak icin asagidaki bicimlendirme
fonksiyonlarini kullanin:

o BuyUk/ klicUk harf yazimina dikkat edin.

Formatlama Anlami
karakterleri

Ciktisi alinacak igerigin bigimlendirmesini tanimla-
yin

Ciktisi alinacak metinler igin UTF-8
karakter timcesini kullanabilirsiniz.

%F, %D veya Q, QL ve QR parametreleri icin formatlanmis cikti
%l hazirlama

= F:Float (32 bit kayan nokta sayisi)
= D: Double (64 bit kayan nokta sayisi)
®  [Integer (32 bit tamsayi)
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Formatlama
karakterleri

Anlami

9.3

Sayisal dederlerin ¢iktisini alirken basamak sayisi-
ni tanimlayin

B 9: Ondalik ayraci dahil toplam hane sayisi
B 3:Ondalik basamak sayisi

%S veya %RS

Bir QS parametresinin bigimlendirilmis veya
formatlanmamis ¢iktisini hazirlama

m S:String (dizi)
= RS:Raw String

Kumanda, takip eden metni degistirmeden ve
bigimlendirmeden kullanir.

Format dosya satiri i¢cindeki girigleri, or. veri tipi ve
degiskeni, birbirinden ayirin

Format dosya satirini kapatin

Format dosya iginde bir yorum satiri baslatin
Yorumlar ¢ikti dosyasinda gosterilmez

%u

Cikti dosyasinda tirnak isaretlerinin ¢iktisini al

%%

Cikti dosyasinda ylzde isaretinin giktisini al

\\

Cikti dosyasinda ters egik gizginin ¢iktisini al

\n

Gikti dosyasinda satir kesmesinin ¢iktisini al

Cikti dosyasindaki degisken degeri sada yaslan-
mis olarak ¢iktisini al

Ornek

Cikti dosyasindaki degisken degeri sola yaslanmis
olarak ¢iktisini al

Girig

Anlami

"X1 = %+9.3 F", Q31;

Q parametresi icin bigim:
= X1 = Metin X1 = ¢ikar
B %: Bicim belirleme
® +: Saga hizali sayi

m 9.3: Toplam 9 hane,
bunlarin 3'U tanesi ondalik
basamak

® F: Floating (ondalik sayr)
= Q31:Q31'den dederi goster
;: TUmce sonu

Degisik bilgileri protokol dosyasina eklemek igin asagidaki
fonksiyonlar kullanima sunulur:

Anahtar kelime

Anlami

CALL_PATH FN 16 fonksiyonunu igeren NC programinin
¢ikis yolu ad, or. "Touchprobe: %S",CAL-
L_PATH;

M_CLOSE FN 16 ile yazdi§iniz dosyayi kapatir
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Anahtar kelime

Anlami

M_APPEND

Tekrar ¢ikti alirken ¢ikti dosyasini mevcut
¢ikti dosyasina ekler

M_APPEND_MAX

Yeniden gikti alirken, belirtilen maksimum
dosya boyutu olan 20 KB'ye ulasilana kadar
¢ikti dosyasini mevcut ¢ikti dosyasina
ekleyin, 6r. M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE Yeniden yazdirirken ¢ikti dosyasinin tzerine
yaz
M_EMPTY_HIDE Cikti dosyasinda tanimsiz veya bos

QS parametreleri i¢in bos satirlarin ¢iktisini
al

M_EMPTY_SHOW

Tanimsiz veya bos QS parametreleri igin
bos satirlar gikisi ve M_EMPTY_HIDE sifirla

L_ENGLISH Metnin sadece ingilizce diyalog dilinde gikti-
sini al

L_GERMAN Metnin sadece Almanca diyalog dilinde
ciktisini al

L_CZECH Metnin sadece Gekge diyalog dilinde giktisi-
nial

L_FRENCH Metnin sadece Fransizca diyalog dilinde
ciktisini al

L_ITALIAN Metnin sadece Italyanca diyalog dilinde
ciktisini al

L_SPANISH Metnin sadece Ispanyolca diyalog dilinde
ciktisini al

L_PORTUGUE Metnin sadece Portekizce diyalog dilinde
ciktisini al

L_SWEDISH Metnin sadece Isvegce diyalog dilinde ¢ikti-
sini al

L_DANISH Metnin sadece Danca diyalog dilinde giktisI-
nial

L_FINNISH Metnin sadece Fince diyalog dilinde giktisini
al

L_DUTCH Metnin sadece Felemenkge diyalog dilinde
ciktisini al

L_POLISH Metnin sadece Lehge diyalog dilinde giktisini
al

L_HUNGARIA Metnin sadece Macarca diyalog dilinde gikti-
sini al

L_RUSSIAN Metnin sadece Rusga diyalog dilinde ¢iktisi-
nial

L_CHINESE Metnin sadece Cince diyalog dilinde giktisini

al

L_CHINESE_TRAD

Metnin sadece Gince (geleneksel) diyalog
dilinde ¢iktisini al

L_SLOVENIAN

Metnin sadece Slovence diyalog dilinde
ciktisini al

HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023

299




Q parametrelerinin programlanmasi | Ek fonksiyonlar

Anahtar kelime

Anlami

L_KOREAN Metnin sadece Korece diyalog dilinde giktisi-
nial

L_NORWEGIAN Metnin sadece Norvegge diyalog dilinde
ciktisini al

L_ROMANIAN Metnin sadece Rumence diyalog dilinde
ciktisini al

L_SLOVAK Metnin sadece Slovakga diyalog dilinde
ciktisini al

L_TURKISH Metnin sadece Turkce diyalog dilinde giktisi-
nial

L_ALL Metnin diyalog dilinden bagimsiz giktisi

HOUR Gegerli zamanin saat ¢iktisini al

MIN Gegerli zamanin dakika giktisini al

SEC Gegerli zamanin saniye ¢iktisini al

DAY Gegerli tarihin gun ¢iktisini al

MONTH Gegerli tarihin ay ¢iktisini al

STR_MONTH Gegerli tarihin ayi kisaltmasi giktisini al

YEAR2 Gegerli tarihin iki haneli yil giktisini al

YEAR4 Gegerli tarihin dort haneli yil ¢iktisini al

Ornek

Gikti bicimini belirleyen metin dosyast igin ornek:
"MESSPROTOKOLL SCHAUFELRAD-SCHWERPUNKT";
"DATUM: %02d.%02d.%04d",DAY,MONTH,YEAR4;
"UHRZEIT: %02d:%02d:%02d",HOUR,MIN,SEC;
"ANZAHL MESSWERTE: = 1";

"X1 = %9.3F", Q31;

"Y1 = %9.3F", Q32;

"Z1 = %9.3F", Q33;
L_GERMAN;

"Werkzeuglange beachten”;
L_ENGLISH;

"Remember the tool length”;
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Ornek

Degisken igerikli bir ¢ikti dosyasi dreten format dosya ornegi:
"TOUCHPROBE";

“%S“,QS1;

M_EMPTY_HIDE;

“%S“,QS2;

“%S“,QS3;

M_EMPTY_SHOW;

“%S“,Q54;

M_CLOSE;

Yalnizca QS3 fonksiyonunu tanimlayan bir NC programina ornek:

; Q1'e 100 degerini atayin

; Q1 sayisal degerini alfa sayisal
degerine donusturdr ve tanimlanan
diziye zincirle

; Cikti dosyasini kumanda
ekraninda FN 16 ile goruntdleyin

QS1 ve QS4 fonksiyonlarindan olusan iki bos satir iceren ekran
giktisina ornek:

FN16-PRINT

Pos1:100
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FN 16 -NC programinda ¢iktiy1 etkinlestir

Cikti dosyasini FN 16 fonksiyonu iginde tanimlarsiniz.
Kumanda, ¢ikti dosyasini asadidaki durumlarda gosterir:
= END PGM program sonu

= NC-STOPP tusuyla program iptali

m Kaynak dosyada M_CLOSE anahtar soézcugu

FN 16 fonksiyonu igerisinde olusturulan metin dosyasinin yolunu ve
¢ikti dosyasinin yolunu girin.

Asagidaki islemleri yapin:

OzEL
FONKS .

FN16
F-BASING

DOSYA
SEC

>

>

Q tusuna basin
OZEL FONKS. yazilim tusuna basin
FN16 F-BASINC yaziim tusuna basin

DOSYA SEC yazilim tusuna basin

Kaynak segin, yani ¢ikti bigiminin tanimlanmis
oldugu metin dosyasi

ENT tusuyla onaylayin

Hedefi, yani ¢ikti yolunu segme

Gikti yolunu tanimlamak igin iki segeneginiz bulunur:
= Dogrudan FN 16 fonksiyonunda
m CfgUserPath (no. 102200) altindaki makine parametrelerinde

o Cagrilan dosya c¢agiran dosya ile ayni dizinde yer aliyorsa
yol bilgisi olmadan sadece dosya adini dahil edebilirsiniz.
Bunun igin DOSYA SEC yazilim tusunun segim penceresinde
DOSYA ADI KABUL ET yazilim tusu kullanilabilir.
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FN 16 fonksiyonu iginde yol bilgisi
Protokol dosyasinin yol adi olarak yalnizca dosya adini belirtirseniz

kumanda, protokol dosyasini FN 16 fonksiyonu bulunan NC
programinin dizinine ile kaydeder.

Eksiksiz yollara alternatif olarak ilgili yollari programlayin:
® Cagiran dosyanin klasorinden hareketle bir klasor diizeyi asadiya
FN 16: F-PRINT MASKE\MASKE1.A/ PROT\PROT1.TXT

®  Cagiran dosyanin klasoriinden hareketle bir klasor yukariya ve
baska bir klasore FN 16: F-PRINT ..\MASKE\MASKE1.A/ ..
\PROT1.TXT

SYNTAX yazilim tusunu kullanarak yollan ¢ift tirnak iginde
ayarlayabilirsiniz. Cift tirnak isaretleri, yolun basini ve sonunu
tanimlar. Bu sayede kumanda olasi 6zel isaretleri, yolun pargasi
olarak tanrr.

Diger bilgiler: "Dosya adlar", Sayfa 102

Komple yol gift tirnak isareti iginde bulundugunda, hem \ hem de /
klasor ve dosyalar i¢in ayirma olarak kullanilabilir.

o Kullanim ve programlama bilgileri:

® Hem makine parametrelerinde hem de FN 16
fonksiyonunda bir yol tanimlarsaniz FN 16
fonksiyonundaki yol gecerli olur.

= NC programinda birden fazla kere ayni dosyanin giktisini
yaplyorsaniz kumanda, ¢iki verisi dosyasi icerisinde
guncel giktlyl dnceden c¢iktisi alinan igeriklerin arkasina
ekler.

= FN 16 timcesinde format dosyasini ve protokol
dosyasini dosya tipinin uzantisiyla programlayin.

B Protokol dosyasinin uzantisi ¢iktinin dosya tipini belirtir
(Or. TXT, A, XLS, HTML).

m  Protokol dosyasina iliskin pek ¢ok ilging bilgiyi FN 18
fonksiyonu yardimiyla elde edebilirsiniz, or. kullanilan
son tarama sistemi dongusinin numarasi.

Diger bilgiler: "FN 18: SYSREAD — Sistem verilerini
okuma", Sayfa 306
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Makine parametrelerinde ¢ikti yolu tanimlama

Olctim sonucunu belirli bir dizine kaydetmek isterseniz protokol
dosyasinin gikt yolunu makine parametrelerinde tanimlayabilirsiniz.

Cikti yolunu degistirmek igin su sekilde hareket edin:

> MOD tusuna basin

> 123 anahtar sayisini girin

CfgUserPath (no. 102200) parametresini segin

» fn16DefaultPath (no. 102202) parametresini
segin

> Kumanda, bir aclilir pencere gosterir.

> Makine igletim tdrleri igin ¢iktl yolunu segin
fn16DefaultPathSim (no. 102203) parametresini
segin

> Kumanda, bir a¢ilir pencere gosterir.

> Programlama ve Program Testi isletim tdrleri igin
gkt yolunu segin

v

H
v

Kaynagi ya da hedefi parametrelerle belirtme

Kaynak ve ¢ikti dosyasi yollarini dedisken degerleri olarak
belirleyebilirsiniz. Bunu yapmak igin dnce NC programinda istenen
degiskenleri tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "String parametrelerini atama', Sayfa 313

Yollari her zaman tanimlarsaniz QS parametrelerini asagidaki soz
dizimiyle girin:

Soz dizimi Anlami

elemani

'Qs1’ QS parametrelerini onune koyulan iki nokta Ust
Uste ile, tirnaklarin arasina alin

I'QL3"txt Hedef dosyasinda gerekirse ilave olarak uzantiy!

belirtin

o QS parametreli bir yol bilgisini bir protokol dosyasina
¢lkarmak isterseniz %RS fonksiyonunu kullanin. Bu sayede
kumandanin 6zel karakterleri bigimlendirme karakteri olarak
yorumlamamasi saglanir.

Ornek

Kumanda PROT1.TXT dosyasini olusturur:

KANATLI CARK AGIRLIK MERKEZi OLGUM PROTOKOLU
TARIH: 15.07.2015

SAAT: 08:56:34

OLCUM DEGERI SAYISI: = 1

X1 = 149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Remember the tool length
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Mesajlari ekranda goriintiile

Kumanda ekraninda bir penceredeki mesajlarin ¢iktisiigin FN 16
fonksiyonunu kullanabilirsiniz. Boylece bilgi metinlerini kullanicinin
bunlara tepki vermesini sadlayacak sekilde gorinttleyebilirsiniz.

Cikti metninin igerigini ve NC programindaki konumu istediginiz gibi
secebilirsiniz. Degisken degerlerin giktisini da alabilirsiniz.
Kumandanin mesaji kumanda ekraninda goruntilemesi igin gikti yolu
olarak SCREEN: ogesini tanimlayin.

Ornek

; Gkt dosyasini kumanda
ekraninda FN 16 ile goruntileyin

Mesaj, acilir pencerede belirtilen satirdan daha fazla satir igeriyorsa
ok tuslariyla agilir penceredeki sayfalarda gezinebilirsiniz.

NC programinda gok defalar ayni giktiyr programliyorsaniz
kumanda, hedef dosya igerisinde giincel ¢iktiyl dnceden
ciktisi yapilan igeriklerin arkasina ekler.

Onceki acilir pencerenin lizerine yazmak isterseniz
M_CLOSE veya M_TRUNCATE anahtar sozcuklerini
programlayin.

Acilir pencereyi kapatma

Pencereyi asagidaki sekilde kapatabilirsiniz:
= CEtusu

m  Ciktl yolu SCLR: tanimlama (Screen Clear)

Ornek

FN 16: F-PRINT fonksiyonuyla bir dongtintin agilir penceresini de
kapatabilirsiniz. Bunun i¢in bir metin dosyasi gerekmez.

Ornek

Mesajlarin harici olarak ¢iktisini alma

Fn 16 fonksiyonu ¢ikti dosyalarini bir surdcuye veya USB aygitina
kaydetmenize olanak tanir.

Kumandanin gikti dosyasini kaydetmesi igin FN 16 fonksiyonunda
surtcu dahil yolu tanimlayin.

Ornek
; Cikti dosyasini FN 16 ile kaydedin

NC programinda gok defalar ayni giktiyr programliyorsaniz
kumanda, hedef dosya igerisinde glincel giktlyl nceden
ciktisi yapilan igeriklerin arkasina ekler.
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Mesajlari yazdirma

FN 16 fonksiyonunu ¢ikti dosyalarini bagl bir yazicida yazdirmak igin
kullanabilirsiniz.

Bagli yazici postscript 6zelligine sahip olmalidir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi

Kumandanin ¢ikti dosyasini yazdirmasi igin kaynak dosyasinin
M_CLOSE anahtar sozcuguyle bitmesi gerekir.

Varsayilan yaziciyi kullanirsaniz hedef yol olarak Printer:\ ve bir
dosya adi girin.

Varsayilan yazici disinda bir yazici kullaniyorsaniz yazicinin yolunu
girin, or. Printer:\PRO739\ ve bir dosya ad!.

Kumanda, dosyayi tanimlanan dosya adi altinda tanimlanan yola
kaydeder. Kumanda dosya adini yazdirmaz.

Kumanda, dosyay! yalnizca yazdirilana kadar kaydeder.

Ornek

_ ; Cikti dosyasini FN 16 ile yazdirin

FN 18: SYSREAD - Sistem verilerini okuma

FN 18: SYSREAD fonksiyonuyla sistem verilerini okuyabilir ve

Q parametrelerine kaydedebilirsiniz. Sistem tarihi segimi, grup
numaralandirmasi (ID No.), sistem veri numarasi ve gerekirse indeks
dzerinden yaplilir.

Kumanda, FN 18: SYSREAD fonksiyonunun okunan
degerlerini NC programinin biriminden bagimsiz olarak
daima metrik olarak verir.

Etkin alet tablosundaki verileri alternatif olarak TABDATA
READ yardimiyla okuyabilirsiniz. Kumanda burada tablo
degerlerini otomatik olarak NC programinin 6lgu birimine
dondstdrdr.

Diger bilgiler: "Sistem verileri", Sayfa 560
Ornek: Z eksenindeki aktif 6lgii faktorii degerini Q25 atayin
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FN 19: PLC - Degerleri PLC'ye aktar

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

PLC'deki degisiklikler istenmeyen tutuma ve agir hatalara neden
olabilir, orn. kumandanin kullanilamamasi. Bu nedenle PLC

erisimi sifre korumalidir. Bu fonksiyon HEIDENHAIN'a, makine
dreticiniz ve Uglncu sahis tedarikgiler igin bir NC programindan
PLC ile iletisim kurulmasi imkanini saglar. Makine kullanicisi ya

da NC programlayici vasitasiyla kullanim onerilmez. Fonksiyonun
uygulanmasi ve sonraki isleme sirasinda garpisma tehlikesi vardir!

> Fonksiyonu yalnizca HEIDENHAIN, makine Ureticisi ya da
dguncl sahis tedarikei ile gorisme sonucunda kullanin

> HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve UgUncu sahis tedarikgilerinin
dokimantasyonunu dikkate alin

FN 19: PLC fonksiyonuyla PLC ile iki sabit veya degisken degere
kadar PLC'ye aktarabilirsiniz.
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FN 20: WAIT FOR — NC ve PLC senkronize etme

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

PLC'deki degisiklikler istenmeyen tutuma ve agir hatalara neden
olabilir, orn. kumandanin kullanilamamasi. Bu nedenle PLC

erisimi sifre korumalidir. Bu fonksiyon HEIDENHAIN'a, makine
dreticiniz ve Uglncu sahis tedarikgiler igin bir NC programindan
PLC ile iletisim kurulmasi imkanini saglar. Makine kullanicisi ya

da NC programlayici vasitasiyla kullanim onerilmez. Fonksiyonun
uygulanmasi ve sonraki isleme sirasinda garpisma tehlikesi vardir!

> Fonksiyonu yalnizca HEIDENHAIN, makine Ureticisi ya da
dguncl sahis tedarikei ile gorisme sonucunda kullanin

> HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve UgUncu sahis tedarikgilerinin
dokimantasyonunu dikkate alin

FN 20: WAIT FOR fonksiyonuyla program akisi sirasinda NC ile PLC
arasinda bir senkronizasyon gerceklestirebilirsiniz. Kumanda FN
20: WAIT FOR- timcesinde programlamis oldugunuz kosul yerine
gelene kadar iglemi durdurur.

SYNC fonksiyonunu her zaman kullanabilirsiniz, or. sistem verilerini
FN 18: SYSREAD tzerinden okudugunuzda. Sistem verileri gegerli
tarih ve zaman ile senkronizasyon gerektirir. Kumanda FN 20:

WAIT FOR fonksiyonu igin on hesaplamayi durdurur. Kumanda

NC timcesini FN 20 ile ancak NC tiimcesini FN 20'ye gore isledikten
sonra hesaplar.

Ornek: Dahili 6n hesaplamayi durdurun, X eksenindeki giincel
konumu okuyun

: FN 18 ile X ekseninin konumunu
belirleyin

; FN 20 ile dahili 6n hesaplamayi
durdurun
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FN 29: PLC: Degerleri PLC'ye devret

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

PLC'deki degisiklikler istenmeyen tutuma ve agir hatalara neden
olabilir, orn. kumandanin kullanilamamasi. Bu nedenle PLC

erisimi sifre korumalidir. Bu fonksiyon HEIDENHAIN'a, makine
dreticiniz ve Uglncu sahis tedarikgiler igin bir NC programindan
PLC ile iletisim kurulmasi imkanini saglar. Makine kullanicisi ya

da NC programlayici vasitasiyla kullanim onerilmez. Fonksiyonun
uygulanmasi ve sonraki isleme sirasinda garpisma tehlikesi vardir!

> Fonksiyonu yalnizca HEIDENHAIN, makine Ureticisi ya da
dguncl sahis tedarikei ile gorisme sonucunda kullanin

> HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve UgUncu sahis tedarikgilerinin
dokimantasyonunu dikkate alin

FN 29: PLC fonksiyonuyla sekiz sabit veya degisken degere kadar
PLC'ye aktarabilirsiniz.

Q parametreleri: Disa aktarFN 37: DISA AKTAR

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

PLC'deki degisiklikler istenmeyen tutuma ve agir hatalara neden
olabilir, orn. kumandanin kullanilamamasi. Bu nedenle PLC

erisimi sifre korumalidir. Bu fonksiyon HEIDENHAIN'a, makine
dreticiniz ve Uglncu sahis tedarikgiler igin bir NC programindan
PLC ile iletisim kurulmasi imkanini saglar. Makine kullanicisi ya

da NC programlayici vasitasiyla kullanim onerilmez. Fonksiyonun
uygulanmasi ve sonraki isleme sirasinda ¢arpisma tehlikesi vardir!

> Fonksiyonu yalnizca HEIDENHAIN, makine Ureticisi ya da
dguncl sahis tedarikei ile gorisme sonucunda kullanin

> HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve UgUncu sahis tedarikgilerinin
dokimantasyonunu dikkate alin

FN 37: EXPORT fonksiyonuna, kendinize ait dongtiler
olusturdugunuzda ve kumandaya baglamak istediginizde ihtiyag
duyarsiniz.
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Giinliik tanimlamaFN 38: SEND — NC programindan
bilgiler gonder

FN 38: SEND fonksiyonu ile NC programindan sabit veya
degisken degerleri ginltige yazabilir veya harici bir uygulamaya
gonderebilirsiniz, 6r. StateMonitor'a.

Soz dizimi bu asamada iki bolimden olusur:

m  Gonderi metninin formati: Dediskenlerin degerleri icin istege
bagli yer tutuculara sahip ¢ikti metni, 6rn. %f

o Girig, ayni zamanda QS parametresi olarak
gercgeklesehilir.
Sabit veya degisken rakamlarin veya metinlerin buytk/
kiguk harfe duyarli oldugunu unutmayin.

B Metindeki yer tutucusu tarihi: Maks. 7 adet Q, QL veya QR
degiskeninden olusan liste, 6rn. Q1

Veri aktarimi olagan bir TCP/IP bilgisayar agi Uzerinden gergeklesir.

@ Diger bilgileri RemoTools SDK el kitabinda bulabilirsiniz.

Ornek
Q1 ve Q23 degerlerini gunlukte belgelendirin.

Ornek
Degisken degerlerin ¢ikti formatini tanimlayin.

> Kumanda, degisken degerini biri ondalik basamak olmak tzere
toplam bes basamak ile verir. Ihtiyag halinde ¢ikti, dndeki sifirlar
ile doldurulur.

> Kumanda, degisken degerini gl ondalik basamak olmak tzere
toplam yedi basamak ile verir. ihtiyag halinde ¢ikti, bosluklarla
doldurulur.

Cikti metninde % 6gesini elde etmek icin istenen metin
noktasina %% girin.
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Ornek

Bu ornekte StateMonitor'a bilgi gonderirsiniz.

FN 38 fonksiyonu ile or. gorevleri kaydedebilirsiniz.

Bu fonksiyonu kullanabilmek igin agagdidaki sartlarin yerine
getirilmesi gerekir:

B StateMonitor surim 1,2

JobTerminals (segenek no. 4) ile yapilacak olan siparis yonetimi
StateMonitor'un 1.2 sirimunden itibaren mimkindur

® Siparis StateMonitor'da olusturuldu
® Alet tezgahi atandi

Asagidaki bilgiler ornek igin gegerlidir:
B Gorev numarasi 1234

" jsadimi

Siparis olustur

Alternatif: Parca adi, parga numarasi ve nominal miktar ile
Siparis olustur

Gorevi baslat

Donatma islevini baslat
Olusturma/uretim
Gorevi durdur

Gorevi tamamla

Ayrica siparisin malzeme miktarini da onaylayabilirsiniz.

OK, S ve R yer tutuculari ile geri bildirilen malzemelerin miktarinin
dogru olusturulup olusturulmadigini belirtirsiniz.

StateMonitor'tin geri bildirimi nasil yorumlayacagini tanimlamak
icin A ve I digmelerini kullanirsiniz. Mutlak degerleri aktarirsaniz
StateMonitor 6nceden gegerli olan degerlerin tzerine yazar. Artimli
dederleri aktarirsaniz StateMonitor 6ge sayisini artirir.

Gergek miktar (OK) mutlak
Gergek miktar (OK) artan
Iskarta (S) mutlak

Iskarta (S) artan

Ek islem (R) mutlak

Ek islem (R) artan
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9.10 String parametresi

String isleme fonksiyonu

String islemesi (ingl. string = isaret zinciri) QS parametresini
kullanarak degisken isaret zincirleri olusturabilirsiniz. Bu gibi isaret
zincirlerini 6rn. degisken protokoller olusturmak i¢in FN 16:F-PRINT
fonksiyonu tzerinden verebilirsiniz.

Bir string parametresine, 255 karakter uzunlugunda bir isaret
zinciri (harf, rakam, 6zel isaret, komut isareti ve bosluk isareti)
atayabilirsiniz. Atanan veya okunan degerleri asagida tarif edilen
fonksiyonlarla islemeye devam edebilir ve kontrol edebilirsiniz. Q
parametresi programlamasindaki gibi toplam 2000 QS parametresi
kullanima sunulur.

Diger bilgiler: "Prensip ve fonksiyon genel gorinimu", Sayfa 266

DiZGi FORMULU ve FORMUL Q parametre fonksiyonlarinda string
parametrelerini islemek icin farkl fonksiyonlar vardir.

Yazihmtusu  DiZGi FORMULU fonksiyonlari- Sayfa
DiZGi FORMULU
DECLARE String parametresi atama 313
Makine parametrelerinin degerlerini 322
CFGREAD okuyun
e String parametrelerini zincirleyin 314

FORMULU

NUmerik degeri bir string parametresi- 315
ne dondsturin

TOCHAR

Parca dizesini string parametresinden 316

SUBSTR

kopyalayin
" Sistem verilerini oku 317
SYSSTR
Yazilmtusu  String fonksiyonu Formiil fonksiyo- Sayfa
nunda
Sayisal dederde string parametresini 318
— doniistiirtin
String parametresini kontrol edin 319

INSTR

String parametresi uzunlugunu tespit 320
edin

STRLEN

Alfabetik sira dizilimini karsilastirin 321

STRCOMP

DiZGi FORMULU fonksiyonunu kullandiginizda sonug her
zaman alfasayisal bir degerdir. FORMUL fonksiyonunu
kullanirsaniz sonug her zaman sayisal bir degerdir.
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String parametrelerini atama

String degiskenlerini kullanmadan once bu degiskenleri atamalisiniz.

Bunun igin DECLARE STRING komutunu kullanin.

» SPEC FCT tusuna basin
 erosnan » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

FONKS .

» DIZGI FONKS. yazilim tusuna basin

Dizai
FONKS .

 oecuare » DECLARE STRING yazilim tusuna basin

STRING

Ornek

_ ; QS10 'a alfasayisal deger atayin
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String parametrelerini zincirleme

Zincirleme operatori (String parametresi | | String parametresi) ile
birden gok String parametresini birbiriyle birlestirebilirsiniz.

» SPEC FCT tusuna basin
EROGRAN » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
— » DIZGI FONKS. yazilim tusuna basin
— » DIZGi FORMULU yazilim tusuna basin
FomoLe » Kumandanin zincirlenmis stringi kaydetmesini
ENT istediginiz string parametre numarasini girin ve
ENT tusuyla onaylayin

> String parametre numarasini ilk parca stringine
kaydederek girin, ENT tusu ile onaylayin

> Kumanda, | | zincirleme sembollnU gosterir.

» ENT tusuyla onaylayin

» ikinci parca stringin kayith oldugu string
parametre numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

> Tdm zincirlenmis parcga stringleri segene kadar
islemi tekrarlayin, END tusuyla sonlandirin

Ornek: QS10, QS12 ve QS13'iin tam metnini icermelidir

; lcerigi Q512 ve QS13'ten
zincirleyin ve QS parametresi
QS10'a atayin

Parametre icerigi:
= QS12: Durum:
m QS13:Iskarta
= QS10: Malzeme durumu: Iskarta
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Niimerik degeri bir string parametresine doniistiiriin

TOCHAR fonksiyonu ile kumanda, sayisal degeri String
parametresine donusturdr. Bu sekilde sayisal degerleri bir String
degiskeniyle zincirleyebilirsiniz.

» Ozel fonksiyonlarr igeren yazilim tusu gubugunu
agin
BROGRAY » Fonksiyon menlsund agma
FONKS .
— > String fonksiyonlari yazilim tusuna basin
FONKS .
— » DIiZGi FORMULU yazilm tusuna basin
FORMOLO
- > Sayisal degeri String parametresine donustirme
e fonksiyonunu segin

> Kumandanin donustirmesini istediginiz sayly!
veya istediginiz Q parametresini girin, ENT tusuyla
onaylayin

> Istenirse kumandanin birlikte donistirecegi virgl
sonrasl hane sayisini girin, ENT tusuyla onaylayin

> Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi
END tusuyla sonlandirin

Ornek: Parametre Q50'yi String parametresi QS11'e déniistiirme,
3 ondalik hanesini kullanma

; Q50'den sayisal bir degeri
alfasayisal bir degere donisturin
ve bunu QS parametresi QS11'e
atayin
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Parca stringi bir string parametresinden kopyalama

SUBSTR fonksiyonu ile String parametresinden tanimlanabilir alani
kopyalayabilirsiniz.

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
agin
R » Fonksiyon mendsind agma
FONKS .
— > String fonksiyonlari yazilim tusuna basin
FONKS .
= » DIiZGi FORMULU yazilm tusuna basin
FORMDLO » Kumandanin kopyalanan karakter dizisini

kaydedecegi parametre numarasini girin, ENT
tusuyla onaylayin

> Bir parca string'in kopyasini ¢ikarmak igin
SUBSTR . .
fonksiyonu segin

» Parcga stringi kopyalayip gikartmak istediginiz QS
parametre numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Parca stringi kopyalamak istediginiz yerin
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

> Kopyalamak istediginiz karakterlerin sayisini girin,
ENT tusuyla onaylayin

> Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi
END tusuyla sonlandirin

6 Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak 0 hanesinde baslar.

Ornek: QS10 string parametresinden, iigiincii hanesinden itibaren
(BEG2) dort isaret uzunlugunda parga stringi (LEN4) okunuyor

; QS10'dan QS parametresi QS13'e
alt dizi atama
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Sistem verilerini okuma

NC fonksiyonu SYSSTR ile sistem verilerini okuyabilir ve
QS parametrelerine kaydedebilirsiniz. Sistem tarihini grup numarasi
ID ve numara NR kullanarak segebilirsiniz.

Istege bagli olarak IDX ve DAT girebilirsiniz.

Grup adj, ID No. Numara Anlami

Program bilgisi, 10010 1 Guncel ana programin ya da palet programinin yolu

islenen giincel NC programinin yolu

Dongl 12 PGM CALL ile segilen NC programinin yolu

10 SEL PGM ile segilen NC programinin yolu
Kanal verileri, 10025 1 Gegerli kanalin adi, or. CH_NC
Alet gagrisinda programlanan 1 Guncel aletin adi

degerler, 10060

Alet adini kullanarak aleti gagirirsaniz
NC fonksiyonu yalnizca alet adini kaydeder.

Guncel sistem stresi, 10321 1-16,20 B 1:GG.AAYYYY ss:dd:snsn
2: G.AAYYYY s:dd
3: G.AAYY ss:dd
4: YYYY-AA-GG ss:dd:snsn
5:YYYY-AA-GG ss:dd
6: YYYY-AA-GG ss:dd:snsn
7:YY-AA-GG s:dd
8:GG.AAYYYY
9:D.AAYYYY

"
"
"
"
"
"
"
"
= 10: D.MM.YY
"
"
"
"
"
"
"

T1: YYYY-AA-GG

12: YY-AA-GG

13: ss:dd:ss

14 s:dd:ss

15:s:dd

16: GG.AAYYYY ss:.dd

20: XX

XX ifadesi, ISO 8601 standardina uygun olarak
asagidaki nitelikleri tagtyan giincel takvim haftasinin
2 basamakli giktisini ifade eder:

Yedi ginddr

B Pazartesi glind baslar

B Ardisik numaralandirilir

= Ik takvim haftasi yilin ilk persembesini icerir

Tarama sisteminin verileri, 10350 50 Etkin malzeme tarama sistemi TS'nin tarama sistemi
tipi
70 Etkin alet tarama sistemi TT'nin tarama sistemi tipi
73 Etkin alet tarama sistemi TT'den activeTT makine

parametresinin adi

Palet isleme icin veriler, 10510 1 Islenen guincel paletin adi
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Grup adi, ID No. Numara Anlami

2 Giincel olarak segilen palet tablosunun yolu
NC yazilim durumu, 10630 10 NC yazilim durumu sayisi
Alet verileri, 10950 1 Guncel aletin adi

2 Guncel aletin DOC sttununun icerigi

4 Guncel aletin alet tastyici kinematigi

String parametresini bir sayisal degere doniistiirme

TONUMB fonksiyonu String parametresini sayisal degere dondsturdr.
Donusturulecek olan deger, sayisal deger olarak kalmalidir.

Donusturdlecek QS parametresi, sadece tek bir sayisal
deger icermeli, aksi takdirde kumanda hata mesaji
verecektir.

> Q parametre fonksiyonunun segilmesi

» FORMUL yazilim tusuna basin

» Kumandanin sayisal degeri kaydedecegi
parametre numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

FORMUL

> String parametresini sayisal degere dondstirme

fonksiyonunu segin

» Kumandanin donustirmesini istediginiz QS
parametre numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

> Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi

END tusuyla sonlandirin

TONUMB

i19q8

Ornek: Q82 parametresinde QS11 string parametresini doniistiiriin

; Alfasayisal degeri QS11'den
sayisal dedere donustlrln ve
Q82'ye atayin
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Bir string parametresini kontrol etme

INSTR fonksiyonu ile bir String parametresinin baska bir String
parametresinde bulunup bulunmadigini veya nerede bulundugunu
kontrol edebilirsiniz.

n > Q parametre fonksiyonunun segilmesi

v

FORMUL yazilim tusuna basin

Sonug i¢in Q parametresi numarasini girin ve ENT
tusuyla onaylayin

> Kumanda parametrede aranan metnin basladig
yeri kaydeder.

> Yazilim tusu gubugunda gegis yapin

> String parametresini kontrol etmek icin fonksiyon
INSTR .
segin

» QS parametre numarasini aranacak metne
kaydederek girin, ENT tusuyla onaylayin

» Kumandanin aramasini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Kumandanin parga stringi aramaya baslayacagi
yerin numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

> Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi
END tusuyla sonlandirin

v

Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak 0 hanesinde baslar.
Kumanda aranan parca stringini bulamazsa aranan stringin
toplam uzunlugunu (sayim burada 1'den baglar) sonug
parametresine kaydeder.

Aranan parga stringi birden gok defa ortaya ¢ikiyorsa
kumanda, parc¢a stringini buldugu ilk yere geri génderir.

Ornek: QS10 aramasinda, QS13 parametresindeki metne bakin.
Ugiincii yerden aramay baglatin
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Bir string parametresinin uzunlugunu belirleme

STRLEN fonksiyonu segilebilir string parametresinde kayitli metnin
uzunlugunu belirtir.

> Q parametre fonksiyonunun segilmesi

FORMUL yazilim tusuna basin

Kumandanin tespit edilecek string uzunlugunu
kaydedecegi Q parametre numarasini girin, ENT
tusuyla onaylayin

» Yazilim tusu gubuduna gegis yapin

FORMOL

> String parametreleri metin uzunlugunu tespit
etme igin fonksiyon segin
» Kumandanin uzunlugunu tespit edecegi
QS parametre numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin
> Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi
END tusuyla sonlandirin

STRLEN

19 a®

Ornek: QS15 uzunlugunu tespit edin

; QS15'ten karakter sayisini
belirleyin ve Q52'yi atayin

Segilen QS parametresi tanimlanmamissa kumanda -1
degerini verir.
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iki alfasayisal dizinin esnek sirasini karsilagtir

NC fonksiyonu STRCOMP ile iki QS parametresinin esnek sirasini
karsilastirirsiniz.

> Q parametre fonksiyonunun segilmesi

» FORMUL yazilim tusuna basin
> Kumandanin karsilastirma sonucunu kaydedecegi
Q parametre numarasini girin, ENT tusuyla

onaylayin
> Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

String parametrelerini karsilastiracak fonksiyonu
secin

» Kumandanin karslilastiracagi ilk QS
parametresinin numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin

» Kumandanin karslilastiracagi ikinci QS
parametresinin numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin

> Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi
END tusuyla sonlandirin

STRCOMP

LI

Kumanda asagidaki sonuglari verir:

= 0: ki QS parametresinin icerigi aynidir

® -1:ilk QS parametresinin igerigi, ikinci QS parametresinin
igeriginden once esnek sirada yer alir

= +1:ilk QS parametresinin igerigi ikinci
QS parametresinin igeriginden sonra esnek sirada yer
alir

Esnek siralama asagidaki gibidir:
1 Ozel karakterler, drnegin ?_
Rakamlar, or. 123

Buyuk harfler, 6r. ABC

Klguk harfler, or. abc

AW N

Kumanda ilk karakterden baslayarak QS parametrelerinin
icerigi degisene kadar kontrol eder. Ornegin, igerik dordincii
konumda farklilik gosterirse kumanda bu noktada kontrold
iptal eder.

Ayni karakterleri iceren daha kisa igerikler siralamada ilk
once gorintdlenir, or. abcd'den dnce abc.

Ornek: QS12 ve QS14 esnek sirasini kargilagtirma

; QS12 ve QS14 degerlerinin esnek
sirasini karsilastirin
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Makine parametrelerini okuma

NC fonksiyonu CFGREAD ile kumandanin makine parametre igerigini
sayisal veya alfasayisal degerler olarak okuyabilirsiniz. Okunan
sayisal degerler her zaman metrik olarak gikartilir.

Bir makine parametresini okumak i¢in kumandanin konfigiirasyon
duzenleyicisinde asagidaki igerigi belirlemeniz gerekir:

Sembol Tip Anlami Ornek
] Key Makine parametresinin grup adi CH_NC
Grup adi istege bagl olarak belirtilebilir
E] Antite Parametre nesnesi CfgGeoCycle
Ad her zaman Cfg ile baslar
p— 0z nitelik Makine parametresinin adi displaySpindleErr
= Dizin Bir makine parametresinin liste dizini [0]

Liste dizini istege bagli olarak belirtilebilir

Makine parametrelerinin konfiglirasyon diizenleyicisinde,
mevcut parametrelerin gosterimini degistirebilirsiniz.
Standart ayarli parametreler kisa ve agiklayici metinlerle
gosterilir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
isleme Kullanici El Kitabi

NC fonksiyonu CFGREAD ile bir makine parametresini okumadan
once en az bir QS parametresini 6zniteligi, varliyi ve anahtariyla
birlikte tanimlamalisiniz.

Kumanda NC fonksiyonu CFGREAD diyalogunda asagidaki
parametreleri sorgular:

KEY_QS: Makine parametresinin grup adi (Key)
TAG_QS: Makine parametresinin nesne adi (Antite)
ATR_QS: Makine parametresinin adi (Oz nitelik)
IDX: Makine parametresinin indeksi
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Makine parametresine ait sayi degerini okuyun

Makine parametresinin degerini sayisal deder olarak bir QS
parametresinde kaydedin:

» Q parametre fonksiyonunun segilmesi

FORMUL yazilim tusuna basin
‘ » Kumandanin makine parametresini kaydedecegi

Q parametre numarasini girin
> ENT tusuyla onaylayin
» CFGREAD fonksiyonunu segin

> Anahtar, varlik ve 6z nitelik icin string parametre
numaralarini girin

> ENT tusuyla onaylayin

» Gerektiginde indeksin numarasini girin ya da
diyalogu NO ENT ile atlayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin
> Girisi END tusuyla sonlandirin

v

Ornek: Bindirme faktoriinii Q-Parametre olarak okumak

Konfigiirasyon editoriinde parametre ayari

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap

; QS parametresi QS11'e anahtar atayin
; QS parametresi QS12'ye antite atayin
; QS parametresi QS13'e 6znitelik atayin

; Makine parametresinin igerigini okuyun
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9.11 On tanimh Q parametreleri

Kumanda Q100 ile Q199 arasindaki Q parametrelerine asagidaki
degerleri atar, ornegin:

= PLC'deki degerler

= Alet ve mil ayrintilar

= isletim konumuyla ilgili ayrintilar

®m Tarama sistemi dongulerinden dlgim sonuglari

Kumanda on tanimli Q108, Q114 ila Q117 Q parametrelerinin
degerlerini gtincel NC programinin 8lgu biriminde kaydeder.

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

HEIDENHAIN donguleri, makine Ureticisi donguleri ve Gguncu
taraf tedarikci fonksiyonlari Q parametrelerini kullanir. ilave olarak
NC programlari dahilinde Q parametrelerini programlayabilirsiniz.
Q parametrelerinin kullanimi sirasinda yalnizca onerilen

Q parametre araliklan kullaniimazsa bu durum kesismelere
(degisim etkileri) ve boylece istenmeyen tutumlara yol agilabilir.
islem sirasinda garpisma tehlikesi bulunur!

» Yalnizca HEIDENHAIN tarafindan onerilen Q parametre
araliklar kullaniimalidir

> HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve UgUncu sahis tedarikgilerinin
dokimantasyonunu dikkate alin

» Islem akisini grafiksel similasyon yardimiyla kontrol edin

Onceden atanmis degiskenleri NC programlarinda hesap
parametresi olarak kullanamazsiniz, r. 100 ile 199
araliginda Q ve QS parametresi.

PLC'deki degerler: Q100 ile Q107 arasi

Kumanda Q parametrelerine Q100 ile Q107 arasi degerleri PLC'den
atar.

Etkin alet yarigapi: Q108

Kumanda etkin alet yarigapi dederini Q parametresi Q108'e atar.
Kumanda etkin alet yarigapini asagidaki degerlerden hesaplar:

®  Alet tablosundaki alet yaricapi R

= Alet tablosundaki delta dederi DR

m Bir dlizeltme tablosu veya alet ¢agirisi ile NC programindan delta
degeri DR

Diger bilgiler: "Uzunluk ve yarigaplar icin delta degerleri", Sayfa 123

Kumanda, yeniden baslatildiktan sonra bile etkin alet
yarigapini kaydeder.
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Alet ekseni Q109
Q109 Q parametresinin degeri glincel alet eksenine baglidir:

Q Parametresi Alet ekseni

Q109 = -1 Alet ekseni tanimli degil

Q109=0 X ekseni

Q109 =1 Y ekseni

Q109=2 Z ekseni

Q109=6 U ekseni

Q109 =7 V ekseni

Q109=8 W ekseni

Mil durumu Q110

Q110 Q parametresinin dederi mil igin en son etkin ek fonksiyona
baghdir:

Q Parametresi Ek fonksiyon

Q110 =-1 Mil konumu tanimsiz
Q110=0 M3
Mili saat yonunde galistirin
Q110 =1 M4
Mili saat yonunun tersine galistirin
Q110=2 M3'ten sonra M5
Mili durdurun
Q110=3 M4'ten sonra M5
Mili durdurun

Sogutma maddesi beslemesi Q111

Q111 degeri, mil igin en son tanimlanan sogutma maddesi
beslemesine baglidir:

Q Parametresi Ek fonksiyon

Q111 =1 M8
Sogutma sivisini galistirin
Q111=0 M9

Sogutma sivisini kapatin

Bindirme faktorii Q112

Kumanda, Q112 Q parametresine cep frezelemedeki bindirme
faktorund atar.
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NC programi Q113 6lgiim birimi

Q113 Q parametresinin degeri NC programinin 6lgim birimine
bagldir. Kumanda 6r. CALL PGM ile yuvalamalarinda ana programin
Olgum birimini kullanir:

Q Parametresi Ana programin olgiim birimi

Q113=0 Metrik sistem mm
Q113 =1 ing sistemi ing
Alet uzunlugu Q114

Kumanda etkin alet uzunlugu degerini Q parametresi Q114 atar.
Kumanda etkin alet uzunlugunu asagidaki degerlerden hesaplar:
®  Alet tablosundan alet uzunlugu L
®  Alet tablosundaki delta degeri DL

® Duzeltme tablosu veya alet ¢agrisi ile NC programindan delta
degeri DL

Kumanda, yeniden baslatildiktan sonra bile alet etkin alet
uzunlugunu kaydeder.

Q115 ile Q119 arasindaki dongiilerinin programlanabilir

tarama sistemi ol¢iim sonucu

Kumanda, programlanabilir bir tarama sistemi dongustnin olgim
sonucunu asagidaki Q parametrelerine atar.

Bu Q parametreleri icin kumanda, yaricap ve tarama gubugunun
uzunlugunu dikkate almaz.

Tarama sistemi dongulerinin yardimei gortntuleri
kumandanin bir 6lgiim sonucunu degisken olarak kaydedip
kaydetmedigini gosterir.

Kumanda, tarama sonrasinda koordinat eksenlerinin
degerlerini Q parametreleri Q115 ile Q119 arasina atar:

Q Parametresi Eksenlerin koordinatlari

Q115 X'DE REFERANS NOKTASI

Q116 Y'DE REFERANS NOKTASI

Q117 Z'DE REFERANS NOKTASI

Q118 4 .EKSENDE REF. NOKTASI, or. A ekseni
Makine Ureticisi 4. ekseni tanimlar

Q119 5.EKSENDE REF. NOKTASI, or. B ekseni

Makine dreticisi 5. ekseni tanimlar
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Otomatik alet dl¢iimii igin Q parametreleri Q115 ve Q116

Kumanda, otomatik alet 6lglimu i¢in nominal ayar noktasi sapmasini
Q parametreleri Q115 ve Q116'ya atar, or. TT 160 ile:

Q Parametresi Gergek- nominal sapma
Q115 Alet uzunlugu
Q116 Alet yarigapl

Tarama sonrasinda Q parametresi Q115 ve Q116 farkli
degerler igerebilir.

Q120 ila Q122 doniis eksenlerinin hesaplanan
koordinatlari

Kumanda Q-Parametreleri Q120 ile Q122 arasina hesaplanan donus
eksenlerinin koordinatlarini atar:

Q Parametresi Doniis eksenlerin koordinatlari

Q120 A EKSENININ ACISI
Q121 B EKSENININ ACISI
Q122 C EKSENININ ACISI
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Tarama sistemi dongiilerinin 6l¢iim sonuglari
Ayrintili bilgi: Malzeme ve Alet igin Olgiim Dongiilerinin
Programlanmasi Kullanici El Kitabi

Kumanda Q parametreleri Q141 ile Q149 arasina olgulen gergek
degerleri atar:

Q Parametresi Olgiilen gergek degerler
Q141 OLCULEN SAPMA A EKSENI
Q142 OLCULEN SAPMA B EKSENI
Q143 OLCULEN SAPMA C EKSENI
Q144 OPTM. SAPMASI A EKSENI
Q145 OPTM. SAPMASI B EKSENI
Q146 OPTM. SAPMASI C EKSENI
Q147 OFSET A EKSENI

Q148 OFSET B EKSENI

Q149 OFSET C EKSENI

Kumanda Q parametreleri Q150 ile Q160 arasina olgulen gergek
degerleri atar:

Q Parametresi Olgiilen gergek degerler

Q150 OLCULEN ACI

Q151 GER. DEG. ANAEKS. ORT.
Q152 GER. DEG. YANEKS. ORT.
Q153 CAP GERCEK DEGERI
Q154 GER. DEG. ANAEKS. CEP
Q155 GER. DEG. YANEKS. CEP
Q156 UZUNLUK GERCEK DEGERI
Q157 ORTA EKSEN GERCEK DEG.
Q158 A EKSENI PROJ.ACISI
Q159 B EKSENI PROJ.ACISI
Q160 OLCUM EKSENI KOORD.

Segilen eksen donglsundeki koordinat

Kumanda Q parametreleri Q161 ile Q167 arasina hesaplanan
sapmay! atar:

Q Parametresi Hesaplanan sapma

Q161 SAPMA ANAEKS. ORT.

Ana eksende merkezin sapmasi
Q162 SAPMA YANEKS. ORT.

Yan eksende merkezin sapmasi
Q163 CAP SAPMASI
Q164 SAPMA ANAEKS. CEP

Ana eksende cep uzunlugu sapmasi
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Q Parametresi Hesaplanan sapma

Q165 SAPMA YANEKS. ORT.

Yan eksende cep genisliginin sapmasi
Q166 UZUNLUK SAPMASI

Olgulen uzunluktaki sapma
Q167 SAPMA ORTA EKSEN

Orta eksen konumunda sapma

Kumanda Q parametreleri Q170 ile Q172 arasina tespit edilen
hacimsel aglilari atar:

Q Parametresi Tespit edilen hacimsel agi

Q170 MEKAN ACISI A
Q171 MEKAN ACISI B
Q172 MEKAN ACISI C

Kumanda Q parametreleri Q180 ile Q182 arasina tespit edilen
malzeme durumunu atar:

Q Parametresi Malzeme durumu

Q180 MALZEME 1YI
Q181 MALZ. SONRADAN ISLEME
Q182 MALZEME ISKARTA
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Kumanda Q parametreleri Q190 ile Q192 arasini lazer olgum sistemi
ile alet 6lgumunun sonuglarr igin rezerve eder.

Kumanda Q parametreleri Q195 ile Q198 arasini dahili kullanim igin
rezerve eder:

Q Parametresi Dahili kullanim igin rezerve edilmistir

Q195 DONG. ICIN HATIRLATICI
Q196 DONG. ICIN HATIRLATICI
Q197 DONG. ICIN HATIRLATICI
Pozisyon kalipli donguler
Q198 SON CALIS. DONGUSU NO.

Son etkin tarama sistemi dongUsunin numarasi

Q parametresi Q199'un dederi alet tarama sistemiyle yapilan bir alet
Olgimunun durumuna baghdir:

Q Parametresi Alet tarama sistemi ile alet 6l¢limii durumu

Q199 =00 Alet, tolerans dahilindedir

Q199 =10 Alet asinmis (LTOL/RTOL asiimis)

Q199=20 Alet kinlmis (LBREAK/RBREAK asiimis)

14xx tarama sistemi dongiilerinin dl¢iim sonuglari

Kumanda olgllen gergek degerleri tarama sistemi donguleri 14xx ile
baglantili olarak Q parametreleri Q950 ile Q967 arasina atar:

Q Parametresi Olgiilen gergek degerler

Q950 P1 olciilen ana eksen
Q951 P1 ol¢iilen yan eksen
Q952 P1 olgiilen alet ekseni
Q953 P2 olciilen ana eksen
Q954 P2 olciilen yan eksen
Q955 P2 olciilen alet ekseni
Q956 P3 olciilen ana eksen
Q957 P3 olciilen yan eksen
Q958 P3 olgiilen alet ekseni
Q961 Olgiilen SPA

WPL-CS calisma dizlemi koordinat sistemindeki
SPA hacimsel agisi

Q962 Olciilen SPB
WPL-CS icindeki hacimsel agi SPB
Q963 Olgiilen SPC
WPL-CS i¢indeki hacimsel agi SPC
Q964 Olciilen temel devir
I-CS giris koordinat sisteminde donus agilari
Q965 Olciilen tezgah devri
Q966 Olciilen cap 1
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Q Parametresi Olgiilen gergek degerler

Q967 Olgiilen cap 2

Kumanda tarama sistemi dongtileri 14xx ile baglantili olarak
Q parametreleri Q980 ile Q997 arasina atar:

Q Parametresi Olgiilen sapmalar

Q980 P1 ana eksen hatasi
Q981 P1 yan eksen hatasi
Q982 P1 alet ekseni hatasi
Q983 P2 ana eksen hatasi
Q984 P2 yan eksen hatasi
Q985 P2 alet ekseni hatasi
Q986 P3 ana eksen hatasi
Q987 P3 yan eksen hatasi
Q988 P3 alet ekseni hatasi
Q994 Temel devir hatasi
I-CS giris koordinat sistemindeki agl
Q995 Olciilen tezgah devri
Q996 Cap 1 hatasi
Q997 Cap 2 hatasi

Q parametresi Q183'lUn degeri tarama sistemi donguleri 14xx ile
baglantili olarak malzeme durumuna baglhdir:

Q Parametresi Malzeme durumu

Q183 =-1 Tanimlanmamis

Q183=0 lyi
Q183 =1 Ek calisma
Q183 =2 |skarta
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9.12 SQL talimatlariyla tablo erigimleri

Girisg
Bir tabloda niimerik ya da alfanimerik iceriklere erismek ya da

tablolarda degisiklikler yapmak (6rn. stitunlarin ya da satirlarin adini
degistirmek) isterseniz kullanima sunulan SQL komutlarini kullanin.

Kumanda dahilinde mevcut bulunan SQL komutlarinin soz dizimi
guclu sekilde SQL programlama diline dayanir ancak mutlak sekilde
ayni degildir. Ayrica kumanda, komple SQL dilini desteklemez.

Tablolarin ve tablo sttunlarinin adi bir harfle baglamali

ve igerisinde islem isaretleri, drn. + bulunmamaldir. Bu
isaretler SQL komutlarindan dolayi verilerin girilmesi ya da
okunmasi sirasinda problemlere yol agabilir.

o Bir tablonun munferit degerleri igin okuma ve yazma

erisimleri de ayni sekilde FN 26: TABOPEN, FN 27:
TABWRITE ve FN 28: TABREAD fonksiyonlari yardimiyla
gerceklestirilir.
Diger bilgiler: "Serbest tanimlanabilir tablolar", Sayfa 420
HDR sabit diskleri ile tablo uygulamalarinda maksimum
hiza ulasmak ve islemci glicinu korumak igin HEIDENHAIN,
FN 26, FN 27 ve FN 28 yerine SQL fonksiyonlarinin
kullanilmasini onerir.

Ardindan asagidaki bilgiler de kullanilir:
B SQL komutu mevcut yazilim tuglari ile ilgilidir

B SQL talimatlari, manuel olarak s6z dizimi bolimu halinde
girilebilen ek fonksiyonlari agiklar

®m HANDLE s6z diziminde belirli bir iglemi tanimlar (bunu tanimlama
parametresi izler)

m Result-set sorgu sonucunu igerir (bundan sonra sonug miktari
olarak tanimlanir)
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SQL islemi

NC yaziliminda tablolara erisim bir SQL sunucu tzerinden gergeklesir.
Bu sunucu mevcut SQL komutlariyla kontrol edilir. SQL komutlarini
dogrudan bir NC programinda tanimlayabilirsiniz.

Sunucu bir transaksiyon modeline dayanir. Bir transaksiyon, birlikte

uygulanan ve bu sekilde tablo girislerinde duzenli ve tanimlanmis

sekilde islem yapilmasini saglayan ¢ok sayida adimdan olusur.

Bir islem ornegi:

B Okuma ya da yazma erisimleri igin tablo sttunlari SQL BIND ile Q
parametrelerini atama

® Verileri SQL EXECUTE ile SELECT talimatiyla segme

= Verileri SQL FETCH, SQL UPDATE veya SQL INSERT ile okuma,
degistirme ya da ekleme

m Etkilesimi SQL COMMIT veya SQL ROLLBACK ile onaylama ya da
iptal etme

® Tablo sUtunlar ve Q parametreleri arasindaki baglantilari SQL
BIND ile onaylama

Sadece okuma erisimi de olsa baslamis tim
transaksiyonlar mutlaka kapatin. Sadece transaksiyonlarin
sonlanmasi degisiklik ve tamamlamalarin devralinmasini,
kilitlerin kaldinlmasini ve ayrica kullanilan kaynaklarin
onaylanmasini saglar.

Result-set ve Handle

Result-set bir tablo dosyasinin sonug¢ miktarini tanimlar. SELECT ile
yapilan bir sorgu, sonug miktarini tanimlar.

Result-set, sorgu uygulandiginda SQL sunucuda olusur ve orada
kaynaklar kullanir.

Bu sorgu tablo tzerinde, veri timcelerinin yalnizca bir kismini
gordnir hale getiren bir filtre gibi etki eder. Sorguyu mimkun kilmak
igin tablo dosyasi, bu noktada zorunlu olarak okunmalidir.

Verileri okuma ve degistirme ile islemi tamamlama sirasinda
Result-set tanimlamasi igin SQL sunucu, bir Handle verir. Handle,
sorgunun NC programinda gorinur olan sonucunu gosterir. 0
degeri gecersiz bir Handle tanimlar. By, bir sorgu igin Result-set
6gesinin olusturulamadigr anlamina gelir. Belirtilen sarti higbir
satir karsilamiyorsa gecerli bir Handle altinda bos bir Result-set
olusturulur.
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SQL komutunu programlama

Bu fonksiyon ancak 555343 anahtar sayisinin girisinden
sonra onaylanr.

SQL komutlarini Programlama ya da El girisi ile pozisyonlama
isletim tUrinde programlayabilirsiniz:

SPEC » SPEC FCT tusuna basin

FCT

PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

PROGRAM
FONKS .

> Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

=
’
&]

saL

> SQL yazilim tusuna basin
Yazilim tusu ile SQL komutunu segin

4
v

BILGI
Dikkat carpigma tehlikesi!

SQL komutlari yardimiyla okuma ve yazma erisimleri her zaman
metrik birimlerle, tablonun ve NC programinin segilen olgu
biriminden bagimsiz olarak gergeklesir.

Ornegdin tablodaki uzunlugu bir Q parametresine kaydederseniz
deger her zaman metrik olur. Ardindan bu deger konumlandirma
icin bir ing programinda kullanilirsa (L X+Q1800), bunun
sonucunda yanlig bir konum ortaya gikar.

» Ing programlarinda okunan degerleri kullanmadan énce
donlstlrin

BILGI
Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

SQL komutlari igeren bir NC programini simule ederseniz
kumanda gerekirse tablo degerlerinin Uzerine yazar. Kumanda
tablo degerlerinin Uzerine yazarsa bu durum makinenin yanlis
konumlandirilmasina neden olabilir. Carpisma riski vardir.

» NC programini, SQL komutlarinin simulasyonda
yUrutdlmeyecek sekilde programlayin

» NC programinin baska bir ¢alismna modunda veya
Simiilasyon'da etkin oldugunu FN18: SYSREAD ID992 NR16 ile
kanitlayin
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Fonksiyon genel bakisi

Yazilim tusu genel bakisi
Kumanda, SQL komutlariyla galismak igin asagidaki olanaklar sunar:

Yazilmtusu  Fonksiyon Sayfa
i SQL BIND, tablo situnlariile Q ya 336
BIND da QS parametrelerinin arasindaki

baglantiyl olusturur ya da gozer
i SQL EXECUTE tablo sutunlarinin ve 337
EXECUTE tablo satirlarinin segimiyle bir transak-

siyonu agar ya da diger SQL talimatla-
rinin kullaniimasini saglar (ek fonksi-

yonlar)

- SQL FETCH degerleri, baglh Q paramet- 342
FETCH resine aktarir

= SQL ROLLBACK tim degisiklikleriiptal 348
ROLLBACK eder ve transaksiyonu kapatir

ol SQL COMMIT tim degisiklikleri kayde- 347
comuIT der ve transaksiyonu kapatir

i SQL UPDATE, mevcut bir satiri degisti- 344
uPDATE rerek islemi genisletir

-~ SQL INSERT yeni bir tablo satir olustu- 346
INSERT rur

_ SQL SELECT bir tablodaki munfe- 350
seLECT rit degerleri okur ve bu asamada bir

transaksiyon agmaz
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SQL BIND

SQL BIND bir Q parametresini bir tablo stitununa baglar. FETCH,

UPDATE ve INSERT SQL komutlari Result-set (sonug miktari) ile NC-
NC programi arasindaki veri transferinde bu baglantiyr (atama) Interpreter
degerlendirir. NC- BIND -
Tablo ve sutun adi igermeyen bir SQL BIND, baglantiyi kaldirir. Pragram Farameter

Baglanti, en gegc NC programinin veya alt programinin kapatiimasiyla
sonlandirilir.

Programlama uyarilari:

® FETCH, UPDATE veya INSERT komutlarini kullanmadan
once istediginiz kadar ¢gok baglantiyi SQL BIND... ile
programlayin.

m  Okuma ve yazma islemlerinde kumanda, yalnizca
SELECT komutuyla girdiginiz sttunlari dikkate alir.
SELECT komutunda baglantisiz sttunlar belirtirseniz
kumanda, okuma ve yazma islemini bir hata mesaji ile
kesintiye ugratir.

= » Sonug icin parametre no: Baglantinin Q
B1o parametresini tablo sitununa tanimlayin

» Veri tabani: Siitun adi: Tablo adlarini ve tablo
sdtunlarini tanimlayin (. ile ayirin)

= Tablo adi: Tablonun dosya adiyla es anlamli ya
da yol

B Siitun adi: Tablo editoriinde gosterilen ad

Ornek: Q parametrelerini tablo siitununa baglama

Ornek: Baglantiyl gozme

w
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SQL EXECUTE
SQL EXECUTE 6gesini gesitli SQL talimatlariyla baglantili olarak
kullanirsiniz.

Asagidaki, bilinen adiyla SQL talimatlari SQL EXECUTE SQL
komutunda kullanilir.

Talimat Fonksiyon

SELECT Verileri segme

CREATE Esanlamli olusturma (uzun yol adlarini kisa
SYNONYM adlarla degistirme)

DROP SYNONYM Es anlami sil
CREATE TABLE Tablo olustur

COPY TABLE Tabloyu kopyala

RENAME TABLE Tabloyu yeniden adlandir
DROP TABLE Tabloyu sil

INSERT Tablo satirlarini ekle
GUNCELLEME Tablo satirlarini glincelleme
DELETE Tablo satirlarini sil

ALTER TABLE B ADD ile tablo sutunlari ekle

= DROP ile tablo situnlarini sil
RENAME COLUMN  Tablo sutunlarini yeniden adlandir

NC fonksiyonu SQL EXECUTE'i segerseniz kumanda
NC programina yalnizca SQL soz dizimi elemanini ekler.

SQL EXECUTE komutu icin ornek

MC- Interpreter - Sl
~oerver
NC-Program EXECUTE +
MC-Syntax
X=1.03
- | qesr=x EXECUTE ey
Qesz=Y
| samnoome AR Bamper B

AN

Tab_Example tab
(Table)

NR| X Y
0 103 | 444
1| 089 [ 507
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Notlar:

®  Gri oklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL EXECUTE komutuna ait
degildir

® Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL EXECUTE dahili streglerini
gosterir

SQL talimati SELECT ile SQL EXECUTE

SQL sunucusu verileri satir seklinde Result-set (sonug miktarr)
icerisine kaydeder. Satirlar 0'dan baslayarak devam eden bigimde
numaralandirilir. FETCH ve UPDATE SQL komutlari bu satir
numarasini (INDEX) kullanir.

SELECT SQL talimatiyla baglantili olan SQL EXECUTE, tablo
degerlerini secer, bu degerleri Result-set icerisine aktarir ve bu
sirada her zaman bir islem agar. SQL SELECT SQL komutunun
aksine SQL EXECUTE ve SELECT talimatinin kombinasyonu, birden
fazla sttun ve satirin ayni anda segilmesini mumkun kilar.

SQL ... fonksiyonunda "SELECT...WHERE..." arama kriterini
girin. Boylece aktarilacak satirlarin sayisini ihtiyag halinde
sinirlandirabilirsiniz. Bu segenegi uygulamazsaniz tablonun butin
satirlari yuklenir.

SQL ... fonksiyonunda "SELECT...ORDER BY..." siralama kriterini
girin. Bilgi, sttun tanimlamasindan ve artan (ASC) ya da azalan
(DESC) siralama igin anahtar kelimeden meydana gelir. Bu segenegi
kullanmazsaniz satirlar rastgele bir siralamada kaydedilir.

SQL ... fonksiyonuyla "SELECT...FOR UPDATE" diger uygulamalarin
secilmis satirlarini kilitleyin. Baska uygulamalar bu satirlarn okuyabilir
ancak degistiremez. Tablo girislerinde degisiklikler yaparsaniz bu
opsiyonu mutlaka kullanin.

Bos Result-set: Arama kriterine higbir satir uymuyorsa SQL sunucu
tablo girisi olmadan gecerli bir HANDLE 6gesini geri aktarir.

» Sonug icin parametre no. tanimlayin

= jade degeri, basarili bir sekilde agilan islemin
tanimlama 6zelligi gorevini Ustlenir

= jade degeri, okuma igleminin kontroli igindir
Girilen parametrede kumanda, ardindan altinda
okuma isleminin gergeklestigi HANDLE 6gesini
kaydeder. HANDLE, siz islemi onaylayana veya
iptal edene kadar gegerli olur.

= 0: Hatall okuma iglemi

B esit degildir 0: HANDLE'in iade degeri

» Veri tabani: SQL talimati: SQL talimatini

programlama

m SELECT: Aktarilacak tablo situnlari (birden
fazla situn, ile ayirin)

® FROM: Tablonun es anlamlisi veya mutlak yolu
(yol tirnak iginde)

= WHERE (istede bagh): Sttun adi, kosul
ve karsilastirma degeri (Q parametresi :
sonrasinda tirnak iginde)

= ORDER BY (istege badl): Sttun adi ve siralama
tUrU ile (ASC artan, DESC azalan siralama icin)

= FOR UPDATE (istege bagli): Diger sireglerde,
yazan erisimi segilen satirlara kilitleme

saL
EXECUTE
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WHERE verisi kosullari

Kosul Programlama
esit ===

esit degil I= <>
kdguktdr <

kiguk ya da esittir <=

buyukttr >

buylk ya da esittir >=

bos IS NULL

bos degil ISNOT NULL
Birden fazla kosulun baglanmasi:

Mantikl VE AND

Mantikli VEYA OR

o
=
=
o
e}
_|
[+})
=2
o
(7]
o
=
=
[Y)
=
3
=
[72]
[']
0,
3
[
@,

Ornek: Tablo satirlarinin WHERE fonksiyonu ile segilmesi

Ornek: Tablo satirlarinin WHERE fonksiyonu ve Q parametresi ile
segilmesi

Ornek: Tablo adinin mutlak yol bilgisi araciligiyla tanimlanmasi

Ornek: Tabloyu CREATE TABLE ile olusturma

Es anlamli olusturma

Tablo olusturma

3
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Olusturulan dosyadaki sutunlarin sirasi, AS SELECT talimati
dahilindeki siraya esittir.

Hendz olusturulmamis tablolar igin de es anlamlilar
tanimlayabilirsiniz.

Ornek: Tabloyu CREATE TABLE ve QS ile olugturma

o ® QS parametresinin icerigini ek durum gostergesinde
(QPARA sekmesi) kontrol ederseniz igerigin tamamini
degil, yalnizca ilk 30 karakteri gordrstnuz.

m SQL komutu dahilindeki talimatlar igin ayni sekilde basit
veya birlestirilmis QS parametreleri kullanabilirsiniz.

B WHERE s6z dizimi 6gesinden sonra, karsilastirma
degerini bir degisken olarak da tanimlayabilirsiniz.
Karsilastirma igin Q, QL veya QR parametrelerini
kullanirsaniz kumanda, tanimlanan degeri bir tamsayiya
yuvarlar. Bir QS parametresi kullanirsaniz kumanda
tanimlanan degeri kullanir.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023 341



Q parametrelerinin programlanmasi | SQL talimatlariyla tablo erigimleri

Ornekler

Asagidaki ornekler baglanti NC programina neden olmaz. NC
timceleri yalnizca SQL EXECUTE SQL komutunun olasi uygulama
durumlarini gosterir.

Es anlami olustur

Es anlami sil
Tabloyu NR ve WMAT sutunlariyla olusturmak
Tabloyu kopyala

Tabloyu yeniden adlandir

Tabloyu sil

Tablo satirini ekle

Tablo satirini sil
Tablo sttununu ekle
Tablo sttununu sil

Tablo sttununu yeniden adlandir

SQL FETCH

SQL FETCH, Result-set icerisinden bir satiri okur (sonug miktar).
Kumanda, munferit hcrelerin degerlerini bagl Q parametrelerine
kaydeder. islem, belirtilecek HANDLE (izerinden, satirlar INDEX
Uzerinden tanimlanmistir.

SQL FETCH, SELECT talimatini (SQL EXECUTE SQL komutu) igeren
tum sutunlar dikkate alir.

w
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SQL FETCH komutu igin 6rnek

FETCH
NC- —
Frogram
Notlar:
® Gri oklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL FETCH komutuna ait
degildir
m Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL FETCH dahili sureglerini
gosterir
cl » Sonug icin parametre no. tanimlayin (kontrol
FETCH icin iade degerleri):

= 0: Basaril okuma iglemi
B 1: Hatali okuma iglemi

» Veri tabani: SQL erisim kimligi: HANDLE igin Q
parametresini tanimlayin (islemin tanimlanmasi
icin)

> Veritabani: SQL sonucu i¢in indeks tanimlayin
(Result-set dahilinde satir numarasi)
B Satir numarasi
= ndeks ile Q parametresi
m belirtilmedi: Satir 0'a erisim

Opsiyonel IGNORE UNBOUND ve UNDEFINE MISSING s6z
dizimi elemanlari makine Ureticisi igin belirlenmistir.

Ornek: Satir numarasi Q parametresine aktarilir

Ornek: Satir numarasinin dogrudan programlanmasi
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SQL UPDATE

SQL UPDATE, Result-set igerisindeki bir satiri degistirir (sonug
miktari). Kumanda, miinferit hiicrelerin yeni degerlerini bagli Q
parametrelerinden kopyalar. islem, belirtilecek HANDLE (zerinden,
satirlar INDEX dzerinden tanimlanmistir. Kumanda, Result-set
icindeki mevcut satirin tamamen Uzerine yazar.

SQL UPDATE, SELECT talimatini (SQL EXECUTE SQL komutu) igeren
tdm sutunlar dikkate alir.

344 HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Q parametrelerinin programlanmasi | SQL talimatlariyla tablo erigimleri

SQL UPDATE komutu i¢in drnek

N |\ HANBLE |so server
—>

Interpreter
I Q-
Progam | = — = | aQi=1 UPDATE I =21

Gri oklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL UPDATE komutuna ait degildir
Siyah oklar ve ilgili soz dizimi SQL UPDATE dahili sreglerini gdsterir

i » Sonuc icin parametre no. tanimlayin (kontrol igin
UPDATE iade degerleri):

m  0: Basaril degisiklik
B 1: Hatali degisiklik

» Veri tabani: SQL erisim kimligi: HANDLE icin Q
parametresini tanimlayin (islemin tanimlanmasi
icin)

» Veritabani: SQL sonucu icin indeks tanimlayin
(Result-set dahilinde satir numarasi)
B Satir numarasi
® indeks ile Q parametresi
m belirtilmedi: Satir 0'a erisim

Kumanda, tablolara yazarken String parametresinin
uzunlugunu kontrol eder. Girigler, yazilacak sttunlarin
uzunlugunu asarsa kumanda bir hata mesaiji verir.

Ornek: Satir numarasini Q parametresine aktarma

Ornek: Satir numarasinin dogrudan programlanmasi
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SQL INSERT

SQL INSERT, Result-set igerisinde yeni bir satir olusturur (sonug
miktari). Kumanda, miinferit hiicrelerin degerlerini bagl Q
parametrelerinden kopyalar. islem, belirtilecek HANDLE (izerinden
tanimlanmustir.

SQL INSERT, SELECT talimatini (SQL EXECUTE SQL komutu) igeren
tdm sUtunlar dikkate alir. Kumanda, ilgili SELECT talimati olmayan
tablo stUtunlarini (sorgu sonucunda bulunmaz) varsayilan degerlerle
tanimlar.

SQL INSERT komutu igin 6rnek

MC-
oo |\ HANBEE | sl server
NC- @ Result-Set
Program | INSERT  |Parameter INSERT
— o1=1 MNr=1
Notlar:
®  Gri oklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL INSERT komutuna ait
degildir
m Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL INSERT dahili streclerini
gosterir
il > Sonug icin parametre no. tanimlayin (kontrol

INSERT icin iade degerleri):
= 0: Basariliiglem
E 1. Hataliiglem
» Veri tabani: SQL erisim kimligi: HANDLE igin Q
parametresini tanimlayin (islemin tanimlanmasi
icin)

Kumanda, tablolara yazarken String parametresinin
uzunlugunu kontrol eder. Girigler, yazilacak sttunlarin
uzunlugunu asarsa kumanda bir hata mesaji verir.

Ornek: Satir numarasini Q parametresine aktarma

w
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SQL COMMIT

SQL COMMIT ayni anda bir islemde degistirilmis ve eklenmis tim
satirlari tabloya geri aktarir. Islem, belirtilecek HANDLE Uzerinden
tanimlanmistir. Kumanda, SELECT...FOR UPDATE ile ayarlanan kilidi
sifirlar.

Verilen HANDLE (islem) gegerliligini kaybeder.
SQL COMMIT komutu igin ornek

FARBIEE] | oL -server
MC- >
NC- Interpreter RES:'“'
Program | comMmIT COMMIT !
—_—>
COMMIT
¥
Table
Notlar:
®  Grioklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL COMMIT komutuna ait
degildir
® Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL COMMIT dahili streclerini
gosterir
saL » Sonug i¢in parametre no. tanimlayin (kontrol
~ comrr icin iade degerleri):

® 0: Basariliislem
= 1: Hataliiglem

> Veri tabani: SQL erisim ID: HANDLE icin Q
parametresini tanimlayin (transaksiyonun
tanimlanmast igin)

Ornek
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SQL ROLLBACK

SQL ROLLBACK tum degisiklikleri ve iglemin tamamlamalarint iptal
eder. Islem, belirtilecek HANDLE Uzerinden tanimlanmistir.

SQL ROLLBACK SQL komutunun fonksiyonu INDEX ile baglantilidir:
= INDEX olmadan:

= Kumanda tum degisiklikleri ve islem tamamlamalarini iptal
eder

= Kumanda, SELECT...FOR UPDATE ile ayarlanan bir kilidi sifirlar

= Kumanda, islemi tamamlar (HANDLE gecerliligini kaybeder)

= INDEX ile:

® Yalnizca belirtiimis satir Result-set iginde korunur (kumanda
diger tUm satirlari kaldirir)

= Kumanda, belirtiimemis satirlardaki olasi tim degisiklikleri ve
tamamlamalari iptal eder

m Kumanda yalnizca SELECT...FOR UPDATE ile belirtilen satiri
kilitler (kumanda diger tim kilitleri sifirlar)

m Belirtilen (gosterilen) satir, Result-set igin yeni satir 0'dan
sonradir

= Kumanda, islemi tamamlamaz (HANDLE gecerliligini korur)

® Daha sonra islemin SQL ROLLBACK veya SQL COMMIT ile
tamamlanmasi gerekir
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SQL ROLLBACK komutu igin drnek

HANDLE| |sqL-server
—
NC-
NC- Interpreter Restlt-
Program | ROLLBACK ROLLBACK | | Set
i< —

Notlar:
®  Gri oklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL ROLLBACK komutuna
ait degildir
B Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL ROLLBACK dahili stireglerini
gosterir
 sa » Sonug icin parametre no. tanimlayin (kontrol
| ROLLBACK icin iade degerleri):
E 0: Basariliislem
® 1. Hataliiglem
» Veri tabani: SQL erisim kimligi: HANDLE icin Q
parametresini tanimlayin (islemin tanimlanmasi
icin)
» Veritabani: SQL sonucu i¢in indeks tanimlayin
(Result-set iginde kalan satirlar)
B Satir numarasi
= indeks ile Q parametresi

Ornek
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SQL SELECT

SQL SELECT bir tablodan tek bir dederi okur ve sonucu taniml Q
parametresine kaydeder.

Birden fazla dederi veya birden fazla stitunu SQL EXECUTE
SQL komutu ve SELECT talimatiyla segebilirsiniz.
Diger bilgiler: "SQL EXECUTE", Sayfa 337

SQL SELECT durumunda bir islem ve ayni sekilde tablo sutunuyla
Q parametresi arasinda baglantilar bulunmaz. Kumanda, belirtilen
sttunla ilgili olasi mevcut baglantilari dikkate almaz. Kumanda,

okunan degeri yalnizca sonug igin belirtilen parametreye kopyalar.

SQL SELECT komutu igin 6rnek

MNC-
SELECT SELECT
—» | Interpreter — 3 |SQL-Server
as-
NC- Parameter
Program Qs51800=
St 37-2
[y
SELECT
Table
Aciklama:
m  Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL SELECT dahili stireglerini
gosterir

saL » Sonuc icin parametre no. tanimlama (degeri
SELECT kaydetmek igin Q parametresi)

» Veri tabani: SQL komut metni: SQL talimatini
programlama

® SELECT: Aktarilacak degerin tablo sttunu

® FROM: Tablonun es anlamlisi veya mutlak yolu
(yol tirnak iginde)

= WHERE: Siitun tanimlamasi, kosul ve
karsilastirma degeri (Q parametresi :
sonrasinda tirnak iginde)

Ornek: Degeri okuma ve kaydetme
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Es anlamli olusturma

QS parametrelerini baglama

Aramayi tanimlama

Degeri okuma ve kaydetme
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o m QS parametresinin icerigini ek durum gostergesinde
(QPARA sekmesi) kontrol ederseniz igerigin tamamini
degil, yalnizca ilk 30 karakteri gorirsintz.

B SQL komutu dahilindeki talimatlar i¢in ayni sekilde basit
veya birlestirilmis QS parametreleri kullanabilirsiniz.

®m WHERE s6z dizimi 6gesinden sonra, karsilastirma
dederini bir degisken olarak da tanimlayabilirsiniz.
Karsilastirma igin Q, QL veya QR parametrelerini
kullanirsaniz kumanda, tanimlanan degeri bir tamsayiya
yuvarlar. Bir QS parametresi kullanirsaniz kumanda
tanimlanan degeri kullanir.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023 351



Q parametrelerinin programlanmasi | SQL talimatlariyla tablo erigimleri

Ornekler

Asagidaki ornekte, tanimlanmis malzeme (WMAT.TAB) tablosundan
okunur ve metin olarak bir QS parametresine kaydedilir. Asagidaki
ornek olasi bir uygulamayi ve gerekli program adimlarini
gostermektedir.

QS parametrelerinin metinlerini 6r. FN 16 fonksiyonu
yardimiyla 6zel protokol dosyalarinda kullanmaya devam
edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Temel ilkeler", Sayfa 297

Ornek: Es anlamliyi kullanma

Es anlami olustur

QS parametreleri bagla

Aramay! tanimla

Aramayi ydrut
islemi sonlandir

Parametre baglantisini ¢oz

Es anlami sil
Adim Aciklama
1 Esanlami Yola bir es anlamli atayin (uzun yol bilgilerini kisa adlarla degistirin)
olustur = TNC:\table\WMAT.TAB yolu her zaman tirnak isaretleri arasindadir

B Secilen es anlamli my_table

2 QS parametre-  Tablo sttununa bir QS parametresi baglayin
leri bagla = QS$1800 NC programlarinda serbest kullanima sunulur
m Es anlamli, komple yolun girisini degistirir
® Tablodan tanimlanmis sidtunun adi WMAT
3 Aramayi Bir arama tanimlamasinda devir degerinin verisi bulunur
tanimla m Lokal QL1 parametresi (serbest segilebilir) transaksiyonun tanimlanmasini saglar (ayni
anda ¢ok sayida transaksiyon mimkun)
® Tablo, es anlamliyi belirler
= WMAT girisi, okuma isleminin tablo stitununu belirler
E NRve ==3 girigleri, okuma isleminin tablo satirlarini belirler
®  Segilen tablo stunu ve tablo satiri, okuma isleminin hicresini tanimlar
4 Aramayi yurit Kumanda, okuma islemini gerceklestirir
m SQL FETCH, Result-set degerlerini bagh Q veya QS parametrelerine kopyalar
= 0 basarili okuma iglemi
® 1 hatali okuma islemi
= HANDLE QL1 s6z dizimi, QL1 parametresiyle tanimlanan iglemdir
= Q1900 parametresi, verilerin okunup okunmadigi kontroliine iliskin bir iade degeridir
5 islemisonlandir  Transaksiyon sonlandirilir ve kullanilan kaynaklar etkinlestirilir
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Adim Agiklama

6 Baglantiy Tablo sttunuyla QS parametresi arasindaki baglanti ¢ozilir (gerekli kaynaklari etkinlestirme)
¢ozme

7 Esanlami sil Es anlamli yeniden silinir (gerekli kaynak etkinlestirme)

Es anlamlilar yalnizca gerekli mutlak yol bilgilerine bir
alternatiftir. llgili yol bilgilerinin girisi mtmkdiin degildir.

Sonraki NC programi mutlak bir yolun girigini gosterir.

Ornek: Mutlak yol bilgisini kullanma

QS parametrelerini baglama

Aramayi tanimlama

Arama yapma
islemi sonlandirma

Parametre baglantisini gozme
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9.13 Programlama ornekleri

Ornek: Deger yuvarlama
INT fonksiyonu ondalik basamaklari keser.

Kumandanin sadece ondalik basamaklari kesmemesi, ayni zamanda
on isarete uygun olarak dogru yuvarlamasi igin pozitif bir sayiya 0,5
degerini ekleyin. Negatif bir sayida 0,5 degeri gikarilmalidir.

SGN fonksiyonuyla kumanda bir sayinin pozitif mi yoksa negatif mi
oldugunu otomatik olarak kontrol eder.

Yuvarlanacak ilk sayi
Yuvarlanacak ikinci say!

Yuvarlanacak tglnct say!

Q1'e 0,5 degerini ekleyin, ardindan ondalik basamaklari kesin
Q2'e 0,5 degerini ekleyin, ardindan ondalik basamaklari kesin

Q3'den 0,5 degerini gikarin, ardindan ondalik basamaklari
kesin

w
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Ornek: Elips

Program akis!

Elips konturuna birgok kicuk dogdru parcasiyla
yaklasilir (Q7 tzerinden tanimlanabilir). Ne kadar gok
hesaplama adimi tanimlanmigsa bir o kadar kontur
diz olur

Freze yonunl duzlemdeki baslangig agisi ve son agl
ile belirlersiniz:

Saat yonlndeki calisma yonu:

Baslangic acisi > son agl

Saat yonunln tersine galisma yonu:

Baslangic acisi < son agl

Alet yarigapi dikkate alinmaz

X ekseni merkezi

Y ekseni merkezi

X yari ekseni

Y yari ekseni

Dizlemde baslangic agisi
Dizlemde son agisl
Hesaplama adimi sayisi
Elipsin donme konumu
Freze derinligi

Derinlik beslemesi

Freze beslemesi

On konumlandirma igin giivenlik mesafesi

Ham parca tanimi

Alet cagirma

Aleti serbest hareket ettirin

Islemi gagirma

Aleti serbest birakma, program sonu
Alt program 10: Galisma

Sifir noktasini elipsin ortasina kaydirin

Duzlemdeki donme konumunu hesaplama

Acl adimini hesaplama

Baslangig agisinin kopyalanmasi

Kesim sayacini ayarlama
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Baslangig noktasinin X koordinatini hesaplama
Baslangig noktasinin Y koordinatini hesaplama
DUzlemde baslangi¢ noktas

Mil eksenindeki gtivenlik mesafesine 6n konumlandirma

Calisma derinligine hareket

Aclyl guincelleme

Kesim sayacini glincelleme

Gegerli X koordinatini hesaplama

Gegerli Y koordinatini hesaplama

Bir sonraki noktaya yaklagsma

Islem tamamlama sorgusu, eder evetse LBL 1'e geri gekme

Donmeyi sifirlama

Sifir noktasi kaydirmayi sifirlama

Guvenlik mesafesine git

Alt program sonu

w
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Ornek: Bilye frezesi ile konkav silindir

Program akis|

NC programi sadece Bilye frezesi galisir, alet
uzunlugu bilye merkezini baz alir

Silindir konturuna birgok kiicik dogru pargalariyla
yaklasilir (Q13 tizerinden tanimlanabilir). Ne kadar
gok kesim tanimlanmigsa bir o kadar kontur diiz olur

Silindir uzunlamasina kesimlerle (burada: Y eksenine
paralel olarak) frezelenir

Freze yonunu uzaydaki baslangi¢ acisi ve son acl ile
belirlersiniz:

Saat yonundeki galisma yonu:

Baslangi¢ acgisi > son agl

Saat yonunun tersine calisma yonu:

Baslangi¢ acgisi < son agl

Alet yarigapl otomatik duzeltilir

50 100

X ekseni merkezi

Y ekseni merkezi

Z ekseni merkezi

Bosluk baslangici agisi (Z/X diizlemi)
Bosluk son agisi (Z/X diizlemi)
Silindir yaricapi

Silindir uzunlugu

X/Y duzlemindeki donme konumu
Silindir yaricapi 6lgusu

Derin kesme beslemesi

Freze beslemesi

Kesme sayisl

Ham parca tanimi

Alet cagirma

Aleti serbest hareket ettirme
Islemi gagirma

Olcliyd sifirlama

islemi cagirma

Aleti serbest birakma, program sonu
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Alt program 10: Galisma

Silindir yarigapina iliskin tst olgl ve aleti hesaplama
Kesim sayacini ayarlama

Bosluk baslangici agisini (Z/X dizlemi) kopyalayin
Acl adimini hesaplama

Sifir noktasini silindirin ortasina (X eksenine) kaydirin

Diizlemdeki donme konumunu hesaplama

Diizlemde silindir ortasina 6n konumlandirma

Mil ekseninde 6n konumlandirma

Z/X dizleminde kutup ayarlama

Silindiri baslangig pozisyonuna getirin, malzemeye gapraz
daldirin

Y+ yoninde uzunlamasina kesim

Kesim sayacini glincelleme

Hacimsel aclyr gincellestirme

islem tamamlama sorgusu, eger evetse sona atlayin

Bir sonraki kesim uzunlugu igin yaklasik yayda hareket etme

Y- yoninde uzunlamasina kesim

Kesim sayacini glincelleme

Hacimsel aclyr gincellestirme

islem tamamlama sorgusu, eger evetse LBL 1'e geri gitme

Donmeyi sifirlama

Sifir noktasi kaydirmayi sifirlama

Alt program sonu

w
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Ornek: Safth frezelemeli konveks bilye

Program akis!
NC programi sadece saftl frezelerle galisir

Bilye konturuna birgok kiiglk dogru pargalariyla
yaklasilir (Z/X dizlemi, Q14 tzerinden tanimlanabilir).
Acr adimi ne kadar kiguk tanimlanmigsa kontur bir o
kadar duz olur

Kontur kesimlerinin sayisini, dizlemdeki agi adimiyla
belirlersiniz (Q18 Uizerinden)

Bilye 3D kesiminde asagdidan yukariya dogru frezelenir

Alet yarigapl otomatik duzeltilir

X ekseni merkezi

Y ekseni merkezi

Bosluk baslangici agisi (Z/X dizlemi)

Bosluk son agisi (Z/X diizlemi)

Bosluktaki aci adimi

Bilye yarigap!

X/Y duzlemindeki baslangi¢ acisinin dénme konumu
X/Y duzlemindeki son aginin donme konumu
Kumlama i¢in X/Y dizleminde agi adimi

Kumlama igin bilye yarigapi olgisu

Mil eksenindeki 6n konumlandirma igin giivenlik mesafesi
Freze beslemesi

Ham parca tanimi

Alet gagirma

Aleti serbest hareket ettirme

islemi gagirma

Olgliyd sifirlama

Perdahlama i¢in X/Y dizleminde agi adimi

islemi cagirma

Aleti serbest birakma, program sonu

Alt program 10: Galisma

On pozisyonlama igin Z koordinatini hesaplayin
Bosluk baslangici agisini (Z/X diizlemi) kopyalama
On pozisyona getirmek icin bilye yaricapini diizeltin
Duzlemdeki donme konumunu kopyalayin

Bilye yarigapinda Olglye dikkat edin

Sifir noktasini bilyenin ortasina kaydirin
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Duzlemdeki baglangig agisi donme konumunu hesaplayin

Mil ekseninde 6n konumlandirma

On pozisyona getirmek igin X/Y diizleminde kutup ayarlama
Dizlemde 6n konumlandirma

Alet yarigapinda kaydiriimis Z/X diizlemi kutup ayarlama

Derinlemesine hareket

Yaklasilan yayi yukarlya dogru hareket ettirme
Hacimsel acly guncellestirme

Kavisin tamamlanip tamamlanmadidina dair sorgu, degilse
LBL 2'ye geri don

Boslukta son aglya yaklasma

Mil ekseninde igeri stirme

Bir sonraki kavis i¢in 6n konumlandirma
Dizlemdeki donme konumunu giincelleyin
Hacimsel aglyi sifirlayin

Yeni donme konumunu etkinlestirin

islem tamamlama sorgusu, eger evetse LBL 1'e geri gekme

Donmeyi sifirlama

Sifir noktasi kaydirmayi sifirlama

Alt program sonu

w
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10.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

Kumanda, gok gesitli kullanimlar igin asagidaki yiiksek performansii
ozel fonksiyonlari kullanima sunar:

Fonksiyon Aciklama

GUrdltd onleme ACC (segenek #145) Bakiniz Kulla-
nici el kitabi,
kurulum, NC

programlarini
test etme ve
isleme

Metin dosyalariyla calismak

Sayfa 416

Serbest tanimlanabilir tablolarla galismak

Sayfa 420

SPEC FCT tusu ve ilgili yazilm tuslari Gzerinden kumandanin diger
0zel fonksiyonlarina erigebilirsiniz. Asagida yer alan tablodan, hangi
fonksiyonlari kullanabileceginize dair genel bilgileri bulabilirsiniz.

SPEC FCT ozel fonksiyonlar ana meniisii

SPEC
FCT

» Ozel fonksiyonlari secme: SPEC FCT tusuna basin

Yazilmtusu  Fonksiyon Tanimlama

— Isletim modunu veya kinematigi  Sayfa 365
MODE secme

T Program bilgilerini tanimlama Sayfa 363
VARS . J

KONTUR - Kontur ve nokta galismalariigin -~ Sayfa 363

NOKTASI .

tsLEvE | fonksiyonlar

T PLANE fonksiyonunu tanimla- Sayfa 442

o ma

Eran] Cesitli Acik metin fonksiyonlar-  Sayfa 364
FONKS. ni tanimlama

PROGRAN - Programlama yardimlari Sayfa 189

LAMA
YARDIMLARI

0 SPEC FCT tusuna bastiktan sonra, GOTO tusu ile
smartSelect secim penceresini agabilirsiniz. Kumanda, tim
mevcut fonksiyonlari igeren bir yapi 6zeti gosterir. Agag
yapisinda, imleg veya fare ile hizl bir sekilde dolasabilir ve
fonksiyonlari segebilirsiniz. Kumanda, sag pencerede ilgili
fonksiyonlara ait gevrimici yardimi gosterir.

362
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Program bilgileri meniisii

SR » Program talimatlari yaziim tusuna basin [ i @ zcozamians @m
A TNG: \nc._ 1\ 6_Stempel_stamp. h
(Rt ermes e LR = |
Yazilimtusu  Fonksiyon Aciklama i |
-— Ham parcay! tanimlayin Sayfa 85 s & |
ik . e j
Referans noktasini etkileme Sayfa 396 oyl i i |
PRESET S e i
: i o : | J
0 NOKTAST Sifir noktasi tablosunu segin Sayfa 404 H o | | Jlm Jl oz " ’-s;u]
TABLO rom oer o [ S
SEG

[ pozeLTue | Duzeltme tablosunu secme Sayfa 407
TABLOSUNU
SECME

(P Global dongl parametrelerin Bkz. isleme

DEF tanimi dongdlerinin
programlanma-
si kullanicr el
kitabi

Kontur Ve Nokta Galigmalari igin Fonksiyon Meniisii
KONTUR/ - » Kontur ve nokta galismalari igin fonksiyonlar (B e @ zooraovat =)

'NOKTAST
tsieve yazilim tusuna basin e e

#1661 =
e .

1 BLK FORM 0.1 7 X+0 Y+0 .20

3 * - Machine hole pattern ID 27943KL1
TOOL GALL 2 2 54500
CYCL DEF 203 UNIV. VATANIE

Yazilmtusu  Fonksiyon

Q200:+2  (BEZP. VZDIALENOST
Qz01=-25  MLBKA
20654150 POS. PRISUVY DO HL

DECLARE Kontur agiklamasi atama ot

0210 GRS ZOTRVANIA HORE )
G203:+0  [SURAD. POVAGHU il
Q204=+50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
CONTOUR az212:40 REDUKCNA HODNOTA
_ Q213540 iPOC. PREAUS TRIES
Qz08Te0  {MIN. MLBKA PRISUVY
Q211500 iCAS ZOTAVANIA DOLE

s Basit kontur formulind tanimlama e

Q395540 (HLBKA REFERENCIE

'HHHHH e

ber " e v bt
sl Kontur tanimini segme e e p— o I T
i e e I i
CONTOUR

KONTUR- Karmasik kontur formulini tanimlama

FORMUL

T Duzenli galisma numunelerini tanimlama

DEF

- Isleme pozisyonlariyla nokta dosyasini segin

PATTERN

Ayrintih bilgi: isleme Dongilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi
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Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlama meniisii

» PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin T @m
FONKS.. TNG: \nc_prog\BHB\Klaxtext\1GB. h v
. A ks |
Yaziim tusu  Fonksiyon Agiklama % " |
— Doner eksen pozisyon durumunu  Sayfa 479 s e & |
TePM tanimlayin C T j
— Dosya fonksiyonlarini tanimlayin ~ Sayfa 384 e |
FILE : RO FMAX T
et U, V, W paralel eksenler igin Sayfa 366 oron H eion " " Jl o “ e e ==;==]
PaRAX konumlandirma tutumlarinin = N
belirlenmesi
E——— Koordinat donisumlerinitanm-  Sayfa 387
CORROATA layin Sayfa 407
Dlzeltme degerlerini etkinlestir-
me
— Sayag tanimlama Sayfa 414
COUNT
e String fonksiyonlarini tanimlayin ~ Sayfa 312
FONKS .
— Atimli devir sayisini tanimlayin Sayfa 427
SPINDLE
i Tekrarlanan bekleme stiresini Sayfa 430
FEED tanimlama
— Bekleme stiresini saniye ya da Sayfa 432
DwELL devir olarak tanimlama
_—_ NC durma sirasinda aleti geri cek  Sayfa 433
LIFTOFF
e Yorum ekleme Sayfa 193
UYARLA
Tablo degerlerini okuma ve Sayfa 409
TABDATA
| yazma
4 Kutupsal kinematigi tanimlama Sayfa 377
POLARKIN
Bilesen denetimini etkinlestirme  Sayfa 413
MONITORING
— Hat yorumlamasini seg Sayfa 494
PROG PATH
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10.2 Function Mode

Function Mode programlama

Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonu makine Ureticiniz devreye alir.

Makine Ureticiniz gesitli kinematiklerin secimini etkinlestirmisse
FUNCTION MODE yazilim tusuyla bunlari degistirebilirsiniz.

Uygulama sekli
Kinematigi degistirmek icin su sekilde hareket edin:
spec » Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin

— » FUNCTION MODE yazilim tusuna basin

i > MILL yazilim tusuna basin

sto » KINEMATIK SEC yaziim tusuna basin
> Kinematik segin
¢

Function Mode Set

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest birakiimali
ve uyarlanmalidir.

Makine Ureticisi sunulan segim olanaklarini CfgModeSelect
(No. 132200) adli makine parametresinde tanimlar.

FUNCTION MODE SET fonksiyonuyla NC programi altinda makine
Ureticisi tarafindan tanimlanmis olan ayarlari (6rn. hareket alani
degisiklikleri) etkinlestirebilirsiniz.

Bir ayari segmek i¢in asagidakileri yapin:

spec » Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin
— » FUNCTION MODE yazilim tusuna basin
st » SET yazilim tusuna basin
&

» Gerekirse SECIM yazilim tusuna basin
> Kumanda, bir se¢im penceresi agar.
> Ayarlar 6gesini segin

SEGIM
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10.3 U, V ve W paralel eksenleriyle isleme

Genel bakis

Makine el kitabini dikkate alin! Z‘

Paralel eksen fonksiyonlarini kullanmak istiyorsaniz,
makineniz makine dreticisi tarafindan konfigure edilmis

olmalidir. Y a W+
Programlanabilir eksenlerin sayisi, adi ve atamasi makineye
baghdir.

B+

eksenler vardir.

Ana eksenler ve paralel eksenler birbirine gogu zaman asagidaki
sekilde atanmistir:

X, Y ve Z ana eksenlerin yaninda U, V ve W olarak adlandirilan paralel V+ A+ > X
U+

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

Kumanda; U, V ve W paralel eksenlerle galismak i¢in asagidaki
fonksiyonlari sunar:

Yazilim tusu Fonksiyon Anlami Sayfa
B PARAXCOMP Kumandanin, paralel eksenleri konumlandirmada nasil 372
PARAXCOMP

davranmasi gerektigini tanimlar

R PARAXMODE Kumandanin, hangi eksenlerle iglemi gerceklestirmesi 373
PARAXWODE _ gerektigini tanimlar

0 Makine kinematiginin degisiminden once paralel eksen
fonksiyonlarini devre digi birakmalisiniz.

noParaxMode (no. 105413) makine parametresi ile paralel
eksenlerin programlanmasini devreden gikarabilirsiniz.
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Paralel eksenlerin otomatik hesaplanmasi

parAxComp (No. 300205) makine parametresi ile makine
dreticiniz, paralel eksen fonksiyonunun standart olarak agik
olup olmayacagini belirler.

Kumanda baslatildiktan sonra dnce makine Ureticisi
tarafindan tanimlanmis yapilandirma etkili olur.

» Genel durum gostergesinin PARAXCOMP DISPLAY
veya PARAXCOMP MOVE simgelerinden birini igerip
icermedigini kontrol edin:

o7 " o

Makine Ureticisi paralel ekseni yapilandirmasinda agmissa kumanda,
ekseni siz 6nceden PARAXCOMP'u programlamadan hesaplar.

Kumanda paralel ekseni bununla surekli hesapladidi igin or. W
ekseninin herhangi bir konumu ile bir malzemeyi tarayabilirsiniz.

Bu durumda paralel eksenin PARAXCOMP OFF tarafindan
kapatilmayacagi, kumandanin tekrar standart yapilandirma
etkinlestirecegine dikkat edin.

Kumanda otomatik hesaplamayi sadece ekseni NC
timcesinde belirttiginizde kapatir, or. PARAXCOMP OFF W.
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FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY

PARAXCOMP DISPLAY fonksiyonuyla paralel eksen hareketinin
gosterge fonksiyonunu devreye alirsiniz. Kumanda, ilgili ana eksenin
(toplam gosterge) pozisyon gostergesinde paralel eksenlerin siiris
hareketlerini hesaplar. Ana eksenin pozisyon gostergesi bu nedenle
daima aletin malzemeye olan rélatif mesafesini, ana ekseni ya da
paralel ekseni hareket ettirmenize bagl olarak gosterir.

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:

» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu cubugunu acin
PROGRAN » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
i : » FUNCTION PARAX yazilim tusuna basin
— ' » FUNCTION PARAXCOMP yazilim tusuna basin
;\un'fx:;ogrpv » FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY 0gesini segin
| it | » Kumandanin, pozisyon gostergesinde

hareketlerini ilgili ana eksende hesaplamasi
gereken paralel eksenin tanimlanmasi

Ornek

FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY etkinken kumanda durum
gostergesinde bir sembol gosterir.

Sembol isleme modu
mJ FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY etkin

PARAXMODE simgesi etkin PARAXCOMP
DISPLAY simgesini Orter.

Kumanda tamamlayici olarak ek durum goster-
gesinde ilgili eksenlerin aks adlarinin arkasinda
DISPLAY icin bir (D) isareti gosterir.

Sembol yok Standart kinematik etkin
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Makine dreticisi kumandanin ofset degerlerini yorumladigi
eksene Ozel yontemi tanimlamak igin istege bagl on ayari
presetToAlignAxis (no. 300203) parametresini kullanir.
FUNCTION PARAXCOMP seceneginde makine parametresi
yalnizca paralel eksenler (U_OFFS, V_OFFS ve W_OFFS)
icin gecerlidir. Herhangi bir ofset yoksa kumanda, islev
aciklamasinda agiklandidi gibi davranir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi

B Paralel eksenin makine parametresi tanimli degilse
veya FALSE degeriyle tanimlanmigsa ofset yalnizca
paralel eksende etkilidir. Programlanan paralel eksen
koordinatlarinin referansi ofset degeri ile degistirilir. Ana
eksenin koordinatlari ayrica malzeme referans noktasini
ifade eder.

B Paralel eksenin makine parametresi TRUE degeri ile
tanimlanmissa ofset paralel ve ana eksenlerde etkilidir.
Programlanan paralel ve ana eksen koordinatlarinin
referanslari ofset degeri ile kayar.
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FUNCTION PARAXCOMP MOVE

PARAXCOMP MOVE fonksiyonunu ancak L dogrusal
timceleriyle baglantili olarak kullanabilirsiniz.

PARAXCOMP MOVE fonksiyonu ile kumanda, ilgili ana eksende bir
dengeleme hareketiyle paralel eksen hareketlerini dengeler.

Or. W ekseninin negatif yonde bir paralel eksen hareketinde
kumanda, ayni zamanda ana eksen Z'yi ayni dederde pozitif yonde
hareket ettirir. Aletin malzemeye olan rolatif uzakhigi ayni kalir. Portal
makinesinde uygulama: Senkronize bir sekilde enine situnu asag!
dog@ru surmek i¢in koniyi igeri surdn.

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu cubugunu agin
B— » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .
—— » FUNCTION PARAX yazilim tusuna basin
o » FUNCTION PARAXCOMP yazilim tusuna basin
PARAXCOMP
FTSE) » FUNCTION PARAXCOMP MOVE 6esini secin
MovE » Paralel eksenin tanimlanmasi
Ornek

FUNCTION PARAXCOMP MOVE etkinken kumanda durum
gostergesinde bir sembol gosterir.

Sembol isleme modu
FUNCTION PARAXCOMP MOVE etkin
¢

PARAXMODE simgesi etkin PARAXCOMP
MOVE simgesini oOrter.

Kumanda tamamlayici olarak ek durum goster-
gesinde ilgili eksenlerin aks adlarinin arkasinda
MOVE icin bir (M) isareti gosterir.

Sembol yok Standart kinematik etkin
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Olasl ofset degerlerinin hesaplanmasini (U_OFFS, V_OFFS
ve referans noktasi tablosu W_OFFS) makine Ureticiniz
presetToAlignAxis (no. 300203) parametresinde tespit
eder.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi

B Paralel eksenin makine parametresi tanimli degilse
veya FALSE degeriyle tanimlanmigsa ofset yalnizca
paralel eksende etkilidir. Programlanan paralel eksen
koordinatlarinin referansi ofset degeri ile degistirilir. Ana
eksenin koordinatlari ayrica malzeme referans noktasini
ifade eder.

B Paralel eksenin makine parametresi TRUE degeri ile
tanimlanmissa ofset paralel ve ana eksenlerde etkilidir.
Programlanan paralel ve ana eksen koordinatlarinin
referanslari ofset degeri ile kayar.
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FUNCTION PARAXCOMP devre digi birakma

Kumanda baslatildiktan sonra 6nce makine Ureticisi
tarafindan tanimlanmis yapilandirma etkili olur.

» Genel durum gostergesinin PARAXCOMP DISPLAY
veya PARAXCOMP MOVE simgelerinden birini icerip
icermedig@ini kontrol edin:

veya
-

Kumanda, PARAXCOMP paralel eksen fonksiyonunu
asagidaki fonksiyonlarla sifirlar:

m Bir NC programinin segilmesi
= PARAXCOMP OFF

Makine kinematiginin degisiminden dnce paralel eksen
fonksiyonlarini devre digi birakmalisiniz.

PARAXCOMP OFF fonksiyonuyla PARAXCOMP DISPLAY ve
PARAXCOMP MOVE paralel eksen fonksiyonlarini durdurursunuz.
Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:

» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu cubugunu agin
B— » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .
—— » FUNCTION PARAX yazilim tusuna basin
— » FUNCTION PARAXCOMP yazilim tusuna basin
PARAXCOMP
FUNCTION » FUNCTION PARAXCOMP OFF 0gesini segin

OFF > Gerekirse ekseni belirtin
Ornek

FUNCTION PARAXCOMP etkin degilken kumanda aks adlarinin
arkasinda sembol ve ek bilgiler gostermez.

Makine ureticiniz PARAXCOMP fonksiyonlarini bir makine
parametresiyle stirekli olarak etkinlestirebilir.

Fonksiyonu kapatmak isterseniz paralel ekseni NC
timcesinde belirtmeniz gerekir, 5r. FUNCTION PARAXCOMP
OFF W.

Diger bilgiler: "Paralel eksenlerin otomatik hesaplanmas’,
Sayfa 367
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FUNCTION PARAXMODE

PARAXMODE fonksiyonunun etkinlestirilmesi igin daima 3
eksen tanimlamalisiniz.

Makine ureticiniz PARAXCOMP fonksiyonunu hentiz
standart olarak etkinlestirmemisse PARAXMODE ile
calismadan dnce PARAXCOMP Ggesini etkinlestirmeniz
gerekir.

PARAXMODE ile secimi kaldirilan ana eksenin kumanda
tarafindan hesaplanabilmesi adina bu eksen igin
PARAXCOMP fonksiyonunu agin.

PARAXMODE fonksiyonu ile kumandanin islem gergeklestirecegi
eksenleri tanimlarsiniz. Butun islem hareketleri ve kontur
tanimlamalarini makineye bagli olmaksizin X, Y ve Z ana eksenleri
Uzerinden programlayabilirsiniz.

PARAXMODE fonksiyonunda, kumanda programli islem hareketlerini
gerceklestirecegdi 3 eksen (6rn. FUNCTION PARAXMODE X Y W)
tanimlayin.

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:

» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu cubugunu acin
PROGRAN » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
—— : » FUNCTION PARAX yazilim tusuna basin
— » FUNCTION PARAXMODE yazilim tusuna basin
T ' » FUNCTION PARAXMODE 6gesini segin
R » Islem igin eksen tanimlamasi

Ornek

FUNCTION PARAXMODE etkinken kumanda durum gostergesinde bir
sembol gosterir.

Sembol isleme modu
t FUNCTION PARAXMODE etkin

PARAXMODE simgesi etkin PARAXCOMP
simgelerini orter.

Kumanda tamamlayici olarak ek durum gosterge-
sinin POS sekmesinde segilmis olan Ana eksenler
bilgisini gosterir.

Sembol yok Standart kinematik etkin
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Ana ekseni ve paralel ekseni hareket ettirme

PARAXMODE fonksiyonu etkin ise kumanda, programli stirlis
hareketlerini fonksiyon icinde tanimli eksenlerle gerceklestirir.
Kumandanin PARAXMODE tarafindan secimi kaldirilan ana ekseni
hareket ettirmesi gerekiyorsa bu ekseni ek olarak & isareti ile girin.
Boylece & isareti ana ekseni referans alir.

Asagidaki islemleri yapin:
» L tusuna basin

> Kumanda bir dogrusal timce agar.
Koordinatlari tanimlama
Yarigap dizeltmesini tanimlama
Sol ok tusuna basin
Kumanda & isaretini gosterir.

Gerekirse ekseni eksen yonu tuslarinin yardimiyla
segin

Koordinatlari tanimlama

> ENT tusuna basin

=

vV VvV VvYyyvVYyy

v

Ornek
& sdz dizimi elemanina sadece L timcelerinde izin verilir.

& komutu ile bir ana eksenin ek olarak konumlandiriimasi
REF sisteminde gergeklesir. Pozisyon gostergesini
"GERCEK deger" olarak ayarladiysaniz bu hareket
gosterilmez. Gerektiginde pozisyon gostergesini REF
dederine getirin.

& operatorlyle konumlandiriimis eksenlerin olasi ofset
degerlerinin hesaplanmasini (X_OFFS, Y_OFFS ve
referans noktasi tablosu Z_OFFS) makine Ureticiniz
presetToAlignAxis (no. 300203) parametresinde tespit
eder.

®  Ana eksenin makine parametresi taniml degilse
veya FALSE degeriyle tanimlanmigsa ofset yalnizca
& ile programlanmis ekseni etkiler. Paralel eksen
koordinatlari malzeme referans noktasini da ifade
eder. Paralel eksen ofsete ragmen programlanan
koordinatlara hareket eder.

®  Ana eksenin makine parametresi TRUE degeri
ile tanimlanmissa ofset ana eksende ve paralel
eksende etkilidir. Ana ve paralel eksen koordinatlarinin
referanslari ofset degeri ile kayar.
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FUNCTION PARAXMODE devre digi birakma

Kumanda baslatildiktan sonra 6nce makine Ureticisi
tarafindan tanimlanmis yapilandirma etkili olur.

» Genel durum gostergesinin PARAXCOMP DISPLAY
veya PARAXCOMP MOVE simgelerinden birini icerip
icermedig@ini kontrol edin:

<

Kumanda, PARAXMODE ON paralel eksen fonksiyonunu
asagidaki fonksiyonlarla sifirlar:

m Bir NC programinin segilmesi
B Program sonu

B M2ve M30

= PARAXMODE OFF

Makine kinematiginin degisiminden dnce paralel eksen
fonksiyonlarini devre digi birakmalisiniz.

PARAXMODE OFF fonksiyonu ile paralel eksen fonksiyonunu
kapatabilirsiniz. Kumanda, makine Ureticisi tarafindan yapilandiriimis
ana eksenleri kullanir.

Tanimlamada asagidaki adimlarn uygulayin:

» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu cubugunu agin
PROGRAN » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
ik B
i » FUNCTION PARAX yazilim tusuna basin
ey ' » FUNCTION PARAXMODE yazilim tusuna basin
PARAXMODEv
FITSET] » FUNCTION PARAXMODE OFF 6gesini segin
Ornek

FUNCTION PARAXMODE etkin degilken kumanda POS sekmesinde
sembol ve giris gostermez.

Makine Ureticisinin yapilandirmasina bagl olarak bunun
ardindan, daha 6nce PARAXMODE simgesi tarafindan
ortllen bir etkin PARAXCOMP simgesi gorindr olur.
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Z mil ekseniyle alet cagirma

Ana eksenin konumlandiriimasi

Gosterge kompanzasyonunun etkinlestiriimesi
Pozitif eksen segimi
Sevk, W paralel eksenini uygular

Standart yapilandirmayi yeniden olusturma

w
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10.4 Kutupsal kinematik ile isleme

Genel bakis

Kutupsal kinematiklerde isleme diizlemindeki hat hareketleri iki
dogrusal ana eksen tarafindan degil, aksine bir dogrusal eksen ve bir
doner eksen tarafindan ydrdtdldrler. Dogrusal ana eksen ve doner
eksen burada isleme dizlemini ve besleme ekseniyle birlikte isleme
alanini tanimlar.

Yalnizca iki ana eksenli torna ve taslama makinelerinde, kutupsal
kinematikler sayesinde alin ylzeylerinde freze islemeleri yapilabilir.

Freze makinelerinde uygun doner eksenler farkl dogrusal ana
eksenlerin yerini alabilir. Kutupsal kinematikler 6rn. bir bylik
makinede blyuk yizeylerin sadece ana eksenler disinda da
islenmesine olanak saglar.

Makine el kitabini dikkate alin!

Kutupsal kinematikleri kullanabilmeniz igin makineniz
makine dreticisi tarafindan konfigure edilmis olmalidir.

Bir kutupsal kinematik iki dogrusal eksen ve bir doner
eksenden olusur. Programlanabilir eksenler makineye
baghdir.

Kutupsal doner eksen, secilen dogrusal eksenlere gore
tezgah tarafli monte edilmis bir modulo eksen olmalidir.
Dolayisiyla dogrusal eksenler doner eksen ile tezgah
arasinda bulunmamalidir. Doner eksenin maksimum
hareket alani gerekirse yazilim son salter tarafindan
sinirlandirihir.

Radyal eksenler veya besleme eksenleri olarak hem X, Y
ve Z ana eksenleri hem de mimkin olan U, V ve W paralel
eksenler kullanilabilirler.

Kumanda, kutupsal kinematik ile baglantili olarak asagidaki
fonksiyonlari sunar:

Yazilim tusu Fonksiyon Anlami Sayfa
POLARKIN AXES Kutupsal kinematigi tanimlama ve etkinlestirme 378
POLARKIN OFF Kutupsal kinematigi devre disi birak 381
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FUNCTION POLARKIN etkinlestirme

POLARKIN AXES fonksiyonuyla kutupsal kinematigi etkinlestirirsiniz.
Eksen bilgileri radyal ekseni, besleme eksenini ve kutupsal ekseni
tanimlar. MODE bilgileri konumlandirma davranigini etkilerken, POLE
bilgileri de kutuptaki islemeyi belirler. Burada kutup, doner eksenin
rotasyon merkezidir.

Eksen segimi igin notlar:
® Birinci dogrusal eksen doner eksene radyal konumda olmalidir.

= jkinci dogrusal eksen besleme eksenini tanimlar ve doner eksene
paralel olmalidir.

® Doner eksen, kutupsal ekseni tanimlar ve en son tanimlanir.

m Doner eksen olarak, mevcut olan ve segilen dogrusal eksenlere

gore tezgah tarafina monte edilmis olan her modulo eksen
kullanilabilir.

m Segcilen iki dogrusal eksen boylece iginde doner eksenin de
bulundugu bir ylzeyi kapsar.

MODE secgenekleri:
Sozdizimi Fonksiyon
POS Kumanda donme merkezinden bakildiginda radyal

eksenin pozitif yoninde galigir.
Radyal eksen uygun sekilde dnceden konumlandiril-
mis olmalidir.

NEG Kumanda donme merkezinden bakildidinda radyal
eksenin negatif yontinde galisir.

Radyal eksen uygun sekilde dnceden konumlandiril-
mis olmalidir.

KEEP Kumanda radyal ekseni, donme merkezinin fonksi-
yon devreye alindiginda eksenin durmakta oldugu
tarafinda kalacak sekilde kalir.

Devreye alindiginda radyal eksen donme merkezi
tzerindeyse POS gegerlidir.

ANG Kumanda radyal ekseni, donme merkezinin fonksi-
yon devreye alindiginda eksenin durmakta oldugu
tarafinda kalacak sekilde kalir.

POLE segimi ALLOWED ile kutup tarafindan konum-
landirmalar yapilabilir. Bu sayede kutbun tarafi
degistirilir ve doner eksenin 180° donmesi dnlenir.

POLE segenekleri:

Sozdizimi Fonksiyon

ALLOWED Kumanda kutupta islemeye izin verir

SKIPPED Kumanda kutupta islemeyi engeller

Engellenen alan, kutup cevresindeki
yarigapi 0,001 mm (1 um) olan bir daire
alanina esittir.

Programlamada asagidakileri yapin:
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» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin
e » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS.

» POLARKIN yazilim tusuna basin
'POLARKIN
— » POLARKIN AXES yaziim tusuna basin
i > Kutupsal kinematigin eksenlerini tanimlama
> MODE segenegini etkinlestirin
» POLE segenegini etkinlestirin
Ornek

Kutupsal kinematik etkinken kumanda, durum gostergesinde bir
sembol gosterir.

Sembol isleme modu
Kutupsal kinematik etkin
7

POLARKIN simgesi etkin PARAXCOMP
DISPLAY simgesini Orter.

Kumanda tamamlayici olarak ek durum gosterge-
sinin POS sekmesinde segilmis olan Ana eksenler
bilgisini gosterir.

Sembol yok Standart kinematik etkin
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Uyarilar
Programlama uyarilari:

m Kutupsal kinematigi devreye almadan once PARAXCOMP
DISPLAY fonksiyonunu X, Y ve Z ana eksenlerinden hig degilse
birini icerecek sekilde programlamaniz zorunludur.

HEIDENHAIN, var olan eksenlerin hepsinin PARAXCOMP
DISPLAY fonksiyonu altinda belirtilmesini onerir.

m Kutupsal kinematige dahil olmayan dogrusal ekseni POLARKIN
fonksiyonundan dnce kutbun koordinatlari Gzerine konumlandirin.
Aksi halde yaricapi en az secilmemis olan dogrusal eksenin eksen
degerine karsilik gelen islenemeyen bir alan ortaya ¢ikar.

= Kutup iginde veya kutbun yakininda islemeden kaginin, gtinkd
bu alanda besleme dalgalanmalari olabilir. Bu nedenle POLE
segenegi olarak SKIPPED tercih edin.

® Kutupsal kinematigin asagidaki fonksiyonlarla kombine edilmesi
mumkun degildir:
B M91 ile surus hareketleri
= Calisma dizleminin donddrdlmesi
® FUNCTION TCPM veya M128

= Makine Ureticisi kumandanin ofset degerlerini yorumladigi
eksene 0zel yontemi tanimlamak igin istege bagli on ayari
presetToAlignAxis (no. 300203) parametresini kullanir.
FUNCTION POLARKIN'de makine parametresi yalnizca alet
ekseni etrafinda donen donus ekseni (genellikle C_OFFS) igin
gegerlidir.
Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

®  Makine parametresi tanimlanmamissa veya TRUE degeriyle
tanimlanmigsa duzlemdeki malzeme egriligini dlizeltmek
icin ofseti kullanabilirsiniz. Ofset W-CS malzeme koordinat
sisteminin oryantasyonunu etkiler.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 75

m  Makine parametresi FALSE degeriyle tanimlanmigsa
dizlemdeki malzeme egimini ofset ile telafi edemezsiniz.
Kumanda, igsleme sirasinda ofseti dikkate almaz.

islemeyle ilgili not:
Birbirleriyle baglantili hareketler kutupsal kinematikte ara hareketler
gerektirebilirler, orn. bir dogrusal hareket kutba giden ve kutuptan

donen iki ara yol olarak uygulanir. Bu nedenle kalan yol gostergesi bir
standart kinematige gore farkli olabilir.
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FUNCTION POLARKIN devre digi birakma

POLARKIN OFF fonksiyonuyla kutupsal kinematigi devre disl
birakirsiniz.

Programlamada asagidakileri yapin:

» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin
S » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .

» POLARKIN yazilim tusuna basin
POLARKIN
— » POLARKIN OFF yazilim tusuna basin
Ornek

Kutupsal kinematik etkin degilken kumanda POS sekmesinde sembol
ve girig gostermez.

Uyan

Asagidaki durumlar kutupsal kinematigi devre disi birakirlar:
POLARKIN OFF fonksiyonunun galisiimasi

Bir NC programinin segilmesi

NC program sonuna ulasiimasi

NC programinin iptal edilmesi

Bir kinematigin secilmesi

Kumandanin yeniden baslatiimasi
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Ornek: Kutupsal kinematikte SL dongiileri

; PARAXCOMP DISPLAY fonksiyonunu etkinlestirin
; Engellenen kutup alani disindaki 6n pozisyon
; POLARKIN fonksiyonunu etkinlestirin

; Kutupsal kinematikte sifir noktasi kaydirmasi

; POLARKIN fonksiyonunu devre disI birakin
; PARAXCOMP DISPLAY fonksiyonunu devre disi birakin

w
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10.5 Dosya fonksiyonlari

Uygulama

FUNCTION FILE fonksiyonlariyla, NC programindan dosya iglemlerini
kopyalayabilir, kaydirabilir ve silebilirsiniz.

Programlama ve kullanim bilgileri:

B FILE fonksiyonlarini, 5nceden CALL PGM ya da CYCL
DEF 12 PGM CALL gibi fonksiyonlari referansladiginiz
NC programlari ya da dosyalara uygulayamazsiniz.

® FUNCTION FILE fonksiyonu yalnizca Program akisi
tekli tiimce ve Program akis1 tiimce takibi isletim
tdrlerinde dikkate alinir.

Dosya iglemleri tanimlanmasi
Asagidaki islemleri yapin:
srec » Ozel fonksiyonlari segin

PROGRAN » Program fonksiyonlari segilmesi

FONKS .
» Dosya islemleri segilmesi

ST > Kumanda, mevcut fonksiyonlari gosterir.

Yazilimtusu  Fonksiyon  Anlami

FiLe FILE COPY Dosyayi kopyalama: Kopyalanacak

copy dosyanin yol ismini ve hedef dosya-
sinin yolu ismini belirtin

Fiie FILE MOVE Dosya kaydirma:Kaydirilacak dosya-

MovE nin yol ismini ve hedef dosyasinin

yolu ismini belirtin

s FILE Dosya silme: Silinecek dosyanin yol
DELeTE DELETE ismini belirtin
— OPEN FILE  Dosya ag: Dosyanin yol adini girin

FILE

Var olmayan bir dosyayi kopyalamak isterseniz kumanda bir hata
mesajl verir.

Silinecek dosya mevcut degilse FILE DELETE bir hata mesaji vermez.
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OPEN FILE

Temel ilkeler

OPEN FILE fonksiyonuyla gesitli dosya tirlerini dogrudan NC
programindan agabilirsiniz.

OPEN FILE fonksiyonunu tanimlarsaniz kumanda diyalogu devam
ettirir ve bir STOP fonksiyonu programlayabilirsiniz.

Kumanda, manuel olarak agabileceginiz ttim dosya tirlerini bu
fonksiyonla agabilir.

Ayrintil bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

Kumanda, dosyay! bu dosya tirl igin son kullanilan Ek arag

acgar. Daha once bir dosya tlrinU hig agmadiysaniz ve bu dosya

tdrd igin birden fazla Ek arag mevcutsa kumanda program
galismasini durdurur ve Application? penceresini agar. Application?
penceresinde kumandanin dosyayl agmak igin kullanacagi Ek
aragsegin. Kumanda bu secimi kaydeder.

Asagidaki dosya turleri icin, dosyalari agmak tzere birden fazla Ek
arag mevcuttur:

CFG

SVG

BMP

GIF
JPG/JPEG
PNG

Programin kesintiye ugramasini dnlemek veya alternatif
bir Ek arag segmek icin s6z konusu dosya turtini dosya
yoneticisinde bir kez agin. Bir dosya tlrU icin birden fazla
Ek arag mimkinse her zaman kumandanin dosyay! agtig
dosya yonetiminde Ek arag segebilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi

OPEN FILE fonksiyonu asagidaki isletim tirlerinde kullanilabilir:
m El girisi ile pozisyonlama

= Program Testi

® Program akisi tekli tiimce

= Program akisi tiimce takibi
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OPEN FILE fonksiyonunun programlanmasi
OPEN FILE fonksiyonunu programlamak i¢in asagidakileri yapin:

» Ozel fonksiyonlarin segimi
ORIl » Program fonksiyonlarin segimi
FONKS.
_ » Dosya islemleri segilmesi
FILE
— » OPEN FILE fonksiyonunu segin
FILe > Kumanda diyalogu agar.
— » DOSYA SEC yazilim tusuna basin
2 > Gosterilecek dosyayi klasor yapisi Uzerinden segin
- > OK yazilim tusuna basin
> Kumanda segilen dosyanin yolunu ve STOP

fonksiyonunu gosterir.
istege bagli STOP fonksiyonunu programlayin

Kumanda OPEN FILE fonksiyonunun girigini
tamamlar.

v Vv

Otomatik gosterim

Kumanda bazi dosya tirlerinde gostermek igin yalnizca bir 'ni uygun
ek arag olarak sunar. Bu durumda kumanda dosyay| OPEN FILE
fonksiyonuyla otomatik olarak gosterilen bu uygulamada agar.

Ornek

Gosterim igin kullanilabilecek HEROS uygulamast:
= Mozilla Firefox
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10.6 Koordinat doniigiimii igin NC fonksiyonlari

Genel bakis
Kumanda asagidaki TRANS fonksiyonlarini sunar: A A
+Y +Y
Sozdizimi Anlami Ayrintili
bilgiler
TRANS DATUM Malzeme sifir noktasini Sayfa 388
kaydir
TRANS MIRROR Ekseni yansit Sayfa 390
TRANS ROTATION Alet ekseni etrafinda Sayfa 392 \N >
dondir +X
TRANS SCALE Konturlari ve pozisyonlari Sayfa 393 g\a >
Glgeklendir +X
TRANS RESET Koordinat dondstmlerini Sayfa 394
sifirla
Fonksiyonlari tablodaki sirayla tanimlayin ve fonksiyonlari ters sirada
sifirlayin. Programlama sirasi sonucu etkiler.
Or. 6nce malzeme sifir noktasina kaydirin ve ardindan konturu
yansitin. Siralamayi tersine gevirirseniz kontur orijinal malzeme sifir
noktasinda yansitilir.
Tum TRANS fonksiyonlari, malzeme sifir noktasina gore etki eder.
Malzeme sifir noktasi, I1-CS giris koordinat sisteminin baslangig
noktasidir.
Diger bilgiler: "Giris koordinat sistemi I-CS", Sayfa 78
ilgili konular
m Koordinat dontisUmleri igin donguler
Ayrintili bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi
®  PLANE fonksiyonlari (Secenek no. 8)
Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonu: Calisma dizleminin
dondirilmesi (segenek #8)", Sayfa 439
m Referans sistemleri
Diger bilgiler: "Referans sistemleri”, Sayfa 71
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TRANS DATUM fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmasi

Uygulama

TRANS DATUM fonksiyonuyla, malzeme sifir noktasini sabit veya
degisken koordinatlar kullanarak veya bir sifir noktasi tablosu satiri
belirleyerek kaydirin.

TRANS DATUM RESET fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmasini
sifirlarsiniz.

ilgili konular
= Sifir noktasi tablosunun etkinlestirilmesi

Ayrintili bilgi: isleme Dongilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Fonksiyon tanimi

TRANS DATUM AXIS

TRANS DATUM AXIS fonksiyonu ile sifir noktasi kaydirmasini ilgili
eksene dederleri girerek belirlersiniz. Bir NC timcesinde en fazla
dokuz koordinat tanimlayabilirsiniz. Artan girigler mimkuindur.

Kumanda, ek durum gostergesinin TRANS sekmesinde etkin bir sifir
noktasi kaydirmasi gosterir.

Ayrintil bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve igleme
Kullanici El Kitabi

Kumanda, pozisyon gostergesinde sifir noktasi kaymasinin
sonucunu gosterir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

TRANS DATUM TABLE

TRANS DATUM TABLE fonksiyonuyla, sifir noktasi tablosunun bir
satirini segerek bir sifir noktasi kaydirmasi tanimlayin.

Bir sifir noktasi tablosunun yolunu istege bagl olarak
tanimlayabilirsiniz. Bir yol tanimlamazsaniz kumanda SEL TABLE ile
etkinlestirilen referans tablosunu kullanir.

Diger bilgiler: "NC programinda sifir noktasi tablosunu etkinlestirin®,
Sayfa 404

Kumanda, TRANS DATUM TABLE ile bir sifir noktasi kaydirmasini
ve sifir noktasi tablosunun yolunu ek durum gostergesinin TRANS
sekmesinde gosterir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

TRANS DATUM RESET

TRANS DATUM RESET fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmasini
sifirlarsiniz. Burada daha once sifir noktasini nasil tanimladiginiz
onemli degildir.
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Giris
: X, Y ve Z eksenlerinde malzeme
sifir noktasinin kaydiriimasi

Bu fonksiyona asagidaki sekilde gidersiniz:

NC fonksiyonu ekle » Tiim fonksiyonlar » Ozel fonksiyonlar »
Fonksiyonlar » TRANSFORM » TRANS DATUM

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

TRANS Sifir noktasi kaydirmasi igin s6z dizimi agici
DATUM

AXIS, TABLE Koordinat girigleri ile sifir noktasi kaydirmasi, bir
veya RESET sifir noktasl tablosu veya sifir noktasi kaydirmasi
ile sifirlama

X,Y,Z A B,C, Koordinat girisiicin olasi eksenler

UVveyaW  gapbit veya degisken numaralar
Yalnizca AXIS seciminde

TABLINE Sifir noktasi tablosunun satiri
Sabit veya degisken numaralar
Yalnizca TABLE segiminde

isimveyaQS  Sifir noktasi tablosunun yolu
Sabit veya degisken yol
Segim bir se¢im penceresiyle mimkuindur
Istege bagli soz dizimi elemani
Yalnizca TABLE segiminde

Uyarilar

m  Mutlak degerler, malzeme referans noktasini esas alir. Artan
degerler, malzeme sifir noktasini esas alir.

= TRANS DATUM veya dongu 7 SIFIR NOKTASI ile bir mutlak sifir
ofsetini islerseniz kumanda, degerleri mevcut sifir ofsetinin
lzerine yazar. Kumanda, artan degerleri gegerli sifir ofset
degerleriyle hesaplar.

Ayrintili bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabl

m A B,C U,V veW eksenlerinde sifir noktasi dtelemesi bir 6teleme
olarak hareket eder. HEIDENHAIN doner eksenleri ayarlamak igin
PLANE fonksiyonlarin veya 3D temel rotasyonun kullanilmasini
onerir.

Ayrintih bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanicr El Kitabi

m  Makine Ureticisi, transDatumCoordSys (no. 127501) makine
parametresini kullanarak pozisyon gostergesi degerlerinin hangi
referans sistemine ait oldugunu tanimlar.

= TRANS DATUM TABLE timcesinde bir sifir noktasi tablosu
tanimlamazsaniz kumanda, 6nceden SEL TABLE ile secilen
sifir noktasi tablosunu ya da Program akisi tekli tiimce ya da
Program akis1 tiimce takibi isletim tdrdnde etkin sifir noktasi
tablosunu kullanir (durum M).
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TRANS MIRROR ile yansitma

Uygulama

Bir veya daha fazla eksen etrafindaki konturlari veya konumlari
TRANS MIRROR fonksiyonunu kullanarak yansitirsiniz.

TRANS MIRROR RESET fonksiyonunu kullanarak yansitmayi
sifirlarsiniz.

ilgili konular

E DOngu 8 YANSIMA
Ayrintili bilgi: isleme Dongilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Fonksiyon tanimi

Yansitma, NC programindaki tanimi sekilsel olarak etkiler.

Kumanda, etkin malzeme sifir noktasi etrafindaki konturlari veya
konumlari yansitir. Sifir noktasi konturun disindaysa kumanda sifir
noktasina olan mesafeyi de yansitir.

Tek bir eksen yansitiyorsaniz aletin donus yonu degisir. Bir dongtide
tanimlanan donds yoni korunur, 6r. OCM Dongileri (Segenek no.
167).

Segilen AXIS eksen degerlerine gore kumanda asagidaki calisma
dizlemlerini yansitir:

B X: Kumanda, YZ galisma duzlemini yansitir
® Y: Kumanda, ZX galisma diizlemini yansitir
m Z: Kumanda, XY galisma dizlemini yansitir

Diger bilgiler: "Freze makinelerindeki eksenlerin tanimlanmas!”,
Sayfa 81

Maksimum ¢ eksen degeri segebilirsiniz.

Kumanda, ek durum gostergesinin TRANS sekmesinde etkin bir
yansitma gosterir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi
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Giris

: X koordinatlarini Y eksenine
yansitma

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

TRANS Yansitma igin s6z dizimi agicl

MIRROR

AXIS veya Eksen degerlerindeki yansitmayi girin veya yansit-
RESET ma sifirlayin

X, Y veyaZ Yansitilacak eksen degerleri

Yalnizca AXIS seciminde

Uyarilar

B Bu fonksiyonu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve igleme
Kullanici El Kitabi

= TRANS MIRROR veya dongli 8 YANSIMA ile bir yansitma islerseniz
kumanda giincel yansitmayi gegersiz kilar.

Ayrintih bilgi: isleme Donguilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Dondiirme fonksiyonlariyla ilgili uyanlar

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Kumanda, programlanmis donlsumlerin tipine ve sirasina farkli
tepki verir. Fonksiyonlar uygun degilse ongorilemeyen hareketler
veya garpismalar meydana gelebilir.

» llgili referans sisteminde yalnizca dnerilen donistmleri
programlayin

> Eksen agilar yerine hacimsel agilarla dondirme fonksiyonlarini
kullanin

> Simulasyon yardimiyla NC programini test edin

Dondurme fonksiyonunun turd, sonug Uzerinde asagdidaki etkilere

sahiptir:

m Hacimsel acilari (PLANE AXIAL hari¢c PLANE fonksiyonlari, dong
19) donddrirseniz 6nceden programlanan donlstimler malzeme
sifir noktasinin konumunu ve doner eksenlerin yonelimini
degistirir:
= TRANS DATUM fonksiyonuyla kaydirma, malzeme sifir

noktasinin konumunu degistirir.
®  Bir yansitma, doner eksenlerin yonelimini degistirir. Hacimsel
acilar dahil olmak Uzere tim NC programi yansitilir.

m Eksen agllariyla (PLANE AXIAL, dongii 19) dondirirseniz
onceden programlanan yansitmanin, doner eksenlerin yonelimi
dzerinde higbir etkisi olmaz. Bu fonksiyonlarla makine eksenlerini
dogrudan konumlandirirsiniz.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 75
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TRANS ROTATION ile donme

Uygulama

TRANS ROTATION fonksiyonuyla konturlari veya konumlari bir dontis
acislyla dondururstiniz.

TRANS ROTATION RESET fonksiyonunu kullanarak donusu
sifirlarsiniz.

ilgili konular

= DOngu 10 DONME
Ayrintili bilgi: isleme Donguilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Fonksiyon tanimi

Donme, NC programindaki tanimi sekilsel olarak etkiler.

Kumanda, galigma diizlemindeki islemi etkin malzeme sifir noktasi
etrafinda dondurdr.

Kumanda, I-CS giris koordinat sistemini asagidaki gibi dondurdr:
= Acisal referans ekseninden baglayarak ana eksene karsilik gelir
m  Alet ekseni etrafinda

Diger bilgiler: "Freze makinelerindeki eksenlerin tanimlanmas’,
Sayfa 81

Bir donmeyi su sekilde programlayabilirsiniz:
® Mutlak; pozitif ana eksene bagli
= Artan: en son etkin olan donmeye bagli

Kumanda, ek durum gostergesinin TRANS sekmesinde etkin bir
donme gosterir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

Giris

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

TRANS Donme igin soz dizimi agic

ROTATION

ROT veya Mutlak veya artan doner aglyi girin veya donmeyi
RESET sifirlayin

Sabit veya degisken numaralar

Uyarilar

= Bu fonksiyonu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Function Mode programlama®, Sayfa 365

= TRANS ROTATION veya dongi 10 DONME ile mutlak bir donds
islerseniz kumanda, de@erleri mevcut donus Uzerine yazar.
Kumanda artan degerleri mevcut donus degerleriyle hesaplar.

Ayrintili bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabl

392 HEIDENHAIN | TNC 620 | Acik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Ozel fonksiyonlar | Koordinat doniigiimii icin NC fonksiyonlar

TRANS SCALE ile olgekleme

Uygulama

TRANS SCALE fonksiyonuyla konturlari veya sifir noktasi igin
mesafeyi dlgeklendirir ve boylece esit sekilde blydtlr veya
kigultdrslintz. Boylelikle 6rnedin bliziisme ve olgl faktorlerini
dikkate alabilirsiniz.

TRANS SCALE RESET fonksiyonunu kullanarak olgeklemeyi
sifirlarsiniz.

ilgili konular
= DOngl 11 OLCU FAKTORU
Ayrintili bilgi: isleme Dongilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi
Fonksiyon tanimi
Olgekleme, NC programindaki tanimi sekilsel olarak etkiler. z A
Malzeme sifir noktasinin konumuna bagl olarak kumanda asagidaki
gibi olgeklenir:
= Konturun merkezindeki malzeme sifir noktasi:
Kumanda konturu her yone esit olarak olgeklendirir.
m Konturun sol alt kismindaki malzeme sifir noktas:

Kumanda, konturu X ve Y eksenlerinin pozitif yontinde
Olgeklendirir.

= Konturun sag ust kismindaki malzeme sifir noktasi:

Kumanda, konturu X ve Y eksenlerinin negatif yoninde
Olgeklendirir.

Kumanda, 1'den kiiglk bir 6lgu faktord SCL ile konturu kigultdr.
Kumanda, 1'den blyiik bir 6lgi faktort SCL ile konturu biyUtdr.

Kumanda, olgekleme sirasinda dongulerdeki tim koordinat ve 6lgu
verilerini dikkate alr.

Kumanda, ek durum gostergesinin TRANS sekmesinde etkin bir
Olcekleme gosterir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve igleme
Kullanici El Kitabi

Girig
_ ; Islemi 6lgl faktori 1,5 ile biydtin

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

TRANS Olgekleme igin sz dizimi agici

SCALE

SCL veya Olcti faktorini girin veya dlceklemeyi sifirlayin
RESET Sabit veya degisken numaralar
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Uyarilar

m Bu fonksiyonu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
Ayrintih bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

= TRANS SCALE veya dongi 11 OLCU FAKTORU ile bir
Olgeklendirme islerseniz kumanda, gegerli dlglilendirme
faktoriindn Uzerine yazar.

Ayrintili bilgi: isleme Donguilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

® Bir konturu i¢ yaricap ile kigultiyorsaniz dogru aleti sectiginizden
emin olun. Aksi takdirde artik malzeme kalabilir.

TRANS RESET ile sifirlama

Uygulama

TUm basit koordinat dontstmlerini ayni anda sifirlamak igin NC islevi
TRANS RESET; kullanabilirsiniz.

ilgili konular
= Koordinat dontisimd igin NC fonksiyonlari

Diger bilgiler: "Koordinat donlistimu igin NC fonksiyonlart’,
Sayfa 387

m  Koordinat donusumu donguleri

Ayrintili bilgi: isleme Dongilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi
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Fonksiyon tanimi
Kumanda asagidaki basit koordinat donisudmlerini sifirlar:

Koordinatdoniisiimii So6zdizimi

Ayrintili bilgiler

TRANS DATUM
Dongu 7 SIFIR NOKTASI

Sifir noktasi kaydirmasi

Sayfa 388

Bkz. isleme dongtile-
rinin programlanmasi
kullanicr el kitabi

Yansima TRANS MIRROR Sayfa 390
DONgl 8 YANSIMA Bkz. isleme dongtile-
rinin programlanmasi
kullanicr el kitabi
Donme TRANS ROTATION Sayfa 392

Dongu 10 DONME

Bkz. isleme dongiile-
rinin programlanmasi
kullanicr el kitabi

TRANS SCALE
Dongu 11 OLCU FAKTORU

Derecelendirme

Dongu 26 OLCU FAK EKSEN SP.

Kumanda ayrica makine dreticisi tarafindan tanimlanan
basit koordinat dontistmlerini de sifirlar.

Girig

; Basit koordinat dontsimlerini
sifirlama

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

TRANS Basit koordinat dontisimlerini sifilamak igin s6z
RESET dizimi agici

TRANS fonksiyonunu segin
TRANS fonksiyonunu asagidaki gibi segin:

» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin
PROGRAN » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

TRANSFORM / » TRANSFORM / CORRDATA yazilim tusuna basin
conroATA |
T— » DONUSUMLER yazilim tusuna basin

» Istediginiz TRANS fonksiyonu yazilim tusuna
basin
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10.7 Referans noktalarini etkileme

Referans noktalari tablosunda ayarlanmis olan bir referans noktasini
dogrudan NC programinda dizenlemek igin kumanda asagidaki
fonksiyonlari sunar:

m  Referans noktasinin etkinlestirme
= Referans noktasini kopyalama
m Referans noktasini dizeltme

Referans noktasinin etkinlestirme

PRESET SELECT fonksiyonuyla referans noktalari tablosunda
tanimlanmis bir referans noktasini yeni referans noktasi olarak
etkinlestirebilirsiniz.

Bu referans noktasini ya referans noktasi numarasi ya da DOC
sUtununa giris ile etkinlestirebilirsiniz.

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

CfgColumnDescription (No. 105607) makine parametresine
ayni icerigi referans noktasi tablosunun DOC sitununda birkag
kez tanimlayabilirsiniz. Bu durumda, DOC sUtununu kullanarak
bir referans noktasini etkinlestirirseniz kumanda en distk gizgi
numarasina sahip referans noktasini seger. Kumanda istenen
referans noktasini segmezse garpisma riski vardir.

> DOC sutununun icerigini net bir sekilde tanimlayin
> Referans noktasini yalnizca gizgi numarasiyla etkinlestir

PRESET SELECT fonksiyonunu istede bagli parametreler
olmadan programlarsaniz davranis 247 REFERANS NOKT
AYARI dongusuyle ayni olur.

istege bagli parametrelerle asagidakileri belirleyebilirsiniz:
m KEEP TRANS: Basit dontisumleri tut
® DOngl 7 SIFIR NOKTASI
Dongl 8 YANSIMA
Dongl 10 DONME
Dongii 11 OLCU FAKTORU
®m DOngl 26 OLCU FAK EKSEN SP.
B WP: Degisiklikler malzeme referans noktasini esas alir
m PAL: Degisiklikler palet referans noktasini esas alirlar
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Uygulama sekli
Tanimlamada asagidaki adimlarn uygulayin:
» SPEC FCT tusuna basin

oA » PROGRAM VARS. yazilim tusuna basin

VARS .

» PRESET yazilim tusuna basin

PRESET

_ » PRESET SELECT yazilim tusuna basin

SELECT

» Istediginiz bir referans noktasi numarasi
tanimlayin

> Alternatif olarak DOC slitunundan giris tanimlayin
> Gerekirse donusimleri tut

> Gerekirse degisikligin hangi referans noktasini
esas alacagini segin

Ornek

Malzeme referans noktasi olarak referans noktasi 3'l segin ve
dontsimu tutun
BILGI

Dikkat, yiiksek oranda maddi hasar tehlikesi!

Referans noktasi tablosundaki tanimlanmamis alanlar,
degeriyle tanimlanmis alanlardan farkl davranir: 0 ile tanimlanmis
alanlar etkinlestirme durumunda 6nceki dederin lzerine yazar,
tanimlanmamis alanlarda onceki deger korunur. Onceki deger
korunursa garpisma riski vardir!

> Bir referans noktasi etkinlestirilmeden 6nce bitin sttunlarin
Uzerine degerlerin yazilip yaziimadigini kontrol edin
> Tanimlanmamis sUtunlar igin degerleri girin, 6rnegin 0

> Alternatif olarak makine dreticisinin sdtunlari igin varsayilan
deger olarak 0 tanimlamasini saglayin
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Referans noktasini kopyalama

PRESET COPY fonksiyonuyla referans noktalari tablosunda
tanimlanmis bir referans noktasini kopyalayabilir ve kopyalanan
referans noktasini etkinlestirebilirsiniz.

Kopyalanacak referans noktasini ya referans noktasi numarasi
Uzerinden ya da DOC sUtununa giris Uzerinden secebilirsiniz.

istege bagli parametrelerle asagidakileri belirleyebilirsiniz:
m SELECT TARGET: Kopyalanan referans noktasinin etkinlestir
m  KEEP TRANS: Basit donusumleri tut

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

CfgColumnDescription (No. 105607) makine parametresine
ayni igerigi referans noktasi tablosunun DOC sitununda birkag
kez tanimlayabilirsiniz. Bu durumda, DOC stutununu kullanarak
bir referans noktasini etkinlestirirseniz kumanda en distk gizgi
numarasina sahip referans noktasini seger. Kumanda istenen
referans noktasini segmezse garpisma riski vardir.

> DOC sutununun icerigini net bir sekilde tanimlayin
> Referans noktasini yalnizca gizgi numarasiyla etkinlestir

Uygulama sekli
Tanimlamada asagdidaki adimlar uygulayin:
» SPEC FCT tusuna basin

T » PROGRAM VARS. yazilim tusuna basin

VARS .

» PRESET yazilim tusuna basin

PRESET

(1

p— » PRESET COPY yazilim tusuna basin

COPY

> Kopyalanacak referans noktasi numarasini
tanimlayin

> Alternatif olarak DOC stitunundan giris tanimlayin
> Yenireferans noktasi numarasini tanimlayin

» Gerekirse kopyalanan referans noktasini
etkinlestirin

> Gerekirse donusumleri tut
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Ornek

Referans noktasl 1'i 3. satira kopyalayin, referans noktasi 3'U
etkinlestirin ve dondstmleri tutun

Referans noktasini diizeltin
PRESET CORR fonksiyonuyla etkin referans noktasini
diizeltebilirsiniz.

Bir NC timcesinde hem temel devir hem de bir aktarim dizeltilirse
kumanda once aktarimi ve sonra da temel devri diizeltir.

Dlzeltme degerleri etkin referans sistemini esas alirlar.

Uygulama sekli
Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:
» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin

v

PROGRAM VARS. yazilim tusuna basin

PROGRAM
VARS.

» PRESET yazilim tusuna basin
— > PRESET CORR yazilim tusuna basin
. CORR
» Istediginiz diizeltmeleri tanimlayin
Ornek

_ Etkin referans noktasi X'te +10 mm ve SPC'de +45° dizeltilir
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10.8 Sifir noktasi tablosu

Uygulama

Sifir noktasl tablosunda malzemeye bagl sifir noktalarini kaydedin.
Sifir noktasi tablosunu kullanabilmek i¢in bunu etkinlestirmeniz
gerekir.

Fonksiyon agiklamasi

Sifir noktasi tablosundaki sifir noktalari gincel referans noktasini
baz alir. Sifir noktasi tablolarindaki koordinat degerleri sadece mutlak
sekilde etkilidir.

Sifir noktasi tablolarini asagidaki sekilde ekleyebilirsiniz:
= Ayni sifir noktasi kaydirmasinin sik sik kullanilmasi durumunda
® Farkli malzemelerde tekrar eden isleme galismalar durumunda

= Bir malzemenin farkli pozisyonlarinda tekrar eden isleme
galismalar durumunda

X, Y ve Z situnlarinin degerleri malzeme koordinat sisteminde W-CS
bir kayma olarak hareket eder. A, B, C, U, V ve W sttunlarinin degerleri
makine koordinat sisteminde M-CS ofset olarak hareket eder.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 75
Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS", Sayfa 72

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitab

Sifir noktasi tablosu asagidaki parametreleri icerir:

Ozel fonksiyonlar | Sifir noktasi tablosu

Parametre Anlami Girig

D Sifir noktalarinin ardisik sayisi 0...99999999

X Sifir noktasinin X koordinati -99999,99999...99999,99999
Y Sifir noktasinin Y koordinati -99999,99999...99999,99999
Z Sifir noktasinin Z koordinati -99999,99999...99999,99999
A Sifir noktasi igin A ekseninin eksen agisi -360,0000000...360,0000000
B Sifir noktasl igin B ekseninin eksen agisi -360,0000000...360,0000000
o Sifir noktasl igin C ekseninin eksen agisi -360,0000000...360,0000000
U Sifir noktast igin U ekseninin pozisyonu -99999,99999...99999,99999
v Sifir noktasl igin V ekseninin pozisyonu -99999,99999...99999,99999
w Sifir noktast igin W ekseninin pozisyonu -99999,99999...99999,99999
DOC Yorum sltunu maks. 16 karakter
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Sifir noktasi tablosu olusturma
Yeni bir sifir noktasi tablosunu asagidaki gibi olusturun:

> > Programlama isletim tirine gegin
PGM > PGM MGT tusuna basin
MGT
» YENI DOSYA yazilim tusuna basin
[ > Kumanda, veri adinin girisi igin Yeni Dosya

penceresini agar.
> *.d dosya turlyle dosya adini girin
ENT tusuyla onaylayin
Kumanda Tablo bigimini secin penceresini
acabilir.
> Gerekirse tablo formatini segin

E > Gerekirse OK yazilim tusuna basin

» Gerekirse 6lglim birimini MM veya INC olarak secin
> Kumanda, sifir noktasi tablosunu agar.

\ 2 4

Tablo tirlntn en az bir prototipi varsa tablo formatini
segebilirsiniz.

Kumanda, prototipin tanimlandigi mm veya ing¢ olgu birimini
gosterir. Kumandada her iki 6lgim birimi de gosteriliyorsa
Olgim birimini segebilirsiniz.

Makine ureticisi prototipi tanimlar.

6 Tablolarin ve tablo sttunlarinin adi bir harfle baglamali
ve igerisinde islem isaretleri, orn. + bulunmamaldir. Bu
isaretler SQL komutlarindan dolayi verilerin girilmesi ya da
okunmasi sirasinda problemlere yol agabilir.

Diger bilgiler: "SQL talimatlariyla tablo erisimleri”, Sayfa 332
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Sifir noktasi tablosunu agma ve diizenleme

Bir sifir noktasi tablosunun igindeki bir degeri degistirdikten
sonra, degisikligi ENT tusuyla kaydetmeniz gerekir.

Aksi takdirde degisiklik, gerekiyorsa bir NC programinin
islenmesi sirasinda dikkate alinmaz.

Sifir noktasl tablosunu agin ve asagidaki gibi dizenleyin:
» PGM MGT tusuna basin

Istediginiz sifir noktasi tablosunu segin
Kumanda, sifir noktasi tablosunu agar.
Duzenlemek igin istediginiz satiri segin
Girisi kaydedin, or. ENT tusuna basin

vV vV Yy

CE tusunu kullanarak segilen giris alanindan sayisal degeri
silin.

Kumanda asagidaki fonksiyonlari yazilim tusu gubugunda gosterir:

Yazilmtusu  Fonksiyon

BASLANG. Tablo baSlnl Se@in
so Tablo sonunu secin
Yan Yukari dogru sayfa gevirme
-
Yan Asagi dogru sayfa gevirme
Ara

Kumanda icine aranilan metni veya degeri girebile-
ceginiz kiguk bir pencere agar.

- Tablo sifirlama
GERL CEKM
b0GRUY imleg satir basina
BASLAT
<d=
satte imleg satir sonuna
SONU
it
GONGEL Guncel degeri kopyalayin
DEGER
KOPYALA
o Kopyalanan degeri ekleyin
DEGER
UYARLA
N saTIAL Secilebilir sayida satir ekleyin
SONA
e | Yeni satirlari sadece tablo sonunda ekleyebilirsi-
niz.
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Yazilim tusu

Fonksiyon

SATIR
UYARLA

Satir yapistirin

Yeni satirlari sadece tablo sonunda ekleyebilirsi-
niz.

SATIR
stL

Satir silin

SOTUNLART
'SIRALA/
GIzLE

Sutunlari siralayin veya gizleyin

Kumanda Siitun sirasi penceresini asagidaki
secenekle acar:

= Standart formati kullanin

® Situnlari goruntdleyin veya gizleyin
®  Sdtunlari dizenleyin

m Situnlarr sabitleyin, maks. 3

EK
FONKS .

Ek fonksiyonlar, or. silme

SOTUN
GERL
BELIRLEME

Sutunu sifirlama

GONCEL
ALAN
DOZENLE

Glncel alani diizenleme

AYIRMA

Sifir noktasi tablosunu siralama

Kumanda, siralama se¢imine iligkin pencereyi
agar.

555343 anahtar numarasini girerseniz kumanda, BiCiM
DUZENLE yazilim tusunu gorunttler. Bu yazilim tusuyla
tablonun ozelliklerini degistirebilirsiniz.
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NC programinda sifir noktasi tablosunu etkinlestirin
Bir sifir noktasi tablosunu, NC programinda asagidaki gibi etkinles-

tirirsiniz:
PGM » PGM CALL tusuna basin
CALL
o NOKTAST ‘ » 0 NOKTASI TABLO SEC yazilim tusuna basin
SEC
‘ — ‘ » DOSYA SEC yazilim tusuna basin
i > Kumanda, dosya secimi icin bir pencere agar.
» Istediginiz sifir noktasi tablosunu secin
Nt » ENT tusuyla onaylayin

o Sifir noktasl tablosunun adini manuel olarak girerseniz
asagidakileri dikkate alin:

®  Sifir noktasi tablosu, NC programi ile ayni dizinde
kaydedilmisse yalnizca dosya adini girmeniz gerekir

= Sifir noktasli tablosu, NC programi ile ayni dizinde
kaydedilmisse komple yolu girmeniz gerekir

o Dongl 7 veya TRANS DATUM fonksiyonundan once SEL
TABLE fonksiyonunu programlayin.

Sifir noktasi tablosunu manuel olarak etkinlestirin

SEL TABLE olmadan galisirsaniz program testinden once
istediginiz sifir noktasi tablosunu etkinlestirmeniz gerekir.

Program testi igin bir sifir noktasi tablosunu asagidaki gibi etkinles-

tirirsiniz:
» Program Testi isletim tlrline gegin
PGm » PGM MGT tusuna basin

> Istediginiz sifir noktas tablosunu segin

> Kumanda, program testi igin sifir noktasi
tablosunu etkinlestirir ve dosyayl S durumuyla
isaretler.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi
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10.9 Diizeltme tablosu

Uygulama

Dizeltme tablolari ile diizeltmeleri (T-CS) alet koordinat
sistemine veya (WPL-CS) ¢alisma dizlemi koordinat sistemine
kaydedebilirsiniz.

.tco dlizeltme tablosu, Tool Call timcesinde DL, DR ve

DR2 ile dizeltmeye bir alternatiftir. Bir diizeltme tablosunu
etkinlestirdiginizde kumanda, Tool Call timcesindeki dizeltme
degerlerinin Uzerine yazar.

Duzeltme tablolari su avantajlari sunar:

= NC programinda uyarlama olmadan degerleri degistirme olanagi
®  NC program akisi sirasinda degerleri degistirme olanagi

Bir degeri degistirdiginizde bu degisiklik yalnizca duzeltme yeniden
gaginidiginda etkindir.

Diizeltme tablosu tipleri

Tablo uzantisiyla kumandanin dizeltmeyi hangi koordinat
sisteminde uygulayacagini belirlersiniz.

Kumanda asagidaki diizeltme tablolarini sunar:

® tco (tool correction): T-CS alet koordinat sisteminde diizeltme

= wco (workpiece correction): WPL-CS galisma diizlemi koordinat
sisteminde dizeltme

Tablo Gzerinden duzeltme, TOOL CALL timcesi diizeltmeye bir

alternatiftir. Tablodaki dlizeltme, TOOL CALL tiimcesi zaten

programlanmis bir diizeltmenin Uzerine yazar.

T-CS alet koordinat sisteminde diizeltme

*.tco uzantili tablolardaki diizeltmeler etkin aleti dizeltir. Tablo tim
alet tipleri igin gegerlidir, bu ylzden bunlan olusturma sirasinda alet

Yalnizca aletiniz igin anlamli olan degerleri girin. Etkin alet
icin mevcut olmayan degerleri dizeltirseniz kumanda, bir
hata mesaji verir.

Duzeltmeler asagidaki gibi etki eder:

B Freze aletlerinde TOOL CALL icindeki delta degerlerine alternatif
olarak

Kumanda, ek durum gostergesinin TOOL sekmesindeki *.tco
diizeltme tablosuyla aktif bir kaydirma gosterir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

WPL-CS caligma diizlemi koordinat sisteminde diizeltme

*.wco uzantili dizeltme tablolarindaki degerler, WPL-CS galisma
duzlemi koordinat sisteminde kaydirmalar olarak etki eder.

Kumanda, ek durum gostergesinin TRANS sekmesindeki tablonun
yolu dahil olmak tizere *.wco dlizeltme tablosuyla aktif bir kaydirma
gosterir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi
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Diizeltme tablosu olusturma

Bir duizeltme tablosuyla galismadan once ilgili tabloyu olusturmaniz
gerekir.

Dlzeltme tablosunu su sekilde olusturabilirsiniz:
> Programlama isletim tirine gegin

v

PGM
MGT

PGM MGT tusuna basin

YENE
DOSYA

YENI DOSYA yazilim tusuna basin

Dosya adini istenen uzantiyla girin, or. Corr.tco
ENT tusuyla onaylayin

Kumanda Tablo bigimini secin penceresini
acabilir.

Gerekirse tablo formatini segin

Gerekirse OK yazilim tusuna basin

H]E

v v Vvy

v

v

Gerekirse 6lcim birimini MM veya INC olarak secin
Kumanda, dizeltme tablosunu agar.

N SATIRI SONA EKLE yazilim tusuna basin
Dlzeltme degerlerini girin

N SATIRI
SONA
EKLE

vV v yVy

Tablo tirlntn en az bir prototipi varsa tablo formatini
segebilirsiniz.

Kumanda, prototipin tanimlandigi mm veya in¢ olgu birimini
gosterir. Kumandada her iki 6lcim birimi de gosteriliyorsa
olglim birimini segebilirsiniz.

Makine Ureticisi prototipi tanimlar.
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Diizeltme tablosunu etkinlestirin

Diizeltme tablosunu se¢gme

Duzeltme tablolarini kullanirsaniz istenen dizeltme tablosunu NC
programindan etkinlestirmek igin SEL CORR-TABLE fonksiyonunu
kullanin.

NC programina dizeltme tablosu eklemek igin su sekilde hareket

edin:
» SPEC FCT tusuna basin
PROGRAN > PROGRAM VARS. yazilim tusuna basin
VARS .
DUZELTHE » DUZELTME TABLOSUNU SECME yaziim tusuna
o basin
> Tablo tipinin yazilim tusuna basin, or. TCS
TCS
> Tablo segimi

SEL CORR-TABLE fonksiyonu olmadan galisirsaniz istenen tabloyu
program testinden veya program akisindan etkinlestirmelisiniz.

Her isletim tUrU icin su sekilde hareket edin:
» Istenen isletim tUriini segin
> Dosya yonetiminde istenen tabloyu segin

> Tablo Program Testi isletim tlrinde S durumunu, Program akisi
tekli tlimce ve Program akis1 tiimce takibi isletim tirlerinde ise
M durumunu alir.

Diizeltme degerinin etkinlestirilmesi

NC programinda dlizeltme degerini etkinlestirmek i¢in su sekilde
hareket edin:

» SPEC FCT tusuna basin
PROGRAN » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
TRANSFORN ,' » TRANSFORM / CORRDATA yazilim tusuna basin
coRroATA |
B > FUNCTION CORRDATA yazilim tusuna basin
T > istenen diizeltmenin yazilim tusuna basin, 6r. TCS
» Satir numarasi girin

Diizeltmenin etki siiresi

Etkinlestirilen dizeltme, program sonuna veya bir alet degisimine
kadar etki eder.

FUNCTION CORRDATA RESET ile programlanan dizeltmeleri
sifirlayabilirsiniz.
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Diizeltme tablosunun program akisinda diizenlenmesi

Etkin dizeltme tablosundaki de@erleri program akisi sirasinda
degistirebilirsiniz. Dlzeltme tablosu etkin olmadidi sirece kumanda,
yazilim tuslarini gri renkte gosterir.

Asagidaki islemleri yapin:

DuzELTHE » DUZELTME TABLOLARI AC yazilim tusuna basin
TABLOLARI

AC o
ouzeL e > isj[_enilen tablonun yazilim tusuna basin, or.
i DUZELTME TABLOSU T-CS

» DUZENLE yaziim tusunu AGIK konuma getirin
> Ok tuslaryla istediginiz yere hareket edin
> Degeri degistirin

Degistirilen veriler yalnizca dizeltme yeniden
etkinlestirildikten sonra etkilidir.
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10.10 Tablo degerlerine erigim

uygulamasi

TABDATA fonksiyonlariyla tablo degerlerine erisebilirsiniz.

Bu fonksiyonlarla 6rn. diizeltme verilerini otomatiklestirilmis sekilde
NC programi icinden degistirebilirsiniz.

Asagidaki tablolara erisilebilir:

Alet tablosu *.t, yalnizca okuma erigimi

B Dizeltme tablosu *.tco, okuma ve yazma erigimi

m Diizeltme tablosu *.wco, okuma ve yazma erigimi

= Referans noktasi tablosu *.pr, okuma ve yazma erigimi

Yalnizca etkin tabloya erisilebilir. Okuma erisimi her zaman
mumkundur, yazma erigimi ise yalnizca isleme sirasinda.
SimUlasyon veya bir timce ilerlemesi sirasinda yazma erisimi etkili
olmaz.

NC programi ve tablo farkl 6l¢l birimlerine sahiplerse kumanda
degerleri MM iken INCH birimine ve tersi yonde dontsturr.

Tablo degerini okuma

TABDATA READ fonksiyonuyla bir tablodaki bir degeri okuyabilirsiniz
ve onu bir Q parametresine kaydedebilirsiniz.

Degeri kaydetmek icin okudugunuz sutun tipine gére Q, QL, QR
veya QS parametrelerini kullanabilirsiniz. Kumanda tablo degerlerini
otomatik olarak NC programinin dlgu birimine dondstdrdr.

Kumanda o anda etkin olan alet tablosu ve referans noktasi
tablosunu okur. Duzeltme tablosundan bir degeri okumak igin bu
tabloyu onceden etkinlestirmelisiniz.

TABDATA READ fonksiyonunu orn. kullanilan aletin alet verilerini
onceden kontrol etmek ve program akisli sirasinda bir hata mesaj
glkmasini onlemek icin kullanabilirsiniz.
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Uygulama sekli
Asagidaki islemleri yapin:
SPEC » SPEC FCT tusuna basin

FCT

B » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

FONKS .

» TABDATA yazilim tusuna basin

TABDATA

a

o » TABDATA READ yazilim tusuna basin
Rea » Sonug icin Q parametresini girin
EnT > ENT tusuyla onaylayin

Istenilen tablonun yazilim tusuna basin, orn.
CORR-TCS

Satun adini girin

ENT tusuyla onaylayin
Tablonun satir numarasini girin
ENT tusuyla onaylayin

'CORR-TCS

v

vV vyvy

Duzeltme tablosunu etkinlestirin

DUzeltme tablosunda DR sitununda 5. satirdaki dederi Q1'e
kaydedin

Tablo degerini yazma

Bir tabloya bir deger yazmak igin TABDATA WRITE fonksiyonunu
kullanin.

Yazdi§iniz sttun tipine gore aktarma parametresi olarak Q, QL, QR
veya QS parametrelerini kullanabilirsiniz. Alternatif olarak degeri
dogrudan NC fonksiyonunda TABDATA WRITE tanimlayabilirsiniz.
Bir duzeltme tablosuna yazmak icin o tabloyu etkinlestirmelisiniz.
Bir tarama sistemi dongusinden sonra 6rnedin gerekli bir alet
dizeltmesini diizeltme tablosuna yazmak igin TABDATA WRITE
fonksiyonu kullanabilirsiniz.

410 HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Ozel fonksiyonlar | Tablo degerlerine erigim

Uygulama sekli
Asagidaki islemleri yapin:
SPEC » SPEC FCT tusuna basin

FCT

B » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

FONKS .

» TABDATA yazilim tusuna basin

'TABDATA

a

TABDATA » TABDATA WRITE yazilim tusuna basin

WRITE

» istenilen tablonun yazilim tusuna basin, orn.

s CORR-TCS
» Sutun adini girin
> ENT tusuyla onaylayin
» Tablonun satir numarasini girin
enT > ENT tusuyla onaylayin
» Numara, ad veya degisken girin
> ENT tusuyla onaylayin

Duzeltme tablosunu etkinlestirin

Q1'deki degeri diizeltme tablosunda DR sitununda 3. satira
yazin

Tablo degerine ekleme

Mevcut bir tablo degerine deger eklemek icin TABDATA ADD
fonksiyonunu kullanin.

Yazdiginiz sttun tipine gore aktarma parametresi olarak Q, QL veya
QR parametrelerini kullanabilirsiniz. Alternatif olarak degeri dogrudan
NC fonksiyonunda TABDATA ADD tanimlayabilirsiniz.

Bir duzeltme tablosuna yazmak icin o tabloyu etkinlestirmelisiniz.

TABDATA ADD fonksiyonunu 6rnegin tekrarlanan bir 6lglimde bir alet
dizeltmesini giincellemek icin kullanabilirsiniz.
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Uygulama sekli
Asagidaki islemleri yapin:
SPEC » SPEC FCT tusuna basin

FCT

v

PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

PROGRAM
FONKS.

» TABDATA yazilim tusuna basin

R » TABDATA ADDITION yazilim tusuna basin
ADDITION
— » Istenilen tablonun yazilim tusuna basin, érn.

CORR-TCS

Situn adini girin

ENT tusuyla onaylayin
Tablonun satir numarasini girin
ENT tusuyla onaylayin

Sayi veya degisken girin

ENT tusuyla onaylayin

vV v viVvyyYwvyy

Duzeltme tablosunu etkinlestirin

Q1'deki degeri diizeltme tablosunda DR sitununda 3. satira
ekleyin
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10.11 Yapilandirilmig makine bilegsenlerinin
denetimi(segcenek no. 155)

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest birakiimali
ve uyarlanmalidir.

MONITORING HEATMAP fonksiyonu ile malzeme goruntisini
NC programindan bir bilesen isi haritasi olarak baslatabilir ve
durdurabilirsiniz.

Kumanda segcilen bileseni denetler ve sonucu alet tzerinde Heatmap
altinda renkli olarak gosterir.

Bir bilesen isi haritasi, termal kameranin gortntislne benzer sekilde
calisir.
Isi haritasi, asagidaki temel renklerden olusan bir renk skalasini egler:
= Yesil: Bilesen tanima gore glvenli alanda
®  Sarr: Bilesen uyari bolgesinde
= Kirmizi: Bilesen asir yukleniyor
Ayrica kumanda asagidaki renkleri eslestirir:
B Acik gri: Higbir bilesen tanitilmadi
m Koyu gri: Bilesen, or. yapilandirmadaki yanlis veya eksik bilgiler
nedeniyle, denetlenemez
Makine el kitabini dikkate alin!
Makine ureticisi bilesenleri yapilandirir.

Monitoring'i baglatma
Bir bilesenin denetimini baslatmak igin asagdidakileri yapin:

spec » Ozel fonksiyonlarin segimi
PROGRAN > Program fonksiyonlarin segimi

FONKS .

> Monitoring'i segme
MONITORING

l

NONTTORIHG > MONITORING HEATMAP START yazilim tusuna

HEATMAP

START basin

> Makine Ureticisi tarafindan serbest birakiimis

1 . . .
e bileseni segin

Heatmap yardimiyla her seferinde yalnizca bir bilesenin durumunu
izleyebilirsiniz. Heatmap'i arka arkaya birgok kez baslatirsaniz onceki
bilesenin denetimi durdurulur.

Monitoring'i sonlandirma

MONITORING HEATMAP STOP fonksiyonuyla Monitoring iglemini
sonlandirirsiniz.
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10.12 Sayag tanimlama

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonu makine Ureticiniz devreye alir.

NC fonksiyonu FUNCTION COUNT ile NC programindan bir sayaci
kumanda edebilirsiniz. Bu sayag ile 6r. kumandanin o hedef
numaraya kadar NC programini tekrarlayacadi bir hedef numara
tanimlarsiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:
» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin

» PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .

» FUNCTION COUNT yazilim tusuna basin
COUNT

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Kumanda sadece bir sayaci yonetir. Sayaci sifirlayarak bir NC
programi isliyorsaniz bagka bir NC programinin sayag ilerlemesi
silinir.

» Islem 6ncesinde bir sayacin etkin olup olmadigini kontrol edin

> Sayac durumunu gerekirse not edin ve islem sonrasinda MOD
mendstine yeniden ekleyin

o Guncel sayag durumunu dongl 225 GRAVURLE ile
kaziyabilirsiniz.

Ayrintih bilgi: isleme Dongiilerinin Programlanmasi
Kullanici El Kitabi

Program Testi igletim tiiriinde etkisi

Program Testi isletim tiriinde sayaci simiile edebilirsiniz. Burada
sadece NC programinda dogrudan tanimlamis oldugunuz sayag
durumu etki eder. MOD menUstndeki sayag durumu degismez.

Program akis tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi igletim
tiirlerinde etki

MOD menuUslndeki sayag durumu sadece Program akis1 tekli
tiimce ve Program akisi tiimce takibi isletim tirlerinde etki eder.

Sayag durumu kumanda yeniden baslatildiktan sonra bile korunur.
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FUNCTION COUNT tanimlayin
NC fonksiyonu FUNCTION COUNT'un sundugu sayag fonksiyonlari:

Yazilimtusu  Fonksiyon

FUNCTION Sayaci 1 deger artirma
- counNT |
INC
FUNGTION Sayaci sifirlama
| COUNT
RESET
FUNGCTION Elde edilecek hedef saylyi tanimlayin
LleE Girig degeri: 0 — 9999
FUNCTION Sayaca tanimli bir deger atama
- COUNT
ST Giris degeri: 0 — 9999
FUNGTION Sayaci bir tanimli deger artirma
40D Giris degeri: 0 — 9999
FUNCTION Tanimlanan hedef sayiya heniiz ulasiimamissa
R etiketten NC programini tekrarlayin
Ornek

Sayag durumunu sifirlama
islemlerin nominal adedini girin
Atlama etiketini girin

isleme

Sayag durumunu artirin

Hala tamamlanmasi gereken pargalar varsa iglemi tekrarlayin
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10.13 Metin dosyalari olusturma

Uygulama

Kumandada metinleri bir metin editori ile olusturabilir ve
isleyebilirsiniz. Tipik uygulamalar:

B Deneyim degerlerini sabit tutun

= s akiglarini belgeleyin

m Formul toplamlari olusturun

Metin dosyalari .A (ASCII) tipi dosyalardir. Diger dosyalari islemek
isterseniz bunlar once .A tipine donustlrmeniz gerekir.

Metin dosyasini agma ve ¢ikma

» Isletim tirl: Programlama tusuna basin
> Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin

» Atipi dosyalari goriintiileyin: Arka arkaya TiP SEC ve TUM GOST.
yazilim tusuna basin

> Dosya secin ve SEC yazilim tusu veya ENT tusuyla acin ya da yeni
bir dosya ac¢in: Yeni ad girin, ENT tusuyla onaylayin

Metin dizenleyiciden ¢ikmak isterseniz dosya yonetimini gagirin ve
baska tlrde bir dosya segin; or. bir NC programi.

Yazihmtusu  imleg hareketleri

KeLtue Imleg bir kelime saga
TASI
-
son imleg bir kelime sola
KELIME
=
van imleg bir sonraki ekran sayfasina
viN imleg bir dnceki ekran sayfasina
BASLANG. imlec dosya baslangicina
son Imleg dosya sonuna
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Metinleri diizenleyin

Metin editordnln ilk satirinin Ustinde, dosya adini, durma yerini ve
satir bilgisini gosteren bir bilgi alani yer alir:

Dosya: Metin dosyasinin ismi
Satir: imlecin gegerli satir pozisyonu
Siitun: imlecin gegerli siitun pozisyonu

Metin, imlecin yer aldigi alana eklenir. Ok tuslari ile imleci, metin
dosyasinin istenen bir yerine hareket ettirin.

RETURN veya ENT tusuyla satirlari kaydirabilirsiniz.

isaretleri, kelimeleri ve satirlar silme ve tekrar ekleme
Metin editorl ile bitdn bir kelimeyi veya satiri silebilir ve baska bir
yere ekleyebilirsiniz.

» Imleci, silinmesi ve baska bir yere eklenmesi gereken kelime veya
satira hareket ettirin

» KELIME SIL veya SATIR SiL yazilim tusuna basin: Metin gikartilir
ve ara bellege kaydedilir

> imleci, metinin eklenecegi pozisyona hareket ettirin ve
SATIR / KELIME UYARLA yazilim tusuna basin

Yazilmtusu  Fonksiyon

SATIR Satirlari silme ve ara hafizaya kaydetme
SIL
KeLtue Kelimeyi silme ve ara hafizaya kaydetme
sIL
tsaner Isareti silme ve ara hafizaya kaydetme
‘SIL
SATIR / Satir veya kelimeyi sildikten sonra tekrar ekleme
KELIME
UYARLA
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Metin bloklarini igleyin

Metin bloklarini istediginiz blyuklikte kopyalayabilir, silebilir ve bagka
bir yere ekleyebilirsiniz. Her durumda once istediginiz metin blogunu
isaretleyin:

» Metin blogunu isaretleyin: imleci, metin isaretinin baslamasi
gereken isaretin Uzerine getirin

» BLOK ISARETL. yazilim tusuna basin
ISARETL.

» Imleci, metin isaretleme igleminin sonlanacagi
isaretin Uzerine getirin. imleci ok tuslari ile
dogrudan yukari ve asagi hareket ettirirseniz
arada kalan metin satirlari tam olarak isaretlenir,
yani isaretlenen metin renkli olarak vurgulanir

Istediginiz metin blogunu isaretledikten sonra, metni alttaki yazilim
tuslarr ile islemeye devam edin:

Yazilimtugsu  Fonksiyon

Isaretlenen blogu silin ve ara hafizaya kaydedin
G isaretlenen blogu silmeden ara hafizaya kaydedin
KOPYALA (kopyalayin)

Eder ara hafizaya kaydedilen blogu farkli bir yere eklemek isterseniz
asagidaki adimlarr uygulayin:

» Imleci arada kaydedilen metin blogunu eklemek istediginiz
pozisyona hareket ettirin

» BLOK UYARLA yazilim tusuna basin: Metin eklenir
UYARLA

Metin ara hafizada yer aldi§i slrece metni istediginiz kadar siklikta
ekleyebilirsiniz.

isaretlenen blogu diger bir dosyaya aktarin
» Metin blogunu tanimlanmis sekilde isaretleyin

— » DOSYAYA EKLEME yazilim tusuna basin.
> Kumanda, Hedef Dosya = diyalogunu gosterir.
» Hedef dosyanin yolunu ve adini girin.
>

Kumanda, isaretlenen metin blogunu hedef
dosyaya baglar. Girilen adda bir hedef dosya yer
almiyorsa kumanda isaretlenen metni yeni bir
dosyaya yazar.

Diger dosyayi imle¢ pozisyonuna ekleyin
» Iimleci metinde, diger metin dosyasini eklemek istediginiz yere
hareket ettirin
o > UYARLA DOSYADAN yazilim tusuna basin.
> Kumanda, Dosya Adi1 = diyalogunu gosterir.

> Eklemek istediginiz dosyanin yolunu ve ismini
girin
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Metin pargalarini bulma

Metin editorinin arama fonksiyonu, metinde kelimeyi veya isaret
zincirini bulur. Kumanda iki segenek sunar.

Gegcerli metni bulun

Arama fonksiyonunun imlecin yer aldi§i kelimeye uygun bir kelime
bulmasi gerekir:

» Imleciistenen kelimeye hareket ettirin

Arama fonksiyonunu secin: BUL yazilim tusuna basin
GUNCEL KELIME ARA yazilim tusuna basin

Kelime arayin: BUL yazilim tusuna basin

Arama fonksiyonundan gikin: SON yazilim tusuna basin

vvyyYVvyy

istenen metni bulun

» Arama fonksiyonunu segin: BUL yazilim tusuna basin. Kumanda
Metin ara : diyalogunu gosterir

» Aranan metni girin
» Metin arama: BUL yazilim tusuna basin
» Arama fonksiyonundan ¢ikin, SON yazilim tusuna basin
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10.14 Serbest tanimlanabilir tablolar

Temel bilgiler

Serbest tanimlanabilir tablolarda istediginiz bilgileri NC
programindan kaydedebilir ve okuyabilirsiniz. Bunun i¢in FN 26 ila FN
28 Q parametre fonksiyonlari kullanima sunulur.

Serbest tanimlanabilir tablolarin bigimini, yani icerdigi situnlari

ve bunlarin ozelliklerini yapi editorlyle degistirebilirsiniz. Boylece
tamamen sizin uygulamaniza uygun tablolar olusturabilirsiniz.
Devaminda bir tablo goriinimi arasinda (standart ayar) ve bir formdil
gorunumu arasinda gegis yapabilirsiniz.

o Tablolarin ve tablo situnlarinin adi bir harfle baglamali
ve icerisinde islem isaretleri, orn. + bulunmamalidir. Bu
isaretler SQL komutlarindan dolayi verilerin girilmesi ya da
okunmasi sirasinda problemlere yol acabilir.

Serbestce tanimlanabilir tablolari ayarlayin
Asagidaki islemleri yapin:

{@ » PGM MGT tusuna basin

.TAB uzantili istediginiz bir dosya adini girin
ENT tusuyla onaylayin

Kumanda, sabit kayitli tablo bigimleriyle bir agilir
pencere goruntdler.
» Ok tusuyla bir tablo sablonu, 6r. example.tab
segin
ent » ENT tusuyla onaylayin
> Kumanda, dnceden tanimlanmis bigimde yeni bir
tablo acar.
» Tabloyu gereksinimlerinize uygun hale getirmek
igin tablo bigimini degistirmeniz gerekir
Diger bilgiler: "Tablo formatini degistirme”,
Sayfa 421

v v Vv

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz kendi tablo sablonlarini olusturup
kumandaya yerlestirebilir. Yeni bir tablo olusturuyorsaniz
kumanda mevcut tUm tablo sablonlarinin bulundugu bir
agilir pencere agar.

o Kendi tablo sablonlarinizi da kumandaya kaydedebilirsiniz.
Bunun igin yeni bir tablo olusturun, tablo bigimini degistirin
ve bu tabloyu TNC:\system\proto dizinine kaydedin. Bunun
ardindan yeni bir tablo olusturursaniz kumanda, tablo
sablonlarinin bulundugu segim penceresinde sablonunuzu
sunar.

Edrrogram akisa to. aTach guzenleme
) Programlamab Tablo d0zenleme

100,002 49.995
50.003

-3
-

SON
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Tablo formatini degistirme

Asagidaki islemleri yapin: (B s @ eeo oeenene @m
» BICIM DUZENLE yazilim tusuna basin e —
DUZENLE g 210.01 - EAT 1

> Kumanda, tablo yapisinin gosterildigi bir acilir :
pencere agar.

> Bigimi uyarlama

PAT 2
2 leat 3
PAT 4
PAT 5

Kumanda asagidaki secenekleri sunar:

Yapi1 komutu Anlami ’ E
Mevcut siitunlar: Tabloda bulunan tim sutunlarin listesi ” o —— H - H
Oniine tas: Mevcut siitunlar icinde isaretlenen girdi bu —

sttunun ontine kaydirilir
isim SUtun ismi: bagslik satirinda gosterilir
Siitun tiirdi TEXT: Metin girisi

SIGN: On igaret + veya -

BIN: Ikili sayi

DEC: Ondalik, pozitif, tamsayi (kardinal say)
HEX: Onaltilik sayi

INT: Tamsayi

LENGTH: Uzunluk (ing programlarinda
dondstaraldr)

FEED: Besleme (mm/dak veya 0,1 in¢/dak)
IFEED: Besleme (mm/dak veya ing/dak)
FLOAT: Kayan noktali sayi

BOOL: Dogruluk degeri

INDEX: indeks

TSTAMP: Tarih ve saat i¢in sabit tanimli
bicim

UPTEXT: BlyUk harflerle metin girisi
PATHNAME: Yol adi

Varsayilan deger Bu sutundaki alanlarin 6nceden atanmasin-
da kullanilan deger

Genislik Sutun iginde maksimum karakter sayisi
Bir sttunun genisligi su sekilde sinirlidir:

m  Alfa sayisal girislerin situnlarn maks.
100 karaktere izin verir

B Sayisal giris sttunlari maks. 15
karaktere izin verir

0 15 karaktere ek olarak,
kumanda bir on isaret ve
ondalik ayirici gosterebilir.

Ana anahtar Birinci tablo stitunu
Dile bagh siitun Dile bagli diyalog
tanimlamasi

Harflere izin veren siitun tipindeki stitunlar, &r. METIN,
hucrenin igerigi bir rakam olsa da sadece QS parametreleri
ile okunabilir.
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Formda bagl bir fare veya navigasyon tuslariyla galisabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

=1 > Giris alanlarina atlamak igin navigasyon tuslarina
basin
> Segim mendllerini GOTO tusuyla agin
> Bir giris alani dahilinde ok tuslariyla yonlendirme
yapin

Halihazirda satir iceren bir tabloda ad ve siitun tipi gibi
tablo ozelliklerini degistiremezsiniz. Ancak tum satirlari
silerseniz bu ozellikleri degistirebilirsiniz. Gerekirse bunun
oncesinde tabloyu yedekleyin.

CE tus kombinasyonu ve ardindan ENT ile gegersiz
degerleri TSTAMP suitun tipindeki alanlara geri alabilirsiniz.

Yapi editoriinii sonlandirma
Asagidaki islemleri yapin:
> OK yazilim tusuna basin

> Kumanda, editdr formunu kapatir ve degisiklikleri
devralrr.

» Alternatif olarak IPTAL ET yazilm tusuna basin
> Kumanda girilen tim degisiklikleri reddeder.

1PTAL ET

Tablo ve form goriiniimii arasinda gegis

-TAB uzantili tim tablolar ya liste gorintiminde ya da formil E¥reoaran st 0 @ oo suzoniome m
gordniminde gorlntileyebilirsiniz. T = i
" 2 I
e e . .. o . . o .. 95“5!(‘ __
Gordnumu asagidaki sekilde degistirin: e o B CI
[©] » Ekran diizeni tusuna basin DI — —
7 Remark [T
: —
» Istenen gorinimin bulundugu yaziim tusunu CI
FORM .
segin I
Form gorinimuinde kumanda, ekranin sol yarisinda ilk sttun icerigi o T T e R B mg

SOTUNLART
SIRALAL
ST etz

SOTUN
GERL
_| settteue

BIGIM
DUZENLE

EK
FONKS

ile birlikte satir numaralarini listeler.

g

Formul goriinimunde verileri agagidaki sekilde degistirebilirsiniz:
enT > Sag tarafta sonraki giris alanina gegmek igin ENT
tusuna basin

Dlzenlemek igin baska bir satir segme:

> Sonraki sekme tusuna basin
> Imleg soldaki pencereye gecer.
> Ok tuslanyla istenilen satiri segin
> Sonraki sekme tusuyla giris penceresine geri
donln
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FN 26: TABOPEN - Serbestce tanimlanabilir tabloyu
acma
NC fonksiyonu FN 26: TABOPEN ile birlikte kullanmak tzere

serbestce tanimlanabilen herhangi bir tabloyu FN 27: TABWRITE ile
yazmak igin veya FN 28: TABREAD ile okumak icin agabilirsiniz.

o Bir NC programinda her zaman sadece bir tablo agik
olabilir. FN 26: TABOPEN ile yeni NC timcesi en son
aclimis tabloyu otomatik olarak kapatir.

Agilacak tablonun uzantisi . TAB olmalidir.

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami
elemani
FN Bir tablonun agilmasi i¢in soz dizimi agic
26:TABOPEN
Dosya Acllacak tablonun yolu
Sabit veya degisken ad

Segim bir se¢im penceresiyle mimkuindur

Ornek: TNC:\DIR1 dizininde kayith olan TAB1.TAB tablosunu agin

SYNTAX yazilim tusunu kullanarak yollari gift tirnak iginde
ayarlayabilirsiniz. Cift tirnak isaretleri, yolun basini ve sonunu
tanimlar. Bu sayede kumanda olasi 6zel isaretleri, yolun pargasi
olarak tanr.

Diger bilgiler: "Dosya adlarl", Sayfa 102

Komple yol ¢ift tirnak isareti iginde bulundugunda, hem \ hem de /
klasor ve dosyalar i¢in ayirma olarak kullanilabilir.
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FN 27: TABWRITE - Serbestce tanimlanabilir tabloyu
tanimlama

NC fonksiyonu FN 27: TABWRITE ile, FN 26: TABOPEN ile dnceden
acmis oldugunuz tabloyu yazin.

NC fonksiyonu FN 27 kumandanin yazacag tablo sttunlarini
tanimlamak igin kullanilir. Bir NC tUmcesinde birkag tablo stitunu
tanimlayabilir ancak yalnizca bir tablo satir tanimlayabilirsiniz.
Degiskenlerde sltunlara onceden yazilacak igerigi tanimlayabilir veya
dogrudan NC fonksiyonunda FN 27 tanimlayabilirsiniz.

Bir NC timcesi kullanarak birkag sttun yazarsaniz dnce
ardisik degiskenlerde yazilacak degerleri tanimlamaniz
gerekir.

Kilitli veya mevcut olmayan bir tablo hiicresine yazmaya
galisirsaniz kumanda bir hata mesaji goruntdler.

Birden fazla situna yazarsaniz kumanda yalnizca sayi veya
ad yazabilir.

FN 27 NC fonksiyonunda sabit bir deder tanimlarsaniz
kumanda tanimlanan her stituna ayni degeri yazar.

; Tabloyu FN 27 ile tanimlayin

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami
elemani

FN 27: Bir tablonun tanimlanmasi igin s6z dizimi agici
TABWRITE

Numara Tanimlanacak tablonun satir numarasi
Sabit veya degdisken numaralar

isimveyaQS  Tanimlanacak tablonun siitun adlari
Sabit veya degisken ad
Birden fazla sttun adini bir virgulle ayirin.

Numara, isim  Tablo degeri
veya QS Sabit veya degisken numarasi veya adi

Kumanda o anda acik olan tablonun 5. satirinin Radius, Depth ve
D sttunlarini tanimlar. Kumanda Q parametreleri Q5, Q6 ve Q7'den
alinan degerleri iceren tablolari tanimlar.
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FN 28: TABREAD - Serbest tanimlanabilir tabloyu okuma
NC fonksiyonu FN 28: TABREAD ile, daha dnce FN 26: TABOPEN ile
actiginiz tablodan okuyun.

NC fonksiyonu FN 28 kumandanin okumasi gereken tablo situnlarini
tanimlamak igin kullanilir. Bir NC tUmcesinde birkag tablo stitunu
tanimlayabilir ancak yalnizca bir tablo satir tanimlayabilirsiniz.

Bir NC timcesinde birden ¢ok stitun tanimliyorsaniz
kumanda, okunan degerleri ayni tlirde birbirini izleyen
degiskenlere kaydeder, 6r. QL1, QL2 ve QL3.

Girig

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

FN 28: Bir tablonun okunmasi igin soz dizimi agici
TABREAD

Q QL QR Kaynak metin degiskeni

veya QS Kumanda bu degiskende okunacak tablo hiicrele-

rinin igerigini kaydeder.

Numara Okunacak tablonun satir numarasi
Sabit veya degisken numaralar

isimveyaQS  Okunacak tablonun siitun adi
Sabit veya degisken ad
Birden fazla siitun adini bir virgllle ayirin.

Ornek

Kumanda o anda agik olan tablonun 6. satirindan X, Y ve D
sUtunlarinin degerlerini okur. Kumanda, dederleri Q parametreleri
Q10,Q11 ve Q12'ye kaydeder.

Kumanda, DOC sutununun igerigini ayni satirdan QS parametresi
QS1'e kaydeder.
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Tablo bigimini uyarla

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI fonksiyonu tim tablolarin
formatini kalici olarak degistirir. Kumanda, format degisikligi
oncesinde dosyalari otomatik olarak yedekleme islemini
uygulamaz. Bu sekilde dosyalar surekli olarak degistirilir ve
duruma gore artik kullanilamaz.

> Fonksiyonu yalnizca makine Ureticisi ile gorisme sonucunda
kullanin

Yazilmtusu  Fonksiyon

TABLONUN / Mevcut tablo formatlarini kumanda yazilim versi-

NC-PGM

UYARLAUAST yonunun degistiriimesinden sonra uyarlayin

0 Tablolarin ve tablo situnlarinin adi bir harfle baglamali
ve igerisinde islem isaretleri, drn. + bulunmamaldir. Bu
isaretler SQL komutlarindan dolayi verilerin girilmesi ya da
okunmasi sirasinda problemlere yol agabilir.
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10.15 Atimh devir sayisi FUNCTION S-PULSE

Atimh devir sayisi programlama

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine dreticinizin fonksiyon tanimini okuyun ve dikkate
alin.

Guvenlik uyarilarini dikkate alin.

FUNCTION S-PULSE fonksiyonuyla makinenin 6z titresimlerini
onlemek igin atimli bir devir sayisi programlanabilir.

P-TIME giris degeriyle titresimin slresini (periyot uzunlugu), SCALE
giris degeriyle devir sayisi degisikligini ylzde cinsinden tanimlarsiniz.
Mil devir sayisi nominal deger gevresinde sinls bigimli degisir.
FROM-SPEED ve TO-SPEED ile atimli devir sayisinin etkili oldugu
araligi bir Ust ve alt devir sayisi sinirt kullanarak tanimlayin. Her

iki giris degeri de istege baglidir. Bir parametre tanimlamazsaniz
fonksiyon tim devir sayisi aralijinda hareket eder.
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Giris

; Sinirlarla birlikte hizin 10 saniye
icinde nominal deger civarinda %5
oraninda dalgalanmasini saglayin

NC fonksiyonu asag§idaki soz dizimi elemanlarini igerir:

S0z dizimi Anlami
elemani

FUNCTION Atimli devir sayisi igin s6z dizimi agicl
S-PULSE

P-TIME veya Bir salinimin sdresini saniye cinsinden tanimlayin
RESET veya atimli devir sayisini sifirlayin

SCALE % cinsinden devir sayisi degisikligi
Yalnizca P-TIME segiminde
FROM-SPEED  Atimli devir sayisinin etkili ettigi yerden itibaren alt
hiz siniri
Yalnizca P-TIME segiminde
Istege bagli soz dizimi elemani

TO-SPEED Atimli devir sayisinin etki ettigi yere kadar Ust hiz
siniri

Yalnizca P-TIME secgiminde
Istege bagli soz dizimi eleman

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:

» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin
PROGRAN » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
—— : » FUNCTION SPINDLE yazilim tusuna basin
R -

SAINDLE: > SPINDLE-PULSE yaziim tusuna basin
PULSE » P-TIME periyot uzunlugunu tanimlayin

> SCALE devir sayisi degisikligini tanimlayin

0 Kumanda, programlanmis bir devir sayisi sinirflamasini asla
asmaz. Devir sayisi, FUNCTION S-PULSE fonksiyonunun
sinus egrisi maksimum devir sayisinin altina disene kadar
tutulur.
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Semboller
Durum gostergesinde sembol, atimli devir sayisinin durumunu [@Fcns zozim @ﬁﬂ
gosterir: :
Zobrazenie polohy REZIM: POZ. Peehlsd [PGR PAL LBL CYC M POS FOOL T TRAKS, QPARA
i @ _———[———
Sembol Fonksiyon i v
- i +110.000 o S S =
g of Atimli devir sayisi etkin — e
@ oo e oam o Imoam
ANy R =
e P
*
e — w & 4
sis0 omma e oueee |lomE o
s comnn )0 e
= T 100% S-OVR & W
| 100% F-OVR  LIMIT 1 a il
RS =
im & LS Tiu

Atimh devir sayisinin sifirlanmasi
Ornek

FUNCTION S-PULSE RESET fonksiyonuyla atimli devir sayisini
sifirlarsiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:

> Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
— » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .
e » FUNCTION SPINDLE yazilim tusuna basin
'SPINDLE
RESET » RESET SPINDLE-PULSE yazilim tusuna basin
' SPINDLE-
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10.16 Bekleme siiresi FUNCTION FEED DWELL

Bekleme siiresi programlama

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine dreticinizin fonksiyon tanimini okuyun ve dikkate
alin.

Guvenlik uyarilarini dikkate alin.

or. talas kirmayi zorlamak igin FUNCTION FEED DWELL fonksiyonu
ile saniye cinsinden dongusel bir bekleme sulresi ayarlayabilirsiniz.

FUNCTION FEED DWELL fonksiyonunu, talag kirma ile uygulamak
istediginiz islemin hemen 6ncesinde programlayin.

FUNCTION FEED DWELL fonksiyonu, hizli hareketlerde ve tarama
hareketlerinde etki etmez.

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

FUNCTION FEED DWELL fonksiyonu etkinse kumanda, beslemeyi
iptal eder. Beslemenin iptali sirasinda alet, glincel konumda
gecikme yapar, mil bu sirada donmeye devam eder. Bu tutum digli
olusturma sirasinda malzeme iskartasina yol acar. ilave olarak
islem sirasinda malzeme kirilmasi tehlikesi olusur!

> Disli olusturmadan once FUNCTION FEED DWELL
fonksiyonunu devre digi birakin

Uygulama sekli
Ornek

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:

» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu cubugunu acin
PROGRAN » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
— : » FUNCTION FEED yazilim tusuna basin
o » FEED DWELL yazilim tusuna basin
DWELE » D-TIME bekleme zaman araligini tanimlamayin

> F-TIME talas kaldirma zaman araligi tanimlayin
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Bekleme siiresi sifirlama

Bekleme stresini talas kirmayla uyguladiginiz islemin
hemen arkasindan sifirlayin.

Ornek

FUNCTION FEED DWELL RESET fonksiyonuyla mikerrer bekleme
slresini sifirlarsiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:

> Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin

EroRA » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

FONKS .

— » FUNCTION FEED yazilim tusuna basin
FEED

e » RESET FEED DWELL yazilim tusuna basin

DWELL

Bekleme siiresini D-TIME O girisiyle sifirlayabilirsiniz.

Kumanda, FUNCTION FEED DWELL fonksiyonunu program
sonunda otomatik olarak sifirlar.
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10.17 Bekleme siiresi FUNCTION DWELL

Bekleme siiresi programlama

Uygulama

FUNCTION DWELL fonksiyonu ile saniye olarak bir bekleme siresini
veya bekleme i¢in mil devir sayilarini programlarsiniz.

Uygulama sekli
Ornek

Ornek

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:

» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin
R » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

FONKS .

» FUNCTION DWELL yazilim tusu

FUNCTION
DWELL

DHELL » DWELL TIME yaziim tusuna basin

TIME

> Saniye olarak sireyi girin

DWELL > Alternatif olarak DWELL REVOLUTIONS yazilim
REVOLUTIONS| tusuna basin

> Mil devir sayisini tanimlayin
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10.18 NC durma sirasinda aleti kaldir: FUNCTION
LIFTOFF

Kaldirmayi FUNCTION LIFTOFF ile programlama
On kosul

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon yapilandirir ve makine Ureticisi igin
etkinlestirir. Makine Ureticisi CfgLiftOff (no. 201400)
makine parametresi ile kumandanin bir LIFTOFF
durumunda hareket ettidi yolu tanimlar. CfgLiftOff makine
parametresi yardimiyla fonksiyon devre disi da birakilabilir.

Etkin alet igin alet tablosunda LIFTOFF sutununa Y parametresini
alin.

Aynintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitab

Uygulama
LIFTOFF fonksiyonunun etki ettigi durumlar:
®  Sizin tarafinizdan yapilan bir NC durdur igleminde

B Yazihm tarafindan tetiklenen bir NC durdur isleminde, 6rn. tahrik
sisteminde bir hata olusmussa

®  FElektrik kesintisi durumunda

Alet, konturdan maks. 2 mm kadar kaldirir. Kumanda, kaldirma

yontnd FUNCTION LIFTOFF timcesindeki girisler nedeniyle

hesaplar.

LIFTOFF fonksiyonunu programlamak igin segenekleriniz:

® FUNCTION LIFTOFF TCS X Y Z: X, Y ve Z'den kaynaklanan
vektordeki T-CS alet koordinat sisteminde kaldirma

= FUNCTION LIFTOFF ANGLE TCS SPB: Tanimli hacimsel agiyla T-
CS alet koordinat sisteminde kaldirma

B M148 ile alet ekseni yonunde kaldirma

Diger bilgiler: "Aleti NC durdur islemi sirasinda otomatik olarak
konturdan kaldirin: M148", Sayfa 238
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Tanimh vektorle kaldirmayi programlama
Ornek

LIFTOFF TCS X Y Z ile alet koordinat sisteminde kaldirma yonunu
vektor olarak tanimlayabilirsiniz. Kumanda, makine Ureticisi
tarafindan tanimlanan toplam yoldan munferit eksenlerdeki kaldirma
yolunu hesaplar.

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:

> Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
EROGRAN » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FUNCTION » FUNCTION LIFTOFF yazilim tusuna basin
LIFTOFF
L1FTorF > LIFTOFF TCS yazilim tusuna basin
Tos > Vektor bilesenlerini X, Y ve Z olarak girin

Tanimh agiyla kaldirmay1 programlama
Ornek

LIFTOFF ANGLE TCS SPB ile alet koordinat sisteminde kaldirma
yonuni hacimsel agi olarak tanimlayabilirsiniz.

Girilen aglI SPB, Z ile X arasindaki agiyr agiklar. 0° girerseniz alet, Z
alet ekseni yontinde kaldirr.

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:

> Yazilim tusu gubudunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin

S » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

FONKS .

— » FUNCTION LIFTOFF yazilim tusuna basin

LIFTOFF

P » LIFTOFF ANGLE TCS yaziim tusuna basin
AiGLE TES > Aclyl SPB girin
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Liftoff fonksiyonunu geri alin
Ornek

FUNCTION LIFTOFF RESET fonksiyonuyla kaldirmayi geri
alabilirsiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:

» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu cubugunu agin
e » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
RARED -

e » FUNCTION LIFTOFF yazilim tusuna basin
i -

e | » LIFTOFF RESET yazilim tusuna basin

Reser

M149 fonksiyonuyla kumanda, kalkis yonind sifirlamadan
FUNCTION LIFTOFF fonksiyonunu devre digi birakir. M148
0gesini programlarsaniz kumanda, FUNCTION LIFTOFF
tarafindan tanimlanan kalkis yond ile otomatik kaldirmayi
etkinlestirir.

Kumanda, bir program sonunda FUNCTION LIFTOFF
fonksiyonunu otomatik olarak geri alir.
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Cok eksenli islem | Gok eksenli islem igin fonksiyonlar

11.1 CGok eksenli igslem i¢in fonksiyonlar

Bu bolimde, ¢cok eksenliigslemle baglantili olan kumanda
fonksiyonlari 6zetlenmistir:

Kumanda fonksiyonu = Tanim Sayfa
PLANE Dondurtlmus ¢alisma dizlemindeki iglemleri tanimlayin 439
M116 Doner eksenlerin beslemesi 470
PLANE/M128 Kamber frezeleri 468
TCPM FONKSIYONU Kumandanin doner eksenleri konumlandirma sirasindaki davranis seklini 479
tespit etme (M128'in gelistiriimesi)
M126 Devir eksenlerini yol standardinda hareket ettirin 471
M94 Doner eksenlerin gosterge degerini azaltin 472
M128 Kumandanin doner eksenlerin konumlandiriimasi sirasindaki davranis sekli- 473
ni belirleme
M138 Kol hareketi ekseni segimi 477
M144 Makine kinematigini hesaplayin 478
LN timceleri Ug boyutlu alet diizeltmesi 486
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11.2 PLANE fonksiyonu: Caligma diizleminin
dondiiriilmesi (segenek #8)

Giris

Makine el kitabini dikkate alin!

Calisma dizleminin dondurtlmesi fonksiyonlari, makine
dreticisi tarafindan etkinlestirilmis olmalidir!

PLANE fonksiyonunu tim kapsamiyla sadece en az

iki doner eksenli makinelerde kullanabilirsiniz (tezgah
eksenleri, baslik eksenleri veya kombine edilmis). PLANE
AXIAL fonksiyonu bir istisna olusturur. PLANE AXIAL ayni
zamanda sadece tek bir programlanabilir doner eksene
sahip makinelerde de kullanilabilirsiniz.

PLANE fonksiyonlariyla (engl. plane = diizlem) gesitli sekillerde
dondurilmis galisma dizlemlerinde tanimlayabilecediniz ylksek
performansli fonksiyonlar kullaniminiza sunulur.

PLANE fonksiyonlarinin parametre tanimi iki boltime ayrilir:
® Dlizlemin geometrik tanimi, her bir kullanilabilir PLANE fonksiyonu
icin farklidir

® Dizlem tanimindan bagimsiz gorilmesi gereken ve biitin PLANE
fonksiyonlariyla 6zdes olan PLANE fonksiyonunun pozisyon
davranisl
Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonunun konumlandirma davranigini
belirleme", Sayfa 458

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, makine agildiginda dondurilmus diizlemin kapatma
durumunu geri ytklemeye calisir. Bazi durumlarda bu midmkdin
degildir. Bu or. eksen agisi ile dondirtrseniz ve makine hacimsel
acglyla yapilandirlimissa veya kinematigi degistirdiyseniz gegerlidir.

> Dondirmeyi mimkinse kapatmadan 6nce sifirlayin
> Tekrar agmada dondiirme durumunu kontrol edin
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BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

8 YANSIMA dongusu Calisma diizlemi hareketi fonksiyonuyla

baglantili olarak farkli sekilde etki edebilir. Burada programlama
siralamasi, yansitilmis eksenler ve kullanilan dénme fonksiyonu
belirleyicidir. Dondudrme sirasinda ve takip eden islem esnasinda
carpisma tehlikesi vardir!

» Islem akisini ve pozisyonlari, grafiksel similasyon yardimiyla
kontrol edin

> Program akis1 tekli tiimce isletim tirinde NC programini ya
da program bolimunu dikkatli sekilde test edin
Ornekler
T 8 YANSIMA dongusu donme fonksiyonu dncesinde doner
eksenler olmadan programlanmis:
m Kullanilan PLANE fonksiyonunun donmesi (PLANE AXIAL
haric) yansitilir
B Yansima, donme sonrasinda PLANE AXIAL ile ya da 19
dongusu ile etki eder
2 8 YANSIMA dongtisi donme fonksiyonu dncesinde bir doner
eksenle programlanmis:

= Yansitilmis doner eksen, kullanilan PLANE fonksiyonunun
donmesi Uzerinde etki etmez, yalnizca doner eksenin
hareketi yansitilir

o Kullanim ve programlama bilgileri:

m  Gergek pozisyonu devralma fonksiyonu etkin
dondurtlmus galisma duzleminde mumkun degildir.

m PLANE fonksiyonunu etkin M120 durumunda
kullanirsaniz kumanda, yarigap dizeltmesini kaldirir ve
boylece M120 fonksiyonu da otomatik olarak kalkar.

B PLANE fonksiyonlarini her zaman PLANE RESET ile
sifirlayin. Oregin tim oda agilarini O ile tanimlarsaniz
kumanda yalnizca agilari sifirlar, dondiirme iglevini
sifirlamaz.

= M138 fonksiyonuyla donen eksenlerin sayisin
sinirlarsaniz bu, makinenizin hareket olanaklarini da
sinirlayabilir. Kumandanin, segimi kaldiriimis eksenlerin
eksen agisini dikkate almasini ya da O olarak almasini
makine dreticiniz tespit eder.

= Kumanda yalnizca alet ekseni Z etkinken donus
fonksiyonlarini destekler.
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Genel bakis

Cogu PLANE fonksiyonu ile (PLANE AXIAL harig) istenen galisma
dizlemini, makinenizde mevcut doner eksenlerden bagimsiz olarak
aciklayabilirsiniz. Asagidaki olanaklar kullanima sunulur:

Yazilim tusu Fonksiyon Gerekli parametreler Sayfa
SPATIAL SPATIAL Hacimsel aci SPA, SPB, SPC 444
PROJECTED PROJECTED iki projeksiyon agisi PROPR ve PROMIN ile rotasyon agisi 447
e ROT
EULER EULER Ug Euler acisi eksen sapmasi (EULPR), yonelim (EULNU) 449
: ve rotasyon (EULROT)
vecTon VECTOR Duzlemin tanimi i¢in normal vektor ve dondurdlmis X 451
ekseni yonunu tanimlamak igin temel vektor
romws POINTS Dondurtlecek dizlemin istenen 3 noktasinin koordinatlarr 453
e sea. RELATIV Muinferit etkisi artan hacimsel agl 455
AEAL AXIAL Ug mutlak veya artan eksen agisi A, B, C 456
RESET RESET PLANE fonksiyonunu sifirlama 443

Animasyonu baglatma

Munferit PLANE fonksiyonlarinin gesitli tanimlama olanaklarini
ogrenmek i¢in yazim tusu animasyonlari yardimiyla
baslayabilirsiniz. Bunun i¢in dnce animasyon modunu agin ve
ardindan istediginiz PLANE fonksiyonunu segin. Animasyon sirasinda
kumanda, segilen PLANE fonksiyonunun yazilim tusunu mavi renk

yapar.

Yazilmtusu  Fonksiyon

Animasyon modunu agma

Animasyon segimi (mavi renkte)
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PLANE fonksiyonunu tanimlayin

> Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte ﬁanomm @m
agin T -
s » ISLEM DUZLEMI KOL HAR. yazilim tusuna basin

KOL HAR. > Kumanda, yazihm tusu cubugunda kullanima e
sunulan PLANE fonksiyonunu gosterir. e O M

TOOL CALL 2 Z 54500
T

=

=

_FAT _ j

» PLANE fonksiyonunu segin e j
E

o.rot ne: 262 ntsu. fhEatat

w0 X
t60 inesLeue PaztavonL
41 FREZE TIPI
42 IGUVENLIK ME!
aena +0 YUZEY KaoR
o8 2. GUVENLIK MES.
50,
0

{BEaLEUEYE BASLAT

%I@l ] [ R |
Fonksiyon se¢imi
» Istediginiz fonksiyonu yazilim tusuyla segin
> Kumanda, diyalogu surdurur ve gerekli parametreleri sorar.
Etkin animasyonda fonksiyon segimi
» Istediginiz fonksiyonu yazilim tusuyla segin
> Kumanda animasyonu gosterir.
> Su anda etkin fonksiyonu kabul etmek i¢in fonksiyonun yazilim
tusuna yeniden basin veya ENT tusuna basin
Pozisyon gostergesi
PLANE AXIAL harig olmak Uzere, herhangi bir PLANE fonksiyonu [EXFrooran aicies tora womos m
etkin oldugunda kumanda, ek durum gostergesinde hesaplanan 1o comone o G B
hacimsel agiyr gorunttler. e R R
Kumanda, kalan yol géstergesinde (ISTRW ve REFRW) dénme T —
sirasinda (MOVE ya da TURN modu) doner eksende hesaplanan son ol B W -
konuma kadar olan yolu gosterir. e e e
u : +0.000 I +0.000 ;ﬂ Ji
W o000l @ +0.000
- '—‘;—'-i Fioo% [ay]
DURLM W““" DURLM *
T || | = J{ o || |
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PLANE fonksiyonunu sifirlama
Ornek

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
agin
fouan » ISLEM DUZLEMI KOL HAR. yazilim tusuna basin
DUZLEM:
KoL HaR. > Kumanda, yazilim tusu gubugunda kullanima
sunulan PLANE fonksiyonlarini gosterir

ReseT > Gerialma fonksiyonunu segin

8=

MOVE

» Kumandanin, hareketli eksenleri otomatik olarak
temel konuma pozisyonlandirip (MOVE veya
TURN) pozisyonlandirmayacagdini (STAY) belirleyin
Diger bilgiler: 'Otomatik dondirme MOVE/TURN/
STAY", Sayfa 459

END » END tusuna basin

PLANE RESET fonksiyonu etkin donmeyi ve agiyi (PLANE fonksiyonu
ya da 19 dongusu) geri alir (agi = 0 ve fonksiyon aktif degil). Coklu
tanimlama gerekli degildir.

Fonksiyon higbir ofset degerini sifirlamaz!

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve igleme
Kullanici El Kitabi

0 = Manuel isletim tiiriinde dondiirmeyi, 3D-ROT meniisii
uzerinden devre disi birakabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi

B Malzeme edimini referans noktasi tablosuna 3D
temel donls olarak kaydetmek icin tarama sistemi
fonksiyonlarini kullanabilirsiniz, 6rnedin Diizlem (PL).
NC programinda, malzemeyi bir dondirme fonksiyonu
ile hizalamaniz gerekir, or. PLANE SPATIAL SPA+0 SPB
+0 SPC+0 TURN FMAX ile. Kumanda bu fonksiyonda 3D
temel rotasyonu dikkate almadigindan diizenleme igin
PLANE RESET kullanmamalisiniz.

Diger bilgiler: "Hacimsel a¢i tzerinden calisma
dizlemini tanimlama: PLANE SPATIAL", Sayfa 444
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Hacimsel agi iizerinden galisma diizlemini tanimlama:
PLANE SPATIAL

Uygulama

Hacimsel acilar dondurtlmemis malzeme koordinat sisteminde
maks. (¢ adede kadar donus vasitasliyla bir galisma dizlemini
tanimlar (donme siralamasi A-B-C).

Gogu kullanici burada ters sirada art arda siralanan ¢ donisten
hareket eder (dondiirme sirasi C-B-A).

Asagidaki karsilastirmada goruldigu Uzere sonug her iki goris
seklinde de aynidir.

Diger bilgiler: "Bir pah orneginde oldugu Uzere gorinimlerin
karsilastinimasi', Sayfa 445

Programlama uyarilari:

® Bir veya daha fazla agi O olsa dahi daima Ug hacimsel
acinin SPA, SPB ve SPC tamamini tanimlamalisiniz.

m 19 dongusl igin makineye bagl olarak hacimsel agilarin
ya da eksen acilarinin girisi gereklidir. Konfigirasyon
(makine parametresi ayari) hacimsel agi giriglerini
saglyorsa 19 dongustinde ve PLANE SPATIAL
fonksiyonunda ag¢i tanimi ayni olur.

= Konumlandirma tutumu segilebilir. Diger bilgiler:
"PLANE fonksiyonunun konumlandirma davranigini
belirleme", Sayfa 458

Girig parametreleri
Ornek

spaTIAL » Hacimsel ag1 A?: (dondurilmemis) X ekseni
“% etrafindaki SPA donme agisi. Girig aralig
-359,9999° ila +359,9999°

» Hacimsel a¢1 B?: (dondirilmemis) Y ekseni
etrafindaki SPB donme agcisl. Giris aralig
-359,9999° ila +359,9999°

» Hacimsel ag1 C?: (dondiiriimemis) Z ekseni
etrafindaki SPC donme agcisi. Giris aralig
-359,9999° ila +359,9999°

> Pozisyon ozellikleriyle devam
Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonunun
konumlandirma davranisini belirleme”,
Sayfa 458
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Bir pah 6rneginde oldugu iizere goriiniimlerin karsilastiriimasi
Ornek

Goriiniim A-B-C

Cikis durumu

SPA+45
Z alet agisinin yonu

W-CS donduridlmemis malzeme
koordinat sisteminin X ekseni
etrafinda dontsu

SPB+0

Dondurtlmemis W-CS'nin Y
ekseni etrafinda dontsU

0 degerinde rotasyon yok
SPC+90

X ana agisinin yonu

Dondurulmemis W-CS'nin Z
ekseni etrafinda doniisu
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Goriiniim C-B-A

Cikis durumu

SPC+90

Xana agisinin yonu

W-CS malzeme koordinat siste-
minin Z ekseni etrafinda ayrica
dondurtlmemis isleme duzle-
minde donusu

SPB+0

WPL-CS calisma diizlemi
koordinat sisteminde Y ekseni
etrafinda ayrica dondiriimus
galisma dizleminde donis

0 degerinde rotasyon yok

SPA+45
Z alet agisinin yonu
WPL-CS'de X ekseni etrafinda

ayrica dondudrdlmds galisma
dizleminde donis

Her iki gordnim de ayni sonuca goturar.

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma Anlami

SPATIAL ing. spatial = hacimsel

SPA spatial A: (dondurtlmemis) X ekseni dontsi
SPB spatial B: (donddrtlmemis) Y ekseni dondisi
SPC spatial C: (dondirilmemis) Z ekseni donisi
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Projeksiyon agisi lizerinden g¢alisma diizlemini tanimlama
PLANE PROJECTED

Uygulama

Projeksiyon acilari, 1. koordinat diizlemi (Z alet ekseninde Z/X) ve
2. koordinat diizleminin (Z alet ekseninde Y/Z) projeksiyonuyla
tanimlanacak galisma dizleminde belirleyebilecekleri iki aginin bilgisi

X X » K PROMIN <>
ile bir calisma dizlemi tanimlar.

Programlama uyarilari:

®  Projeksiyon agilari, dik acili koordinat sisteminin
acl projeksiyonlarina uygundur. Sadece dik aclli
malzemelerin dis yuzeylerindeki agilar, projeksiyon
acilaryla aynidir. Bu sekilde dik acili olmayan
malzemelerde teknik gizimdeki agi verileri, siklikla gergek
projeksiyon acilarindan sapma yapar.

= Konumlandirma tutumu segilebilir. Diger bilgiler:

"PLANE fonksiyonunun konumlandirma davranigini
belirleme", Sayfa 458

PROPR
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Girig parametreleri

PROJEGTED > Proj. acis1 1. Koordinat diizlemi?:
Dondurilmeyen koordinat sisteminin (Z alet
ekseninde Z/X) 1. koordinat diizlemindeki
dondurtlmus galisma dizlemine ait yansitilan
acl. Giris araligi -89,9999° ila +89,9999°. 0° ekseni,
etkin ¢alisma dizlemindeki ana eksendir (Z alet
ekseninde X, pozitif yone dogru)

> Proj. acis1 2. Koordinat diizlemi?:
Donduridlmeyen koordinat sisteminin (Z alet
ekseninde Y/Z) 2. koordinat dizlemindeki
yansitilan agi. Giris araligi -89,9999° ila +89,9999°.
0° ekseni, etkin galisma diizleminin yan eksenidir
(Z alet ekseninde Y)

> ROT acis1 dondiiriilmiis diizlemde?:
Dondurtlmis koordinat sistemlerinin
dondurdlmds alet ekseninde dondurilmesi
(mantiken 10 dongull rotasyona denktir).
Rotasyon agisiyla, kolay bir sekilde ¢alisma
diizleminin ana eksen yoniini (Z alet ekseninde X;
Y alet ekseninde Z) belirleyebilirsiniz. Giris aralig
-360° ila +360°

> Pozisyon ozellikleriyle devam
Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonunun
konumlandirma davranisini belirleme”,
Sayfa 458

Ornek

Kullanilan kisaltmalar:

PROJECTED ing. projected = izdisumu alinmis
PROPR Principal plane: ana dizlem
PROMIN minor plane: yan diizlem

KIRMIZI Ing. rotation: rotasyon
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Calisma diizlemini Euler agisi iizerinden tanimlama:
PLANE EULER

Uygulama

Euler agisl, calisma duzlemini Uc devir ile dondiiriilmiis
koordinasyon sistemi ile tanimlar. Ug Euler agisy, Isvigreli
matematikgi Euler tarafindan tanimlanmistir.

Konumlandirma tutumu segilebilir.

Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonunun konumlandirma
davranisini belirleme", Sayfa 458

Girig parametreleri
PROTECTED » Don.ac¢. Ana koordinat diizlemi?: Z ekseni
% etrafinda EULPR donme agisi. Dikkat edilmesi
gerekenler:
B Girig araligi -180,0000° ila 180,0000°
B (O° ekseni X eksenidir
> Alet ekseni cevirme agis1?: EULNUT cevirme
acisl, koordinat sisteminden eksen sapmasi

acisindan gegen cevrilmis X ekseni. Dikkat
edilmesi gerekenler:
B Girig araligi 0° ila 180,0000°
B (O° ekseni Z eksenidir

> Dondiiriilmiis diizlemde ROT agis1?:
Dondurtlmus Z ekseni etrafinda dondirilmas
koordinat sisteminin EULROT donisti (10 dongdli
rotasyona denktir). Rotasyon agisiyla kolay bir
sekilde X ekseninin yonidnli donddrdlmis galisma
diizleminde tayin edebilirsiniz.

Dikkat edilmesi gerekenler:
®  Giris araligi 0° ila 360,0000°
= (0° ekseni X eksenidir

> Pozisyon ozellikleriyle devam
Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonunun
konumlandirma davranigini belirleme”,
Sayfa 458

Ornek
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Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma

Anlami

EULER

Euler agisini tanimlayan isvigreli matematikgi
EULROT

EULPR

Eksen sapma agisl: Z ekseni gevresinde koordi-
nat sisteminin donusinl tanimlayan agl

EULNU

Nutasyon acisi: Agl, koordinat sisteminin eksen
sapmasl agislyla donduirilmus X ekseni etrafin-
da donmesi olarak tarif edilir

EULROT

450

Rotasyon agisi: Dondurilmus Z eksenindeki,
gevrilmis ¢alisma dizleminin dongtisini tanim-
layan agl
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iki vektor iizerinden galisma diizlemini tanimlama:
PLANE VECTOR

Uygulama

iki vektor (izerinden calisma diizleminin tanimi, eger CAD sistemi
temel vektor ve gevrilmis calisma dizleminin normal vektorini
hesaplayabiliyorsa kullanilabilir. Standart giris gerekli degildir.
Kumanda, norm hesaplamasini dahili olarak yapar, boylece
-9,999999 ile +9,999999 arasindaki degerleri girebilirsiniz.

Calisma duzlemi igin gerekli olan temel vektordn tanimi, BX, BY ve BZ

bilesenleri ile tanimlanir. Normal vektord NX, NY ve NZ bilesenleri ile
tanimlanir.

Programlama uyarilarr:

®  Kumanda girilen deg@erlerden, kendiliginden her bir
standart vektoru hesaplar.

= Normal vektor, calisma dizleminin egimini ve
hizalamasini tanimlar. Temel vektor tanimli galisma
dizleminde X ana ekseninin hizasini tespit eder.
Galisma duzlemi taniminin belirgin olmasi icin vektorler,
birbirine dikey sekilde programlanmalidir. Dikey olmayan
vektorlerde kumandanin tutumunu makine Ureticisi
belirler.

B Normal vektor ¢cok kisa programlanmamalidir, orn. tim
hizalama bilesenleri 0 degeriyle ya da ayrica 0,0000001
ile. Bu durumda kumanda egimi belirleyemez. islem bir
hata mesajlyla iptal edilir. Bu tutum makine parametresi
konfiglirasyonundan bagimsizdir.

= Konumlandirma tutumu segilebilir. Diger bilgiler:

"PLANE fonksiyonunun konumlandirma davranigini
belirleme", Sayfa 458

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, dikey olmayan vektorlerde kumandanin
tutumunu konfigure eder.

Standart hata mesajina alternatif olarak kumanda, dikey
olmayan temel vektor dizeltir (ya da degistirir). Kumanda
bu asamada normal vektoru degistirmez.

Dikey olmayan temel vektdrde kumandanin standart
diizeltme tutumu:

B Temel vektorin izdisimd, normal vektor boyunca
calisma dizlemine (normal vektdr vasitasiyla
tanimlanmis) alinir

Normal vektore gore ¢ok kisa, paralel ya da anti paralel

durumdaki dikey olmayan temel vektorde kumandanin

duzeltme tutumu:

= Normal vektorde bir X bolimi bulunmuyorsa temel
vektor, onceki X eksenine uygundur

B Normal vektorde bir Y bolimi bulunmuyorsa temel
vektor, onceki Y eksenine uygundur
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Girig parametreleri

vecros > X bileseni temel vektorii?: B temel vektorinun
'@» X bileseni BX. Giris araligi: -9,9999999 ila
+9,9999999

> Y bileseni temel vektorii?: B temel vektorinin
Y bileseni BY. Giris araligi: -9,9999999 ila
+9,0999999

> Z bileseni temel vektorii?: B temel vektortinin
Z bileseni BZ. Girig aralidi: -9,9999999 ila
+9,9999999

» X bileseni normal vektorii?: N normal
vektortnin X bileseni NX. Giris arali§i: -9,9999999
ila +9,9999999

> Y bileseni normal vektorii?: N normal
vektorinin Y bileseni NY. Girig araligi: -9,9999999
ila +9,9999999

> Z bileseni normal vektorii?: N normal
vektordnln Z bileseni NZ. Girig arali§i: -9,9999999
ila +9,9999999

» Pozisyon ozellikleriyle devam
Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonunun
konumlandirma davranisini belirleme”,

Sayfa 458

Ornek

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma Anlami

VECTOR ingilizce vector = Vektor

BX, BY, BZ T emel vektor : X, Y ve Z bilesenleri
NX, NY, NZ N ormal vektor : X, Y ve Z bilesenleri
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Ug nokta iizerinden galigma diizlemini tanimlama: PLANE
POINTS

Uygulama

Galisma duzlemi, bu diizlemin P1'den P3'e kadar istenilen ii¢
noktasinin girilmesiyle tam olarak belirlenebilir. Bu olanak PLANE
POINTS fonksiyonuyla gergeklestiriimistir.

Programlama uyarilari:

= Ug nokta dlzlemdeki egimi ve hizalamayi tanimlar.
Kumanda PLANE POINTS durumunda etkin sifir
noktasinin konumunu degistirmez.

= Nokta 1 ve nokta 2, dondirilmus X ana ekseninin
hizasini tespit eder (Z alet ekseninde).

= Nokta 3, dondirllmus galisma dizleminin egimini
tanimlar. Tanimlanmis galisma dizleminde Y ekseninin
dogrultusu elde edilir, glinkl X ana eksenine dik agili
sekilde durur. Nokta 3 konumu bu sekilde alet ekseninin
dogrultusunu ve dolayisiyla galisma dizleminin
hizalamasini belirler. Pozitif alet ekseninin malzemeden
disa dogru isaret etmesi igin nokta 3, baglanti hattinin
tzerinde nokta 1 ile nokta 2 arasinda bulunmalidir (sag
el kural).

®m Konumlandirma tutumu segilebilir. Diger bilgiler:
"PLANE fonksiyonunun konumlandirma davranigini
belirleme", Sayfa 458
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Girig parametreleri

POINTS » X koordinat1 1. Diizlem noktasi1?: X koordinati
% P1X, 1. Duzlem noktasi

» Y koordinat1 1. Diizlem noktasi?: Y koordinati
P1Y, 1. Dlzlem noktasi

» Z koordinati 1. Diizlem noktasi1?: Z koordinati
P1Z, 1. Dizlem noktasi

» X koordinati 2. Diizlem noktasi1?: X koordinati
P2X, 2. DUzlem noktasli

» Y koordinat1 2. Diizlem noktasi?: Y koordinati
P2Y, 2. Dizlem noktasi

» Z koordinati 2. Diizlem noktasi1?: Z koordinati
P2Z, 2. Dizlem noktasi

» X koordinat1 3. Diizlem noktasi1?: X koordinati
P3X, 3. DUzlem noktasli

» Y koordinat1 3. Diizlem noktasi?: Y koordinati
P3Y, 3. Dlzlem noktasi

» Z koordinati 3. Diizlem noktasi1?: Z koordinati
P3Z, 3. Dizlem noktasi

> Pozisyon ozellikleriyle devam
Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonunun
konumlandirma davranisini belirleme”,
Sayfa 458

Ornek

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma Anlami

POINTS ingilizce points = Noktalar
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Calisma diizlemini tek, artimli hacimsel agiyla tanimlama:
PLANE RELATIV

Uygulama

Goreceli hacimsel aclyi, daha 6nceden etkin dondurdlmus bir
calisma duzlemi bagka bir dondiirme ile dondurilecegi zaman
kullanin. Ornegin 45° pahi dondurdlmus bir diizleme yerlestirin.

o Programlama uyarilari:
B Tanimlanmis agi, dnceden kullanilan donme
fonksiyonundan bagimsiz olarak daima etkin galisma
duzlemiile ilgilidir.

® istediginiz sayida PLANE RELATIV fonksiyonunu art
arda programlayabilirsiniz.

= Bir PLANE RELATIV fonksiyonundan sonra yeniden PR - SPB - SPC
onceki etkin galisma duizlemine geri ddnmek istiyorsaniz
ayni PLANE RELATIV fonksiyonunu ters on isaretle
tanimlayin.

®  Onceki donisler olmadan PLANE RELATIV
kullaniyorsaniz PLANE RELATIV, dogrudan malzeme
koordinat sisteminde etki eder. Bu durumda onceki
calisma dizlemini PLANE RELATIV fonksiyonunun
tanimli bir hacimsel agisi etrafinda dondrdn.

= Konumlandirma tutumu segilebilir. Diger bilgiler:
"PLANE fonksiyonunun konumlandirma davranigini
belirleme", Sayfa 458

Girig parametreleri

REL. SPa. » Artimh ac1?: Etkin ¢alisma dizlemi etrafinda
\@» gevrilecek olan hacimsel agl. Etrafinda

dondurulecek olan eksen, yazilim tusuyla
secilmelidir. Giris araligi: -359.9999° ila
+359.9999°

> Pozisyon ozellikleriyle devam
Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonunun
konumlandirma davranisini belirleme”,
Sayfa 458

Ornek SPA - SPB - SPC

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma Anlami

RELATIV ingilizce relative = rolatif
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Eksen agisi iizerinden ¢aligma diizlemi: PLANE AXIAL

Uygulama

PLANE AXIAL fonksiyonu hem galigsma diizleminin egimini ve
hizalamasini hem de doner eksenlerin nominal koordinatlarini
tanimlar.

PLANE AXIAL ayrica sadece tek bir doner eksenle baglantili
olarak da mumkundr.

Nominal koordinat girisi (eksen agisi girisi), talimatlara
uygun eksen konumlari vasitasiyla belirli sekilde
tanimlanmis bir ddnme durumu avantajini saglar. Hacimsel
acl girigslerinde siklikla ilave tanimlar olmadan gok

sayida matematiksel ¢ozim bulunur. Bir CAM sistemi
kullaniimadan eksen agisi girisi genellikle sadece dik acili
uygulanmis doner eksenlerle bagdlantili olarak rahat olur.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makineniz hacimsel agl tanimlarina izin veriyorsa PLANE
AXIAL dogrultusunda ayrica PLANE RELATIV ile de
programlamaya devam edebilirsiniz.

o Programlama uyarilari:

B Eksen acgilari makinedeki mevcut eksenlere uygun
olmalidir. Eksen agilarini mevcut olmayan doner
eksenler igin programliyorsaniz kumanda bir hata mesajl
verir.

® PLANE AXIAL fonksiyonunu PLANE RESET fonksiyonu
ile geri alin. O girisi sadece eksen agisini geri alir ancak
dénme fonksiyonunu devre disi birakmaz.

= PLANE AXIAL fonksiyonunun eksen agisi kalic sekilde
etki eder. Artan bir eksen agisiI programliyorsaniz
kumanda bu degeri, glincel etkili eksen agisina ilave
eder. iki ardisik PLANE AXIAL fonksiyonunda iki farkli
doner eksen programlarsaniz yeni ¢calisma dizlemi,
tanimli her iki eksen agisindan elde edilir.

® SYM (SEQ), TABLE ROT ve COORD ROT fonksiyonlari
PLANE AXIAL ile baglantili olarak etki etmez.

® PLANE AXIAL fonksiyonu bir temel devir hesaplamaz.
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Girig parametreleri
Ornek

AXTAL > Eksen acis1 A?: A ekseninin hangi aglya
‘ﬁ%ﬁ cevrilecegini belirtir. Eger artimli de@erler

girilmisse, o zaman A ekseninin hangi aci kadar
gegerli pozisyondan dondurdlecegini belirtir. Girdi
alani: -99999,9999° ila +99999,9999°

> Eksen acis1 B?: B ekseninin hangi aglya
gevrilecegini belirtir. Eger artimli degerler
girilmisse, o zaman B ekseninin hangi a¢i kadar
gegerli pozisyondan donddrdlecegini belirtir. Girig
alani: -99999,9999° ila +99999,9999°

> Eksen acis1 C?: C ekseninin hangi aglya
gevrilecegini belirler. Eger artimli degerler
girilmisse, 0 zaman B ekseninin hangi a¢i kadar
gegcerli pozisyondan dondurtlecegini belirtir. Giris
alani:-99999,9999¢ ila +99999,9999°

> Pozisyon ozellikleriyle devam
Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonunun
konumlandirma davranisini belirleme”,
Sayfa 458

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma Anlami

AXIAL ingilizce axial = eksenel
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PLANE fonksiyonunun konumlandirma davranisini
belirleme

Genel bakis

Dondurtlmus galisma dizlemini tanimlamak igin hangi PLANE
fonksiyonunu kullandiginizdan bagimsiz olarak, konumlandirma
davranigl igin asagidaki fonksiyonlar her zaman kullanima sunulur:

= Otomatik dondirme

m  Alternatif hareket olanaklarinin segimi (PLANE AXIAL dahilinde
degil)

m Transformasyon tirinin segimi (PLANE AXIAL dahilinde degil)

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

8 YANSIMA dongisi Calisma diizlemi hareketi fonksiyonuyla

baglantili olarak farkl sekilde etki edebilir. Burada programlama
siralamasi, yansitilmis eksenler ve kullanilan donme fonksiyonu
belirleyicidir. Dondurme sirasinda ve takip eden islem esnasinda
carpisma tehlikesi vardir!

» Islem akisini ve pozisyonlari, grafiksel similasyon yardimiyla
kontrol edin
> Program akis1 tekli tiimce isletim turunde NC programini ya
da program bolumunu dikkatli sekilde test edin
Ornekler
1T 8 YANSIMA dongusi donme fonksiyonu dncesinde doner
eksenler olmadan programlanmis:
= Kullanilan PLANE fonksiyonunun donmesi (PLANE AXIAL
harig) yansitilir
B Yansima, dénme sonrasinda PLANE AXIAL ile ya da 19
dongusti ile etki eder
2 8 YANSIMA dongtisi donme fonksiyonu 6ncesinde bir doner
eksenle programlanmis:

® Yansitilmis doner eksen, kullanilan PLANE fonksiyonunun
donmesi Uzerinde etki etmez, yalnizca doner eksenin
hareketi yansitilir
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Otomatik dondiirme MOVE/TURN/STAY

Duzlem tanimi igin tiim parametreleri girdikten sonra kumandanin
doner eksenleri hesaplanan eksen degerlerine nasil dondirmesi
gerektigini belirlemelisiniz. Giris mutlaka gereklidir.

Kumanda, doner eksenleri hesaplanan eksen degerlerine donduir-
mek i¢in su segenekleri sunar:

» PLANE fonksiyonu, doner eksenleri hesaplanan Mo
a— eksen degerine otomatik olarak dondirmeli, bu \,g
sirada malzeme ve alet arasindaki rolatif pozisyon — b
degismemelidir.
TURN
.-
[ 9
STAY E

> Kumanda, dogrusal eksenlerde dengeleme
hareketi uygular.

PLANE fonksiyonu, doner eksenleri otomatik
olarak hesaplanan eksen degerine dondurmelidir,
bu sirada sadece doner eksenler konumlandirilir.

> Kumanda, dogrusal eksenlerde dengeleme
hareketi uygulamaz.

» Doner eksenleri sonra gelen, ayri bir
STAY . . I PR . .
konumlandirma timcesinde dondurtrsiniz

MOVE segenegini (PLANE fonksiyonu otomatik olarak dengeleme
hareketi ile donmelidir) belirlediyseniz asagida agiklanan iki
parametre WZ ucu donme noktas1 mesafesi ve besleme noktasi?
F=tanimlanmalidrr.

TURN secenegini (PLANE fonksiyonu otomatik olarak dengeleme
hareketi olmadan donmelidir) belirlediyseniz agagida agiklanan
Besleme? F= parametresi tanimlanmalidir.

Dogrudan sayi dederleriyle tanimlanan F beslemesine alternatif
olarak dondirme hareketlerinin FMAX (hizli hareket) ya da
FAUTO (TOOL CALL tiimcesindeki besleme) ile de yapiimasini
saglayabilirsiniz.

TURN

1
roy “rw

PLANE fonksiyonunu STAY ile baglantili olarak kullanirsaniz
doner eksenlerini ayri bir pozisyon timcesinde PLANE
fonksiyonu sonrasinda dondirmeniz gerekir.
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» WZ ucundan donme noktasi mesafesi (artan): DIST parametresi
Uzerinden dondirme hareketindeki dénme noktasinin yerini, alet
ucundaki glincel pozisyona dayanarak degistirirsiniz.

= Alet, dondirmeden 6nce malzeme igin belirtilen mesafede
bulunuyorsa alet dondiikten sonra da goreceli bakimdan ayni
pozisyonda durur (sag ortadaki sekle bakin, 1 = DIST)

m  Alet, dondirmeden dnce malzeme igin belirtilen mesafede
bulunmuyorsa alet dondukten sonra goreceli bakimdan ¢ikis
pozisyonuna Gtelenmis olarak durur (sag alttaki sekle bakin, 1
= DIST)

> Kumanda, aleti (tezgahi) alet ucunun etrafinda donddirdr.

> Besleme? F=: Aletin dondurilecegi hat hizi

> WZ ekseninde geri cekme uzunlugu?: Geri cekme yolu MB,
artarak guncel alet konumundan kumandanin donme igleminden
once hareket ettigi etkin alet eksen yoninde etki eder. MB MAX

aleti yazilim son konum salterinin hemen onune kadar hareket
ettirir
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Doner eksenleri ayri bir NC tiimcesinde dondiirme

Doner eksenleri ayri konumlandirma timcesinde dondirmek
isterseniz (STAY opsiyonu segilmis), asagidaki gibi hareket edin:

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir carpisma
kontroll gergeklestirmez. Dondirme oncesinde yanlis ya da
eksik on konumlandirma olmasi durumunda dondirme hareketi
sirasinda garpisma tehlikesi olusur!

» Dondurme oncesinde guvenli bir konum programlayin

> Program akisi tekli tiimce isletim tirtinde NC programini ya
da program bolimdiind dikkatli sekilde test edin

v

Istediginiz PLANE fonksiyonunu segin, otomatik dondirmeyi
STAY ile tanimlayin. Galisma sirasinda kumanda, makinenizde
mevcut doner eksenlerin pozisyon degerlerini hesaplar ve bunlari
Q120 (A ekseni), Q121 (B ekseni) ve Q122 (C ekseni) sistem
parametrelerine kaydeder

Kumanda tarafindan hesaplanan aci degerlerinden
konumlandirma timcesini tanimlayin

v

Ornek: C yuvarlak tezgahi ve A déndiirme tezgahini hacimsel agi B+45° olacak sekilde dondiiriin

Guvenli yukseklikte pozisyonlandirin
PLANE fonksiyonunu tanimlayin ve etkinlestirin

Kumandadan hesaplanan degerlerle doner ekseni
konumlandirma

Dondurdlmus dizlemde iglem tanimi
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SYM (SEQ) +/- dondiirme olanaklarinin segimi

Kumanda, tanimladi§iniz calisma dizlemi konumundan makinenizde
mevcut doner eksenlerin uygun konumu belirlemelidir. Genel olarak SYM(SEQ) -
her zaman iki ¢ozUm olanagi sunulur.

Olasi ¢gozUm seceneklerinden birinin belirlenmesi igin kumanda, iki
varyant sunar: SYM ve SEQ. Segenekleri yaziim tuslarinin yardimiyla
secersiniz. SYM standart segenektir.

SYM veya SEQ girisi istege baglidir.

SEQ, Master eksenin temel konumundan (0°) yola ¢ikar. Master
ekseni, aletten hareketle ilk doner eksen veya tezgahtan hareketle
son doéner eksendir (makine yapilandirmasina baghdir). iki ¢ozim
secenegi pozitif veya negatif alanda bulunuyorsa kumanda, otomatik
olarak en yakin ¢ozimu kullanir (daha kisa yol). ikinci ¢ozim
segenegine ihtiyag duyarsaniz ¢alisma dizlemini dondirmeden
dnce Master eksenini 6n konumlandirmaniz (ikinci ¢6zim segenedi
alaninda) veya SYM ile galismaniz gerekir. SYM(SEQ) -

SYM, SEQ'nun tersine Master ekseninin simetri noktasini referans
olarak kullanir. Her Master ekseni birbirinden 180° uzakta duran
iki simetri ayarina sahiptir (kismen hareket alaninda sadece tek bir
simetri ayar).

SYM(SEQ) +

SYM(SEQ) +

Simetri noktasini agagidaki sekilde belirlersiniz:

> PLANE SPATIAL 6gesini herhangi bir hacimsel agi ve
SYM+ ile uygulayin

> Master eksenin eksen agisini bir Q parametresine
kaydedin, or. -80

> PLANE SPATIAL fonksiyonunu SYM- ile tekrarlayin

> Master eksenin eksen agisini bir Q parametresine
kaydedin, or. -100

> Ortalama deger olusturma, or. -90
Ortalama deger simetri noktasina esittir.

SEQ icin referans SYM igin referans

SYM fonksiyonu yardimiyla Master ekseninin simetri noktasina iliskin
¢OzUm segeneklerinden birini segin:

m SYM+, Master eksenini simetri noktasindan yola gikarak pozitif
yarl alanda konumlandirir

m SYM-, Master eksenini simetri noktasindan yola ¢ikarak negatif
yari alanda konumlandirir
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SEQ fonksiyonu yardimiyla Master ekseninin temel konumuna iligkin

¢OzUm secgeneklerinden birini segin:

= SEQ+, Master ekseninin temel konumdan yola ¢ikarak pozitif
dondirme alaninda konumlandirir

m SEQ-, Master ekseninin temel konumdan yola gikarak negatif
donddrme alaninda konumlandirir

SYM (SEQ) ile sectiginiz ¢c6zim makinenin hareket alaninda degilse

kumanda agiya izin verilmez hata mesajini verir.

PLANE AXIAL ile kullaniimasi halinde SYM (SEQ) fonksiyonu
etki etmez.

SYM (SEQ) 6desini tanimlamazsaniz kumanda, ¢6zUmu asagidaki

gibi tespit eder:

1 Her iki ¢ozim olanagdinin doner eksenlerindeki hareket alaninda
olup olmadiginin belirlenmesi

2 ki ¢ozUm secenegi: doner eksenlerin giincel pozisyonundan
hareketle en kisa yola sahip ¢ozUm segeneginin segilmesi

3 Bir gozim secenegi: tek ¢ozim segenedinin segilmesi
4 CozUm secenedi yok: Agtya izin verilmez hata mesajinin
verilmesi
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Ornekler

C yuvarlak tezgahli ve A doner tezgahli makine. Programlanmig
fonksiyon: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Sonlandirma salteri Baslangi¢ pozisyonu SYM = SEQ Eksen konumu sonucu
Yok A+0, C+0 programlanmamis A+45, C+90

Yok A+0, C+0 + A+45, C+90

Yok A+0, C+0 - A-45,C-90

Yok A+0, C-105 programlanmamis A-45, C-90

Yok A+0, C-105 + A+45, C+90

Yok A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 programlanmamis A-45,C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 + Hata mesajl
-90<A<+10 A+0, C+0 - A-45,C-90

B yuvarlak tezgahli ve A doner tezgahli makine (son konum salteri
A +180 ve -100). Programlanmis fonksiyon: PLANE SPATIAL
SPA-45 SPB+0 SPC+0

SYM SEQ Eksen konumu sonucu Kinematik goriiniim
+ A-45, B+0

- Hata mesaji Sinirh alanda ¢oziim yok
+ Hata mesaji Sinirh alanda ¢oziim yok
- A-45, B+0

Simetri noktasinin konumu kinematige baglidir. Kinematigi
degistirirseniz (or. kafa degisimi) simetri noktasinin
konumu da degisir.

Kinematige bagl olarak SYM pozitif donme yonu SEQ pozitif
donme yonine esit degildir. Bu nedenle her makinede
simetri noktasinin konumunu ve SYM donme yoninu
programlama oncesinde tespit edin.
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Donusiim tiiri segimi
COORD ROT ve TABLE ROT donustm tdrleri, serbest bir doner

eksenin pozisyonu ile galisma dizlemi koordinat sisteminin
oryantasyonunu etkiler.

COORD ROT veya TABLE ROT girisi istege bagldr.

Herhangi bir doner eksen su durumda serbest bir doner eksen olur:

= Dondidrme durumunda rotasyon ekseninin ve alet ekseninin
paralel olmasindan otirl, doner eksenin alet dizilimine etkisi
yoktur

® Doner eksen kinematik zincirde, malzemeden hareketle birinci
doner eksendir

COORD ROT ve TABLE ROT dontstm tdrlerinin etkisi boylece

programli hacimsel agilara ve makine kinematigine baghdir.

COORD ROT

Programlama uyarilari:

m Dondidrme durumunda serbest doner eksen olusmazsa
COORD ROT ve TABLE ROT donustm turleri etkisizdir.

B PLANE AXIAL fonksiyonunda COORD ROT ve
TABLE ROT donusum tirleri etkisizdir.
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Serbest bir doner eksenle etki

Programlama uyarilari

B COORD ROT ve TABLE ROT donusum turleriyle
konumlandirma davranigi igin serbest doner eksenin
tezgah mi baglik ekseni mi oldugu onem tasimaz.

m Serbest doner eksenin sonuglanan eksen pozisyonu
digerlerinin yani sira etkin bir temel devire baglidir.

m Calisma dizlemi koordinat sisteminin oryantasyonu
ayrica or. dongud 10 DONME yardimiyla programlanmis
bir rotasyona baglidir.

Yazilmtusu  Fonksiyon

COORD ROT:
Ti> > Kumanda, serbest doner ekseni 0'a

konumlandirir

> Kumanda, calisma duzlemi koordinat sistemini
programli hacimsel agiya gore hizalar

RoT TABLE ROT ile:
= SPA ve SPB esittir O
= SPC esit veya esit degildir O
> Kumanda, serbest doner ekseni programli

hacimsel aglya gore hizalar

> Kumanda, ¢alisma dizlemi koordinat sistemini
temel koordinat sistemine gore hizalar

TABLE ROT ile:

® En az SPA veya SPB esit degildir 0

= SPC esit veya esit degildir 0

> Kumanda serbest doner ekseni

konumlandirmaz, galisma duizleminin
dondirme 6ncesindeki pozisyonu korunur

> Malzemenin birlikte konumlandinimamasindan
dolayr kumanda, calisma dizlemi koordinat
sistemini programli hacimsel aclya gore hizalar

Bir dontsim turt secilmediginde kumanda, PLANE
fonksiyonlarricin COORD ROT dondsum tirinu kullanir
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Ornek

Asagidaki ornek, serbest bir doner eksenle baglantili olarak
TABLE ROT donusum turtnun etkisini gosterir.

Doner ekseni 6n konumlandirma

Calisma duzlemi hareketi

Baslangi¢ noktasi A=0,B=45 A=-90,B =45

>

Kumanda, B eksenini B+45 eksen agisina konumlandirir

SPA-90 ile programlanan dondirme durumunda B ekseni serbest
doner eksen olur

Kumanda serbest doner ekseni konumlandirmaz, galisma
diizleminin dondirilmesinden dnce B ekseninin pozisyonu
korunur

Malzemenin birlikte konumlandirimamasindan dolayi kumanda,
galisma dizlemi koordinat sistemini programli hacimsel agi SPB
+20'ye gore hizalar

v

\4

A\

Calisma diizlemini doner eksenler olmadan dondiirme

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest birakiimali
ve uyarlanmalidir.

Makine ureticisi kinematik agiklamasinda or. takilan bir agi
kafasinin tam agisini dikkate almak zorundadir.

Programlanmis ¢alisma dizlemini doner eksenler olmadan da alete
dikey olarak hizalayabilirsiniz, or. calisma diizlemini takili bir agl
kafasina uyarlamak igin.

PLANE SPATIAL fonksiyonu ve STAY konumlandirma davranisi

ile calisma dizlemini makine Ureticisi tarafindan girilmis agiya
donddurebilirsiniz.

Sabit Y alet yonlu takili agi kafasi 6rnegi:

Ornek

Dondirme agisi alet agisina tam uymalidir, aksi halde
kumanda bir hata mesaji verir.
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11.3 Ayarli galisma (Segenek no. 9)

Fonksiyon

PLANE fonksiyonlari ve M128 ile birlikte, dondurilmus ¢alisma
dizleminde ayarli bir isleme gergeklestirebilirsiniz.

Asagidaki fonksiyonlari kullanarak ayarli bir isleme uygulayabilirsiniz:
m Doner eksenin artan hareketi yardimiyla ayarli isleme

= Normal vektorlerin yardimiyla ayarli igleme

Dondurtimus dizlemde ayarli isleme, sadece yarigap
frezeleriyle mimkiindir. 45° doner basliklarda ve

doner tezgahlarda etkin aglyl, hacimsel agi olarak da
tanimlayabilirsiniz. Bunun igin FUNCTION TCPM kullanin.

Diger bilgiler: "FUNCTION TCPM (Segenek no. 9) ile alet
ayarini kompanse etme', Sayfa 479

Doner eksenin artan hareketiyle ayarli igsleme

> Aleti serbest hareket ettirin

» Istediginiz PLANE fonksiyonunu tanimlayin, pozisyon davranisin
dikkate alin

M128'i etkinlestirin

Dogru tiimcesi Uzerinden istediginiz etkin agiyi ilgili eksene artan
bicimde hareket ettirin

v Yy

Ornek

; Guvenli ylkseklikte konumlandirma

; PLANE fonksiyonunu tanimlama ve etkinlestirme

; TCPM'yi etkinlestirme
; Aleti calistirma

Y
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Normal vektorlerle ayarl isleme

Uygulama

Normal vektorlerle ayarli isleme yaparken, kumanda 3 eksenli es
zamanli bir hareket gergeklestirir. Kumanda, M128 ek fonksiyonu
veya FUNCTION TCPM fonksiyonu yardimiyla doner eksenleri
konumlandirirken alet ucunun konumunu korur.

Diger bilgiler: "Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu
konumunu koruyun (TCPM): M128 (segenek #9)", Sayfa 473

Diger bilgiler: "FUNCTION TCPM (Segenek no. 9) ile alet ayarini
kompanse etme', Sayfa 479

LN timceleriyle bir NC programini asagidaki gibi ¢alistirirsiniz:
> Aleti serbest hareket ettirin

» Istediginiz PLANE fonksiyonunu tanimlayin, pozisyonlama
davranisini dikkate alin

M128'i etkinlestirin

Alet yonU vektor ile tanimli oldugu LN timceleriyle
NC programinin islenmesi

vV Yy

Ornek

; Guvenli ylkseklikte konumlandirma

; Isleme diizlemi dondiirme

; TCPM'yi etkinlestirme

; Aleti normal vektor araciliglyla galistirin
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11.4 Doner eksenler igin ek fonksiyonlar

A, B, C doner eksenlerinde mm/dak cinsinden besleme:
M116 (segenek #8)

Standart davranis

Kumanda, programli beslemeyi bir doner eksende derece/dak.
olarak yorumlar (MM programlarinda ve ing programlarinda). Bu
durumda hat beslemesi, alet merkezinin doner eksen merkezine olan
mesafesine baglidir.

Bu mesafe ne kadar blyikse, hat beslemesi o kadar blyuk olur.

M116'l devir eksenlerindeki mm/dak olarak besleme

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Acili basliklarla bagdlantili olarak, makine geometrisinin
kinematik agiklamasinda makine Ureticisi tarafindan
tanimlandigindan emin olun. isleme igin agili baslik
kullaniyorsaniz dogru kinematigi segmeniz gerekir.

o Programlama uyarilarr:

= M116 fonksiyonu tezgah ve baslik eksenleriile
kullanilabilir.

= M116 fonksiyonu ayrica etkin Calisma diizlemi
hareketi fonksiyonunda da etki eder.

B M128 ya da TCPM fonksiyonlarinin M116 ile
kombinasyonu mumkun degildir. Etkin M128 ya
da TCPM fonksiyonu durumunda bir eksen igin
M116 etkinlestirmek istiyorsaniz bu eksenin M138
fonksiyonu yardimiyla eksen hareketini dolayli olarak
devre digl birakmalisiniz. M138 ile M128 ya da TCPM
fonksiyonunun etki ettigi ekseni belirttiginiz i¢in dolayl.
Bu sekilde M116 otomatik olarak M138 ile segilmeyen
eksene etki eder.
Diger bilgiler: "Hareketli eksen secimi: M138",
Sayfa 477

®  M128 ya da TCPM fonksiyonlari olmadan M116 ayrica iki
doner eksene es zamanli olarak etki edebilir.

Kumanda, programli beslemeyi bir doner eksende mm/dk. olarak
(veya 1/10 ing/dk.) yorumlar. Bu esnada kumanda her bir timce
baslangicinda beslemeyi bu NC timcesi igin hesaplar. Bir doner
eksendeki besleme, alet doner eksen merkezine hareket etse bile
NC timcesi iglenirken degismez.

Etki

M116 calisma duzleminde etki eder. M117 ile M116 geri alinir.
Program sonunda M116 ayni sekilde etkisiz kalir.

M116 tiimce baslangicinda etkili olur.
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Doner ekseni yol optimizasyonlu hareket ettirme: M126

Standart davranig

M126 yalnizca Modulo eksenlerinde etki eder.

Modulo eksenlerinde eksen pozisyonu, 0°-360° modulo uzunlugu
asildiktan sonra tekrar 0° basglangi¢ degerinde baslar. Bu durum,
mekanik olarak sonsuz donduirulebilir eksenlerde gegerlidir.

Modulo olmayan eksenlerde maksimum donts mekanik olarak
sinirhdir. Doner eksen pozisyon gostergesi, baslangi¢ degerine geri
donmez, or. 0°-540°.

Makine el kitabini dikkate alin!

Doner eksenlerin konumlandirma tutumu makineye bagl bir
fonksiyondur.

Makine Ureticisi, doner eksenin bir modulo ekseni olup
olmadigini tanimlamak igin isModulo (no. 300102) makine
parametresini kullanir.

Istege bagli makine parametresi shortestDistance

(no. 3004071) ile makine Ureticisi, kumandanin doner ekseni
standart olarak en kisa hareket yolu ile konumlandirip
konumlandirmayacagini tanimlar. Hareket yollar her iki
yonde de ayniysa doner ekseni 6nceden konumlandirabilir
ve boylece donis yonlnu etkileyebilirsiniz. Ayrica PLANE
fonksiyonunda bir dondidrme ¢6zimuU de segebilirsiniz.

Diger bilgiler: "SYM (SEQ) +/- dondirme olanaklarinin
segimi', Sayfa 462

M126 olmadan davranis:

M126 olmadan kumanda, pozisyon gostergesi 360° altindaki
degerlere disurilmus bir doner ekseni uzun yoldan hareket ettirir.

Ornekler:

Gergek pozisyon Nominal pozisyon = Hareket yolu
350° 10° -340°
10° 340° +330°

M126 ile davranig

M126 ile kumanda, pozisyon gostergesi 360° altindaki degerlere
disurtlmus bir doner ekseni kisa yoldan hareket ettirir.

Ornekler:

Gergek pozisyon Nominal pozisyon = Hareket yolu
350° 10° +20°

10° 340° -30°

Etki

M126, tiimce baslangicinda etki eder.
M127 ve bir program sonu M126 6gesini sifirlar.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023

471




Cok eksenli islem | Doner eksenler igin ek fonksiyonlar

Doner eksen gostergesini 360°'nin altindaki degere
diigiirme: M94

Standart davranis

M94, yalnizca gergek konum gostergesi 360°'nin Uzerindeki degerlere
izin veren devrilme eksenleri igin etkilidir.

Kumanda, aleti glincel agi dederinden programlanan agi de@erine
getirir.

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, bir devrilme ekseni i¢cin modulo sayma
yonteminin kullanilip kullanilmadigini belirlemek Gzere
isModulo (no. 300102) makine parametresini kullanir.

istege bagli makine parametresi shortestDistance

(no. 3004071) ile makine Ureticisi, kumandanin doner ekseni
standart olarak en kisa hareket yolu ile konumlandirip
konumlandirmayacagini tanimlar. Hareket yollar her iki
yonde de ayniysa doner ekseni 6nceden konumlandirabilir
ve boylece donis yoninu etkileyebilirsiniz. Ayrica PLANE
fonksiyonunda bir dondidrme ¢6zimu de segebilirsiniz.

Diger bilgiler: 'SYM (SEQ) +/— dondirme olanaklarinin
segimi", Sayfa 462

Ornek:

Guncel agl degeri: 538°
Programlanan agi degeri: 180°
Gercek hareket yolu: -358°

M94 ile davranig

Kumanda, timce basinda gtincel agi degerini 360°'nin altindaki bir
degere azaltir ve daha sonra programlanan degere gider. Birden
fazla doner eksen etkinse M94, tim doner eksenlerin gostergesini
kdgultdr. Alternatif olarak M94 arkasina bir doner eksen girebilirsiniz.
Kumanda daha sonra sadece bu eksenin gostergesini dtisurlr.

Bir hareket sinirt girdiyseniz ya da bir yazim sinir salteri etkinse ilgili
eksen igin M94 fonksiyonu yoktur.

; Doner eksenlerin gosterge
degerlerini diiglirme

; C ekseninin gosterge degerini
dislrme

: Etkin olan doner eksenlerinin
gosterge degerlerini distirme

ve daha sonra C ekseni ile
programlanan degere hareket etme

Etki
M94 sadece M94'in programlandigi NC timcesinde etki eder.
M94 tiimce bagslangicinda etkili olur.
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Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu
konumunu koruyun (TCPM): M128 (segenek #9)

Standart davranig

Aletin ayar agisi degistiginde alet ucunda nominal pozisyona kiyasla
bir ofset olusur. Kumanda bu ofseti telafi etmez. Kullanici, NC
programindaki sapmayi dikkate almazsa islem kaydirnlmis olarak
uygulanir.

M128 ile davranig (TCPM: Tool Center Point Management)

NC programinda kumandali bir hareketli eksenin pozisyonu degisirse
hareket islemi sirasinda alet ucu pozisyonu malzemeye kiyasla
degismeden kalir.

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Hirth disli doner eksenler donmek igin disliden disariya hareket
etmelidir. Disariya hareket etme ve donme hareketi sirasinda
carpisma tehlikesi olusur!

> Donme ekseninin konumunu degistirmeden once aleti serbest
surin

M128 arkasina kumandanin en fazla dengeleme hareketini dogrusal
eksende uyguladigi beslemeyi girebilirsiniz.

Hareketli eksenin konumunu program akisi sirasinda el ¢arkiyla
degistirmek isterseniz M128 fonksiyonunu M118 ile baglantili
olarak kullanin. Bir el ¢arki konumlandirmasinin bindirmesi, M128
etkin oldugunda, etkin koordinat sisteminde veya dondurtlmeyen
koordinat sistemindeki Manuel isletim tiiriinde, 3D-ROT
menusundeki ayara baglidrr.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023

473



Cok eksenli islem | Doner eksenler igin ek fonksiyonlar

Programlama uyarilari:

= M91 ya da M92 ile konumlandirmalar 6ncesinde ve bir
TOOL CALL timcesinden 6nce: M128 fonksiyonunu
sifirlayin

Kontur hasarlarini onlemek igin M128 ile yalnizca bilye
frezesini kullanabilirsiniz

Alet uzunlugu, Bilye frezesi koni merkezini baz almalidir

M128 etkinse kumanda, durum gostergesinde TCPM
sembollni gosterir

Makine Ureticisi kumandanin ofset degerlerini
yorumladigi eksene 6zel yontemi tanimlamak igin
istege bagl 6n ayari presetToAlignAxis (no. 300203)
parametresini kullanir. FUNCTION TCPM ve M128
fonksiyonlarinda makine parametresi yalnizca alet
ekseni etrafinda dénen donus ekseni igin gecerlidir
(genellikle C_OFFS).

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi

m  Makine parametresi tanimlanmamigsa veya TRUE
degeriyle tanimlanmissa dizlemdeki malzeme
egriligini dizeltmek icin ofseti kullanabilirsiniz. Ofset
W-CS malzeme koordinat sisteminin oryantasyonunu
etkiler.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS",
Sayfa 75

B Makine parametresi FALSE degeriyle tanimlanmigsa
diizlemdeki malzeme egimini ofset ile telafi
edemezsiniz. Kumanda, isleme sirasinda ofseti
dikkate almaz.
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Doner tezgahlarda M128

M128 etkinken bir doner tezgah hareketi programlarsaniz kumanda,
koordinat sistemini beraberinde dénddirir. Orn. C eksenini 90°
dondiirtr (konumlandirma veya sifir noktasini kaydirmayla) ve daha
sonra X ekseninde bir hareket programlarsaniz konumlandirma
mantidi, hareketi Y makine ekseninde uygular.

Kumanda, yuvarlak tezgah hareketi ile yerlestirilen referans noktasini
da tasrr.

Ug boyutlu alet diizeltmede M128

M128 etkinken ve RL/RR yarigap dizeltmesi etkin durumdayken
u¢ boyutlu bir alet dizeltme uygularsaniz kumanda belirli makine
geometrilerinde doner eksenleri otomatik olarak konumlandirir
(Peripheral-Milling).

Diger bilgiler: 'Uc boyutlu alet diizeltmesi (segenek no. 9)',
Sayfa 486

Etki

M128 tiimce baslangicinda, M129 tiimce sonunda etkilidir. M128
manuel isletim tdrlerinde de etki eder ve igletim tlrl degisiminden
sonra etkin kalir. Dengeleme hareketi beslemesi, yeni bir besleme
programlayana kadar veya M128'i M129 ile sifirlayana kadar etkili
olur.

M128'i M129 ile sifirlayin. Program akisi isletim tlriinde yeni bir
NC programi sectiginizde kumanda M128'i de sifirlar.

Ornek: Dengeleme hareketlerinin en fazla 1000 mm/dk degerinde
bir besleme ile gergeklestirilmesi
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Kumanda edilmeyen devir eksenli egim frezeleri

Makinenizde kumanda edilmeyen doner eksenleriniz varsa (yani

sayag eksenleri) M128 ile baglantili olarak bu eksenlerle de etkin

galismalar yapabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

1 Doner eksenleri manuel olarak istediginiz pozisyona getirin. M128
bu sirada etkin olmamalidir

2 M128'i etkinlestirin: Kumanda, mevcut tim doner eksenlere ait
gercek degerleri okur, buradan alet merkezinin yeni pozisyonunu
hesaplar ve pozisyon gostergesini ginceller

3 Kumanda, gerekli dengeleme hareketini sonraki pozisyonlama
tdmcesi ile uygular

4 [slemeyi uygulayin
5 Program sonunda M128'i M129 ile sifirlayin ve doner eksenleri
tekrar ¢ikis konumuna getirin

M128 etkin oldugu stirece kumanda, kumanda edilmeyen
doner eksenin gergek pozisyonunu denetler. Gergek
pozisyon makine Ureticisi tarafindan tanimlanan nominal
pozisyon dederinden sapma gosterirse kumanda bir hata
mesajl verir ve program akisini keser.
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Hareketli eksen se¢imi: M138

Standart davranig

Kumanda M128, TCPM ve Calisma diizlemi hareketi
fonksiyonlarinda makine Ureticiniz tarafindan makine
parametrelerinde belirlenen doner eksenleri dikkate alir.

M138 ile davranis

Kumanda yukarida sunulan fonksiyonlarda sadece M138 ile
tanimladiginiz hareketli eksenleri dikkate alir.

Makine el kitabini dikkate alin!

M138 fonksiyonuyla donen eksenlerin sayisini sinirlarsaniz
bu, makinenizin hareket olanaklarini da sinirlayabilir.
Kumandanin, segimi kaldiriimis eksenlerin eksen agisini
dikkate almasini ya da 0 olarak almasini makine dreticiniz
tespit eder.

Etki

M138 timce baslangicinda etkili olur.

M138'i sifirlamak igin hareketli eksenlerin girisi olmadan M138'i
yeniden programlayin.

Ornek

Yukarida sunulan fonksiyonlar igin sadece C hareketli eksenini
dikkate alin.

: C ekseninin dikkate alinarak
tanimlanmasi
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Tiimce sonundaki GERGEK/NOMINAL konumlarda
makine kinematiginin dikkate alinmasi: M144
(segenek no. 9)

Standart davranis

Kinematik orn. bir ara milin degistiriimesi veya bir ayar agisinin
girilmesi nedeniyle degisirse kumanda bu degisikligi telafi etmez.
Kullanici, NC programindaki kinematik degisikligini dikkate almazsa
islem kaydiriimis olarak uygulanir.

M144 ile davranig

Makine el kitabini dikkate alin!

Aclli basliklarla baglantili olarak, makine geometrisinin
kinematik agiklamasinda makine Ureticisi tarafindan
tanimlandigindan emin olun. isleme igin acili baslik
kullaniyorsaniz dogru kinematigi segmeniz gerekir.

M144 fonksiyonuyla kumanda, pozisyon gostergesinde makine
kinematiginin degisikligini dikkate alir ve alet ucunun malzeme
karsisinda kaydiriimasini telafi eder.

Programlama ve kullanim bilgileri:

B Etkin M144'e ragmen M91 veya M92 ile
konumlandirabilirsiniz.

B Program akisi tiimce takibi ve Program akisi tekli
tiimce isletim tlrlerindeki pozisyon gostergesi ancak
hareketli eksenler son pozisyonlarina ulastiktan sonra
degisir.

Etki

M144 timce baslangicinda etkili olur. M144, M128 veya hareket
galisma duzlemi ile baglantili olarak etki etmez.

M145 programlanirken M144 kaldinimalidir.
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11.5 FUNCTION TCPM (Secgenek no. 9) ile alet
ayarini kompanse etme

Fonksiyon

Makine el kitabini dikkate alin!

Aclli basliklarla baglantili olarak, makine geometrisinin
kinematik agiklamasinda makine Ureticisi tarafindan
tanimlandigindan emin olun. isleme igin agili baslik
kullaniyorsaniz dogru kinematigi segmeniz gerekir.

FUNCTION TCPM, doner eksenlerin konumlandirilmasi sirasinda

kumandanin tutumunu tespit edebileceginiz gelistiriimis M128

fonksiyondur.

FUNCTION TCPM 6desinde ¢esitli fonksiyonlarin etki bigimini

kendiniz tanimlayabilirsiniz:

® Programlanmis beslemenin etki sekli: F TCP / F CONT

®  NC programinda programlanmis doner eksen koordinatlarinin
yorumlanmasi: AXIS POS / AXIS SPAT

® Baslangi¢ ve hedef pozisyonlari arasinda oryantasyon
enterpolasyonu turl: PATHCTRL AXIS / PATHCTRL VECTOR

= Alet kilavuz noktasi ve donts merkezinin opsiyonel segimi:
REFPNT TIP-TIP / REFPNT TIP-CENTER / REFPNT CENTER-
CENTER

® Doner eksen payina sahip hareketler igin lineer eksenlerdeki
hareketleri dengelemek tzere istege bagl besleme sinin: F

FUNCTION TCPM etkin oldugunda kumanda, pozisyon

gostergesindeki TCPM sembollnl gosterir.

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Hirth disli doner eksenler donmek igin disliden disariya hareket
etmelidir. Digariya hareket etme ve donme hareketi sirasinda
garpisma tehlikesi olusur!

> Donme ekseninin konumunu degistirmeden once aleti serbest
surdn
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Programlama uyarilari:

= M91 ya da M92 ile konumlandirmalardan dnce ve bir
TOOL CALL timcesinden 6nce FUNCTION TCPM
fonksiyonunu sifirlayin.

B Alin frezelemede kontur hasarlarini dnlemek igin
yalnizca Bilye frezesi 6gesini kullanin. Diger alet
formlari ile kombinasyonlarda NC programini grafiksel
simulasyon yardimiyla olasi kontur hasarlari bakimindan
kontrol edin.

®  Makine Ureticisi kumandanin ofset degerlerini
yorumladigi eksene dzel yontemi tanimlamak igin
istege bagl 6n ayari presetToAlignAxis (no. 300203)
parametresini kullanir. FUNCTION TCPM ve M128
fonksiyonlarinda makine parametresi yalnizca alet
ekseni etrafinda donen donus ekseni igin gegerlidir
(genellikle C_OFFS).

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi

B Makine parametresi tanimlanmamissa veya TRUE
degeriyle tanimlanmigsa duzlemdeki malzeme
egriligini duzeltmek icin ofseti kullanabilirsiniz. Ofset
W-CS malzeme koordinat sisteminin oryantasyonunu
etkiler.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS",
Sayfa 75

m  Makine parametresi FALSE degeriyle tanimlanmissa
dizlemdeki malzeme egimini ofset ile telafi
edemezsiniz. Kumanda, isleme sirasinda ofseti
dikkate almaz.
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FUNCTION TCPM tanimi
» Ozel fonksiyonlari segin
» Programlama yardimlarini segin
FONKS .
FUNCTION » FUNCTION TCPM fonksiyonunu segin

Programlanmis beslemenin etki bigimi

Programlanmis beslemenin etki bigimini tanimlamak i¢in kumanda
iki fonksiyonu kullanima sunar:

F TCP
- » F TCP belirledigi durum, programlanmis
Tor beslemenin gergek rolatif hiz iginde alet ucu ile
(tool center point) malzeme arasinda belirtildigini
saglar
" » F CONT, programlanmis beslemenin hat
conT beslemesi olarak ilgili NC tUmcesinde, : IIIIIlIIl}
programlanmis eksenlerde sunulmasini saglar . cont

X mm———
(' —
]
AC—m
CC—m

F linmmap

Besleme alet ucunu referans alir

Besleme, hat beslemesi olarak sunulur
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Programlanan doner eksen koordinatlarinin
yorumlanmasi

45° doner bagliklari veya 45° doner tezgahlari olan makineler
bugtine kadar kolay bir sekilde kamber agisini veya bir alet
oryantasyonunu, o anda etkin olan koordinat sistemine gore
(hacimsel agl) ayarlama olanagina sahip degildi. Bu islevsellik,
sadece yiizey normal vektorlerine sahip (LN timceleri), harici olarak
olusturulan NC programlari Uzerinden gerceklestirilebiliyordu.

Kumanda, asagidaki fonksiyonlari sunar:

AXIS POSITION

AXTS » AXIS POS kumandanin, doner eksenlerin

POSTTION programlanmis koordinatlarini ilgili eksenin
nominal konumu olarak yorumlamasini tespit eder AXIS SPATIAL
— » AXIS SPAT kumandanin, doner eksenlerin

L

SPATIAL programlanmis koordinatlarini hacimsel agi olarak
yorumlamasini tespit eder

Programlama uyarilari:

m AXIS POS secimi, esas olarak dik agilarda monte
edilmis doner eksenlerle baglantili olarak uygundur.
Programlanan doner eksen koordinatlarinin, drnegin
bir CAM sistemi kullanarak galigma dizleminin istenen
hizalamasini dogru bir sekilde tanimlamasi halinde.
AXIS POS'u sadece 45° doner basliklar gibi farkli makine
kinematigi ile kullanabilirsiniz.

m  AXIS SPAT secimi ile giris koordinat sistemi I-CS'ye atifta
bulunan hacimsel agilari tanimlarsiniz. Tanimlanan
acilar artan hacimsel acilar seklinde etki eder. SPA, SPB
ve SPC'yi her zaman FUNCTION TCPM fonksiyonundan
sonraki ilk hareket timcesinde AXIS SPAT ile hatta 0°
hacimsel agilarda programlayin.

Doner eksen koordinatlari eksen agisidir

Doner eksen koordinatlari hacimsel agidir

Alet oryantasyonunu B+45 derece (hacimsel agl) ayarlayin.
Hacimsel aci A ve Clyi 0 ile tanimlayin

4
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Baslangi¢ ve bitis pozisyonu arasindaki oryantasyon
enterpolasyonu

Fonksiyonlarla alet oryantasyonunun programlanmis baslangic ve
bitis pozisyonu arasina nasil enterpolasyon yapmasi gerektigini
belirlersiniz:

PATH > PATHCTRL AXIS, doner eksenlerin baglangic ve
'CONTROL oy . o
AxTS bitis pozisyonu arasinda dogrusal enterpolasyon
yaptigini belirler. Alet kapsaminda frezeyle olusan
ylzeylerin (Peripheral Milling) diiz olmasi sart

degildir ve bunlar makine kinematigine baghdir.
PATH » PATHCTRL VECTOR, NC tiimcesi dahilindeki alet

o oryantasyonunun her zaman baslangic ve bitis
oryantasyonu tarafindan belirlenen diizlemde
oldugunu belirler. Vektor bu diizlemde baslangig
ve bitis pozisyonu arasindaysa alet kapsamindaki
frezelemede (Peripheral Milling) diiz bir yizey

olusturulur.

Her iki durumda da programlanmis alet referans noktasi, baslangig
ve bitis pozisyonu arasindaki bir dogruda hareket ettirilir.

PATH CONTROL AXIS

PATH CONTROL VECTOR

Kesintisiz gok eksenli bir hareketi saglamak icgin
32 dongusund Doner eksenler igin tolerans ile
tanimlayabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: isleme Doéngiilerinin Programlanmasi
Kullanici El Kitabi

PATHCTRL AXIS

PATHCTRL AXIS varyantini NC tumcesi basina kuguk oryantasyon
degisikliklerine sahip NC programlari igin kullanin. Bu asamada 32
dongusundeki TA agisi buyuk olabilir.

PATHCTRL AXIS 6desini hem Face Milling hem Peripheral Milling igin
kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "CAM programlarini isleme", Sayfa 496

HEIDENHAIN, PATHCTRL AXIS varyantini onerir. Bu,
ylzey kalitesin Uzerinde olumlu etki gosteren daha esit bir
hareketi mimkun kilar.

PATHCTRL VECTOR

PATHCTRL VECTOR varyantini NC timcesi basina blyuk
oryantasyon degisikliklerine sahip gevre frezelerii¢in kullanin.
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Doner eksenler, NC timcesinin baslangig ve bitis pozisyonu
arasinda dogrusal olarak enterpole edilir.

Doner eksenler, NC tiimcesi dahilindeki alet vektorinin her
zaman baslangig ve bitis oryantasyonu tarafindan belirlenen
diizlemde olacagi sekilde enterpole edilir.
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Alet kilavuz noktasinin ve donme merkezinin segimi

Alet kilavuz noktasinin ve donme merkezinin tanimlamasi igin
kumanda, asagidaki fonksiyonlari kullanima sunar:
TURN TOOL
— » REFPNT TIP-TIP (teorik) alet ucuna konumlandirir.
TIP-TIP Donme merkezi de alet ucunda bulunur TIP-TIP TIP-ONT CNT-CNT
e — » REFPNT TIP-CENTER alet ucuna konumlandirir.
TIR-ONT Donme merkezi, kesim yaricapi orta noktasinda
bulunur.
— » REFPNT CENTER-CENTER kesme yarigapi orta
ONT-CNT noktasina konumlandirma yapar. Donme merkezi
de kesim yarigapi orta noktasinda bulunur. et R
TIP-TIP TIP-CNT CNT-CNT
Referans noktasinin girisi opsiyoneldir. Bir giris yapmazsaniz
kumanda REFPNT TIP-TIP kullanir.

REFPNT TIP-TIP

REFPNT TIP-TIP secenegi, FUNCTION TCPM standart tutumuna
uygundur. Bu ana kadar izin verilen tim dongileri ve fonksiyonlari
kullanabilirsiniz.

REFPNT TIP-CENTER

REFPNT TIP-CENTER secenegi esasen torna takimlariyla kullaniimak
Uzere tasarlanmistir. Burada donme noktasi ve konumlandirma
noktasi bir araya gelmez. Bir NC timcesinde dénme noktasi (kesim
yarigap! orta noktasl) yerinde tutulur, alet ucu tiimce sonunda
bulunur ancak artik ¢ikis konumunda degildir.

Bu referans noktasinin ana hedefi, torna isletiminde etkin

yaricap duzeltmesi ve es zamanli hareketli eksen konumu ile
kompleks konturlari déndurebilmektir (es zamanl dondirme). Bu
fonksiyon sadece, kumandayi torna isletiminde (segenek no. 50)
kullaniyorsaniz mantiklidir. Bu yazihm segenegi su anda sadece TNC
640 desteklidir.

REFPNT CENTER-CENTER

REFPNT CENTER-CENTER secenegini, kesim yarigapi orta

nokta hatlari ile verilen ve ucu dlgen aletle CAD-CAM uzerinden
olusturulmus NC programlarini islemek icin kullanabilirsiniz.

Bu fonksiyonu bu zamana kadar sadece aletin DL ile kisaltiimasiyla
elde edebiliyordunuz. REFPNT CENTER-CENTER segenegi ile
kumandanin gergek alet uzunlugunu algilamasi.

REFPNT CENTER-CENTER ile cep freze dongdilerini programlarsaniz
kumanda bir hata mesaji verir.
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Alet kilavuz noktasi ve donme merkezi alet ucunda bulunur

Alet kilavuz noktasi ve donme merkezi kesim yarigapi orta
noktasinda bulunur

Lineer eksen besleme siniri

Istege bagli F girisi ile, lineer eksenlerin beslemesini doner eksen
payina sahip hareketlerle sinirlandirin.

Boylelikle hizli dengeleme hareketlerini dnleyebilirsiniz, or. hizli
harekette geri gekme hareketleri sirasinda.

Alet referans noktasinda (TCP) glicli besleme
dalgalanmalarina neden olabileceginden, lineer eksen
beslemenin siniriigin gok kiguk bir deger segmeyin.
Besleme dalgalanmalari, daha dislk yizey kalitesine
neden olur.

FUNCTION TCPM etkin olsa bile, besleme siniri yalnizca
doner eksen payi olan hareketler igin gecerlidir, saf lineer
eksen hareketleri igin gegerli degildir.

Lineer eksen besleme siniri, siz yeni bir tane programlayana veya
FUNCTION TCPMYi sifirlayana kadar etkin kalir.

Ornek

Lineer eksenlerde dengeleme hareketi icin maksimum
besleme 1000 mm/dak'dir

FUNCTION TCPM sifirlama

_ » Fonksiyonu bir NC programi iginde hedefli yonelik
TCu sekilde geri almak istiyorsaniz FUNCTION RESET
TCPM 6gesini kullanin

Program akisi tekli tiimce ya da Program akis tiimce
takibi isletim turlerinde yeni bir NC programi segiyorsaniz
kumanda TCPM fonksiyonunu otomatik olarak geri alir.

FUNCTION TCPM fonksiyonunu sifirlayin
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11.6 Ug boyutlu alet diizeltmesi (segenek no. 9)

Girisg

Kumanda, dogrusal timceler i¢in Ug boyutlu bir alet dlizeltmesi
(3D diizeltme) uygulayabilir. Dogru son noktasinin X, Y ve Z
koordinatlarinin yaninda, bu NC timceleri yizey normal vektorindn
NX, NY ve NZ bilesenlerini igermelidir.

Diger bilgiler: "Bir vektoriin tanim!", Sayfa 488

istege bagli bir alet ayari icin NC tlimcelerini ve ayrica TX, TY ve TZ
bilesenlerine sahip bir alet vektord igermelidir.

Diger bilgiler: "Bir vektorin tanimi”, Sayfa 488

Dogru bitis noktasini, yizey normal bilesenlerini ve alet oryantasyonu
bilesenlerini bir CAM sistemi ile hesaplamaniz gerekir.

Kullanim segenekleri

= CAM sistemi ile hesaplanan dlgimlere esit olmayan olcileri
iceren aletlerin kullanimi (alet oryantasyonu tanimi olmayan 3D
diizeltme)

m Face Milling: Ylizey normal yoniinde freze geometrisi diizeltme
(alet oryantasyonu tanimi olmayan 3D dizeltme). Talas kaldirma
islemi, aletin on yuzU ile hassas olarak gergeklesir

m Peripheral Milling: Hareket yonlne ve alet yoniine dik olan freze
yarigapi diizeltme (alet oryantasyonu tanimli ti¢ boyutlu yarigap
diizeltme). Talas kaldirma islemi, aletin arka yiizi ile hassas
olarak gergeklesir

486 HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Cok eksenli islem | Ug boyutlu alet diizeltmesi (secenek no. 9)

Pozitif alet uist ol¢iisiinde hata mesajini bastirma: M107

Standart davranig

Pozitif alet diizeltmeleri ile programlanmis konturlara zarar verme
tehlikesi vardir. Ylzey normali timcelerine sahip NC programlarinda
kumanda, alet duzeltmeleriyle kritik Ust olcdlerin olusup olusmadigini
kontrol eder ve sonra bir hata mesaji verir.

Peripheral Milling'de kumanda asadidaki durumda bir hata mesaji
verir:

= DRrab + DRprog > 0

Face Milling'de kumanda asagidaki durumlarda bir hata mesaiji verir:
DRrap + DRProg >0

R2 + DR274 + DR2prog > R + DRyap + DRprog

R2 + DR274p + DR2pyoq < 0

DR274p + DR2pg > 0

M107 ile davranis
M107 ile kumanda hata mesajini bastirr.

Etki
M107, timce sonunda etkilidir.
M107'yi M108 ile sifirlayin.

M108 fonksiyonuyla U boyutlu alet dizeltmesi etkin
durumda degilken de bir yardimci aletin yarigapini kontrol
ettirebilirsiniz.
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Bir vektoriin tanimi
LN timcelerinde kumanda en fazla iki vektor kullanir; biri ylizey

normalleri yoniini ve bir digeri (opsiyonel) alet oryantasyonu yoniini | |

belirlemek igin. Yizey normalinin yonu NX, NY ve NZ bilesenleri "N‘ (N‘ (N‘

ile belirlenmistir. Saft ve Bilye frezesi'nde malzeme ylizeyinden PT |
<R—T

malzeme referans noktasina dogru dik uzanir. Simit frezesi PT veya R
PT' olanaklarini sunar (bkz. sekil). Alet oryantasyon yoni TX, TY ve
TZ bilesenleriile belirlenmistir.

o Programlama uyarilari: |
B NC soz diziminde konum igin X,Y, Z siralamasi ve | |
vektorler icin NX, NY, NZ, ayrica TX, TY, TZ bulunmalidir. ; N
I
ol

B Degerler dnceki NC timcesine kiyasla degismese dahi
LN timcelerinin NC s6z dizimi daima tim koordinatlari
ve tum yUzey normallerini icermelidir.

= HEIDENHAIN, en az yedi ondalik basamakli standart
vektorlerin kullanilmasini onerir. Bu, ylksek bir dogruluk

diizeyi elde etmenizi ve galisma sirasinda olasi besleme |
disuslerini onlemenizi saglar. '
Standart bir vektor, degeri 1 olan ve herhangi bir yonu -

olan matematiksel bir blyukliktdr.

|

B Yizey normalleri vektorleri yardimiyla 3D alet |
duzeltmesi, X, Y, Z ana eksenlerinde koordinat verilerine !
etki eder. |

® Bir aleti bir Ust 6l¢l ile (pozitif delta degeri) |
degistirirseniz kumanda bir hata mesaji verir. Hata -
mesajini M107 fonksiyonu ile bastirabilirsiniz. |

B Kumanda, alet asin dl¢isinden kaynaklanabilecek *

olasi kontur zararlarindan once bir hata mesajiyla uyari w
vermez. |
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izin verilen alet kaliplari

izin verilen alet bigimlerini alet tablosunda R ve R2 alet yarigaplari

Uzerinden belirleyebilirsiniz:

m Aletyarigap! R: Alet merkezinden alet dis tarafina kadar 6lgu

= Alet yarigapl 2 R2: Alet ucundan alet dis tarafina kadar yuvarlaklik
yarigapl

R2 degeri esasen aletin bicimi ile belirlenir:

= R2 = 0: Saft freze

® R2 > 0:Kose yarigapli freze (R2 = R: Bilye frezesi)

Bu bilgilerden alet referans noktasinin PT koordinatlari da elde edilir.

Baska alet kullanimi: Delta degerleri

Ongoriilen aletlerden farkli dlciilere sahip aletleri kullanirsaniz |
uzunluk ve yarigaplarin farkini delta dederleri olarak alet tablosuna !
veya NC programina kaydedin: “
m Pozitif delta degeri DL, DR: Alet Olgleri orijinal aletten buytktir |
(Ust dlgl) |
m  Negatif delta degeri DL, DR: Alet dlcUleri orijinal aletten kuguktir
(alt 6lci) |
Ardindan kumanda, alet pozisyonunu alet tablosunda ve |
programlanmis alet diizeltmedeki (alet gagrisi veya diizeltme :
tablosu) delta dederlerinin toplami kadar dizeltir. |
|
f

=2

—

R2
v -
DR 2 6gesiyle aletin yuvarlaklik yarigapini ve dolayisiyla gerektiginde AL J \ >< DR2<0
alet bigimini de degistirirsiniz. A s 1DL>0 :

DR 2 ile galistiginizda asagidakiler gegerlidir:

B R2+ DR2r,p + DR2poq = 0: Saft freze

B 0<R2+ DR27y, + DR2p g < R: KOse yarigapli freze
B R2+ DR27,, + DR2poq = R: Bilye frezesi
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TCPM olmadan 3D diizeltmesi

Kumanda, NC programi ylizey normalleriyle dizenlenmisse ¢
eksenli islemlerde bir 3D duzeltmesi gergeklestirir. RL/RR ve TCPM
ya da M128 yaricap duzeltmeleri bu esnada devre disi olmalidir.
Kumanda, aleti ylizey normalleri yoninde delta degeri toplami kadar
hareket ettirir (alet tablosu ve TOOL CALL).

Kumanda, 3D alet diizeltmesi icin esasen tanimli delta
degerleri kullanir. Kumanda, toplam alet yaricapini (R +
DR) sadece, FUNCTION PROG PATH IS CONTOUR devreye
almigsaniz hesaplar.

Diger bilgiler: "Programlanmis hattin yorumlanmasi’,
Sayfa 494

Ornek: Yiizey normalleri ile tiimce formati

LN: 3D dizeltme igeren dogru

XY, Z Dogru son noktasinin dizeltilen koordinatlar
NX, NY, NZ: Yizey normalinin bilesenleri

F: Besleme

M: Ek fonksiyon
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Face Milling: TCPM ile 3D diizeltme

Face Milling, aletin alin tarafi ile yapilan bir galismadir. NC programi
ylzey normalleri icerir ve TCPM ya da M128 etkinse 5 eksenliiglemde
3D dizeltmesi uygulanir. RL/RR yaricap dizeltmesi bu esnada etkin
olmamalidir. Kumanda, aleti ylizey normalleri yoninde delta degeri
toplami kadar hareket ettirir (alet tablosu ve TOOL CALL).

Kumanda, 3D alet diizeltmesi icin esasen tanimli delta
degerleri kullanir. Kumanda, toplam alet yaricapini (R +
DR) sadece, FUNCTION PROG PATH IS CONTOUR devreye
almigsaniz hesaplar.

Diger bilgiler: "Programlanmis hattin yorumlanmast’,
Sayfa 494

LN timcesinde bir alet oryantasyonu belirlenmemisse kumanda,
TCPM etkinken aleti malzeme konturuna dik yonde tutar.

Diger bilgiler: "Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu
konumunu koruyun (TCPM): M128 (secenek #9)", Sayfa 473

LN timcesinde bir alet oryantasyonu T tanimlanmissa ve ayni
zamanda M128 (veya FUNCTION TCPM) etkinse kumanda
makinenin doner eksenlerini otomatik olarak alet dnceden girilen alet
oryantasyonuna ulagacak sekilde konumlandirir. Higbir M128 (veya
FUNCTION TCPM) etkinlestirmediyseniz kumanda, LN timcesinde
tanimlanmissa bile T yon vektorinl goz ardi eder.

Makine el kitabini dikkate alin!

Kumanda tim makinelerdeki doner eksenleri otomatik
konumlandiramaz.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Bir makinenin doner eksenlerinde sinirli hareket alanlari bulunabilir,
orn. -90° ila +10° ile B baslik ekseni. Hareket agisinin +10° Gizerinde
degistiriimesi burada tezgah ekseninde bir 180° donuse yol
acgabilir. Donme hareketi sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

» Dondurme oncesinde duruma gore guvenli bir konum
programlayin

» NC programini veya program bolimund, Program akist tekli
tiimce isletim modunda dikkatlice test edin
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Cok eksenli islem | Ug boyutlu alet diizeltmesi (secenek no. 9)

Ornek: Alet oryantasyonu olmadan, yiizey normalleri ile tiimce
formati

Ornek: Alet oryantasyonu ve yiizey normalleri ile tiimce formati

LN: 3D duzeltmeli dogru

XY, Z Dogru son noktasinin dizeltilen koordinatlari
NX, NY, NZ: Ylizey normali vektorinin bilesenleri

TX TY, TZ: Alet vektortinin bilesenleri

F: Besleme

M: Ek fonksiyon
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Peripheral Milling: TCPM ile 3D yarigap diizeltmesi ve
yarigap diizeltmesi (RL/RR)

Kumanda, aleti hareket yonlne ve alet yonine dik olarak DR delta
degerleri (alet tablosu ve NC programi) toplami kadar hareket ettirir.
Dizeltme yonini RL/RR yarigap diizeltmesi ile belirleyin (bkz.

sekil, Y+ hareket yoni). Kumandanin belirtilen alet yonlendirmesine
ulasabilmesiicin M128 veya TCPM fonksiyonunu etkinlestirmeniz
gerekir.

Diger bilgiler: "Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu
konumunu koruyun (TCPM): M128 (segenek #9)", Sayfa 473
Kumanda makinenin doéner eksenlerini, aletin 6ngoriilen alet

oryantasyonuna etkin dizeltme ile ulasacadi sekilde otomatik olarak
konumlandirir.

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon yalnizca hacimsel agilarla mimkindur. Girig
imkanini makine dreticiniz tanimlar.

Kumanda tim makinelerdeki doner eksenleri otomatik
konumlandiramaz.

o Kumanda, 3D alet diizeltmesiicin esasen tanimli delta
degerleri kullanir. Kumanda, toplam alet yarigapini (R +
DR) sadece, FUNCTION PROG PATH IS CONTOUR devreye
almigsaniz hesaplar.
Diger bilgiler: "Programlanmis hattin yorumlanmast’,
Sayfa 494

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Bir makinenin doner eksenlerinde sinirl hareket alanlar bulunabilir,
orn. -90° ila +10° ile B baslik ekseni. Hareket agisinin +10° Gzerinde
degistiriimesi burada tezgah ekseninde bir 180° donuse yol
agabilir. Donme hareketi sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

> Dondirme oncesinde duruma gore glvenli bir konum
programlayin

> NC programini veya program bolimunt, Program akis1 tekli
tiimce isletim modunda dikkatlice test edin

Alet oryantasyonunu iki tirde tanimlayabilirsiniz:
m | N serisinde TX, TY ve TZ bilesenlerini girerek
® Bir L serisinde donme ekseni koordinatlarini girerek
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Ornek: Alet oryantasyonlu tiimce formati

LN: 3D dizeltme igeren dogru

XY, Z Dogrusal son noktanin diizeltiimis koordinatla-
r

TX TY, TZ: Alet oryantasyonu igin vektor bilesenleri
RR: Malzeme yarigap duzeltmesi

F: Besleme

M: Ek fonksiyon

Ornek: Doner eksenli tiimce formati

L: Dogru

XY, Z Dogrusal son noktanin diizeltiimis koordinatla-
r

B, C: Alet oryantasyonu igin donme ekseni koordi-
natlari

RL: Yarigap dizeltmesi

F: Besleme

M: Ek fonksiyon

Programlanmis hattin yorumlanmasi

FUNCTION PROG PATH fonksiyonuyla kumandanin 3D yarigap
dizeltmesini simdiye kadar oldudu gibi sadece delta degerlerle
ilgili olacagini ya da komple alet yarigapi ile ilgili olacagini
belirleyebilirsiniz. FUNCTION PROG PATH devreye alirsaniz
programlanmis koordinatlar kontur koordinatlariyla tam olarak
Ortlistr. FUNCTION PROG PATH OFF ile 6zel yorumu devreden
glkarabilirsiniz.
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Uygulama sekli
Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:
» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin

» PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS.

» FUNCTION PROG PATH yazilim tusuna basin
PROG PATH

Asagidaki secenekleri kullanabilirsiniz:

Yazilmtusu  Fonksiyon

- Programlanmis hattin kontur olarak yorumunu
CONTOUR devreye alin

Kumanda 3D yarigap diizeltmesinde tam alet
yarigapini R + DR ve tam kose yarigapini R2 + DR2

hesaplar.
Programlanmis hattin 6zel yorumunu kapatin
‘ Kumanda 3D yarigap dizeltmesinde sadece DR ve

DR2 delta degerlerini hesaplar.

FUNCTION PROG PATH devreye alirsaniz programlanmis hattin
yorumu kontur olarak 3D diizeltmelerinin hepsi igin fonksiyonu tekrar
kapatincaya kadar etki eder.
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11.7 CAM programlarini isleme

NC programlarini harici olarak bir CAM sistemiyle olusturursaniz
asagidaki bolumlerde listelenen tavsiyeleri dikkate almaniz onerilir.
Boylece kumandanin performansi ylksek hareket kilavuzunu en

iyi sekilde kullanabilir ve genelde daha iyi malzeme ylizeylerini

daha kisa islem suresiyle elde edebilirsiniz. Kumanda ylksek
isleme hizlarina ragmen ¢ok yuksek bir kontur dogrulugu elde

eder. Bunun temeli, TNC 620 biinyesinde ADP (Advanced Dynamic
Prediction) fonksiyonuyla kombine haldeki gergek zamanli igletim
sistemi HERQOS 5'tir. Boylece kumanda, yuksek nokta yogunluklu NC
programlarini da oldukga iyi isleyebilir.

3D modelinden NC programina

Bir CAD modelinden, NC programi olusturma stirecinin

basitlestirilmis hali asagdidaki gibidir:

> CAD: Model olusturma
Tasarim bolimleri, islenecek malzemenin bir 3D modelini
kullanima sunar. 3D modeli en uygun durumda tolerans
merkezinde olusturulur.

> CAM: Hat olusturma, Alet diizeltmesi
CAM programlayict malzemenin iglenecek alanlarrigin iglem
stratejilerini belirler. CAM sistemi, CAD modelinin ylzeylerinden
alet hareketinin hatlarini hesaplar. Bu alet hatlar, islenecek
ylUzeylerin onceden belirlenen kiris hatalarina ve toleranslara en iyi
sekilde yakinlagacadi sekilde CAM sistemi tarafindan hesaplanan
tekli noktalardan olusur. Boylece CLDATA (cutter location data)
olarak adlandirilan, makineye karsi notr bir NC programi olusur.
Bir post islemci, CNC kumandasinin isleyebilecedi makine ve
kumandaya ozel bir NC programini CLDATA'dan olusturur. Post
islemci, makine ve kumandaya iligkin olarak uyarlanir. CAM
sistemiyle CNC kumandasi arasindaki merkezi bagdir.

BLK FORM FILE sozdiziminde 3D modelleri STL
formatinda ham parga ve hazir parca olarak
ekleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Ham parcayi tanimlama: BLK FORM ",
Sayfa 85

» Kumanda: Hareket kontrolii, tolerans denetimi, hiz profili
Kumanda, NC programinda tanimlanmis noktalardan her bir
makine ekseninin hareketini ve gerekli hiz profillerini hesaplar.
Performansi yiksek filtre fonksiyonlari bu sirada konturu, kontur
gekmenin izin verilen maksimum hat sapmasina uyacag sekilde
isler ve duzlestirir.

> Mekatronik: besleme ayari, tahrik teknigi, makine

Makine, tahrik sistemi yardimiyla kumanda tarafindan hesaplanan
hareket ve hiz profillerini gergek alet hareketlerine dondstdrdr.

Cok eksenli islem | CAM programlarini igleme
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Cok eksenli islem | CAM programlarini igsleme

Post igslemci yapilandirmasinda dikkate alin

Post islemci yapilandirmasinda asagidaki noktalari dikkate alin:

B Eksen pozisyonlarindaki veri ¢ikisini virgtlden sonra en az
dort basamaga kadar dogru ayarlayin. Boylece NC verilerinin
kalitesi iyilesir ve malzeme yizeyine gorulebilir etkide bulunacak
yuvarlatma hatalarini dnleyebilirsiniz. Virgulden sonra bes
basamadga kadar cikis, optik yapi parcalari ve or. otomobil
sektoriindeki bigimler gibi gok biyiik yarigapli (kigik egiklikler)
yapi parcalariigin iyilestirilmis bir ylizey kalitesi saglayabilir

® Yizey normal vektorlerle islem sirasindaki veri ¢ikisini (LN
tlimceleri, sadece agik metin programlamasi) her zaman virgdil
sonrasl yedi basamaga kadar dogru girin

m Birbirini takip eden, artimli NC timcelerinden kaginin, aksi halde
munferit NC timcelerinin toleranslari giktida toplanabilir

B 32 donguslndeki toleransi, standart davranista CAM sistemindeki
tanimli kiris hatasinin en az iki katindan buyUk olacak sekilde
ayarlayin. 32 dongustnun fonksiyon agiklamasindaki bilgileri de
dikkate alin

®  CAM programinda ¢ok buyuk olarak ayarlanmis kiris hatasi, ilgili
kontur egimine bagli olarak buytk yon degistirmeli NC timce
mesafelerine neden olabilir. Bu nedenle, timce gegislerinde
besleme ¢okmeleri meydana gelebilir. Homojen olmayan NC
programinin besleme ¢okmelerinden kaynaklanan duzenli
hizlanmalar (gii¢ uyarimina esit), makine yapisinda istenmeyen bir
titresim uyarimina neden olabilir

= CAM sistemi tarafindan hesaplanan hat noktalarini dogru
tlmceleri yerine daire ttimceleriyle de degistirebilirsiniz. Kumanda
dahili olarak daireleri, giris formatinda tanimlanabileceginden
daha dogru hesaplar

B Tamamen diz hatlarda ara nokta belirlemeyin. Diz hattin
Uzerinde tamamen dogru sekilde yer almayan ara noktalar,
malzeme ylzeyine gorunur sekilde etki edebilir

m Egiklik gecislerinde (kdseler) sadece bir NC veri noktasi
bulunmalidir

= Sirekli kisa timce mesafelerinden kaginin. Cok kisa kiris
hatalariyla ayni zamanda kontur e§imindeki ciddi degisimler
nedeniyle CAM sisteminde kisa timce mesafeleri meydana gelir.
Tamamen diiz hatlar, gogunlukla CAM sisteminin sabit nokta
clkisi nedeniyle zorlanan kisa timce mesafelerine ihtiyag duymaz

B Malzeme ylzeyinde desenler meydana gelebilecegi igin esit

egikligi olan yizeylerde tamamen senkron bir nokta dagilimindan
kaginin

m 5 eksenli eszamanl programlarda: Pozisyonlar, sadece farkli bir
alet dizilimiyle birbirinden ayriliyorsa bu pozisyonlarin gift gikisini
engelleyin

= Her NC timcesinde beslemenin ¢ikigindan kaginin. Bu,
kumandanin hiz profilini olumsuz sekilde etkileyebilir

B Bir alt program cadgrisi ve bir alt program tanimi birkag
NC bloguyla ayrilirsa hesaplama ile ilgili kesintiler meydana
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Cok eksenli islem | CAM programlarini igleme

gelebilir. Onlemek igin agagidaki segenekleri kullanin, 6r. kesintiyle
ilgili serbest kesme isaretleri:

m  Alt programlari programin basinda temizleme konumlari
ile programlayin. Kumanda, daha sonra ¢agrildiginda alt
programin nerede oldugunu zaten bilir.

® Ay bir NC programinda ¢alisma konumlarini veya koordinat
dontsumlerini devre disi birakin. Bu, kumandanin yalnizca
ornegin guvenlik pozisyonlarini ve NC programindaki koordinat
donusumlerini gagirmasi gerektigi anlamina gelir.

Makine kullanicisi igin yardimci yapilandirmalar:

m Gergege yakin bir similasyon igin STL formatindaki 3D modelleri
ham parga ve hazir parga olarak kullanin
Diger bilgiler: "Ham pargayi tanimlama: BLK FORM ", Sayfa 85

Buyuk NC programlarinin daha iyi siralanmasi igin kumandanin
siralama fonksiyonu kullanimi
Diger bilgiler: "NC programlarini siralama”, Sayfa 197

NC programinin dokiimantasyonu i¢in kumandanin yorum
fonksiyonu kullanimi
Diger bilgiler: "Yorumlar ekleme", Sayfa 193

Delik ve basit cep geometrilerinin islemek igin kumandanin
kapsamli olarak kullanilabilen donglerini kullanin

Ayrintil bilgi: Isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Ayarlamalar sirasinda konturlari RL/RR alet yarigap dizeltmesiyle
cikarin. Boylece, makine kullanicisi gerekli dizeltmeleri basit bir
sekilde gerceklestirebilir

Diger bilgiler: "Alet diizeltmesi", Sayfa 130

On konumlandirma, islem ve derinlik sevki beslemelerini program
baslangicindaki Q parametreleri Gzerinden tanimlayin

Ornek: Degisken besleme tanimlari

BESLEMEYi KONUMLANDIRMA
BESLEME DERINLIGI

FREZE BESLEMESI

Y
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Cok eksenli islem | CAM programlarini igleme

CAM programlamasi sirasinda dikkat edilecek noktalar

Kirisg hatalarinin uyarlanmasi

Programlama uyarilari:

B Perdahlama iglemleriicin CAM sistemindeki kiris
hatasini 5 um degderinden daha buyuk ayarlamayin.
Kumandada dongu 32 igin 1,3 ila 3 kati T kullanin.

m Kumlama iglemlerinde kiris hatalarinin ve T toleransi
toplami, tanimlanan isleme 6lglsinden kiglk olmalidir.
Boylece serbest kontur ihlallerini dnlersiniz.

= Somut degerler makinenizin dinamigine baghdir.

CAM programinda kiris hatasini igsleme bagli olarak uyarlayin:

= Hiz oncelikli kumlama:
Kiris hatalarr icin daha biylk degerleri ve bunun igin dongi 32
iginde uygun toleransi kullanin. iki deger icin 6nemli olan konturun
gerekli st olglistdur. Makinenizde 6zel bir dongl mevcutsa
kumlama modunu ayarlayin. Makine kumlama modunda genelde
gok sarsintili ve yiksek hizla hareket eder

= DoOngl 32 iginde olagan tolerans: 0,05 mm ile 0,3 mm
arasinda

®  CAM sistemindeki olagan kiris hatasi: 0,004 mm ila 0,030 mm

= Yiiksek dogruluk oncelikli perdahlama:
Klguk kiris hatasini ve bunun icin dongd 32 iginde uygun kiguk
toleransi kullanin. Veri yogunlugu, kumandanin gecis veya
koseleri dogru sekilde algilayabilecegi kadar ylksek olmalidir.
Makinenizde 6zel bir dongl mevcutsa perdahlama modunu
ayarlayin. Makine perdahlama modunda genelde az sarsintili ve
yavas hizla hareket eder

®= DOngl 32 iginde olagan tolerans: 0,002 mm ile 0,006 mm
arasinda

B CAM sistemindeki olagan kiris hatasi: 0,001 mm ila 0,004 mm

= Yiiksek yiizey kalitesi oncelikli perdahlama:
Klguk kiris hatasini ve bunun igin dongd 32 iginde uygun daha
blyuk toleransi kullanin. Bu sayede kumanda, konturu daha gok
dizlestirir. Makinenizde 6zel bir déngl mevcutsa perdahlama
modunu ayarlayin. Makine perdahlama modunda genelde az
sarsintili ve yavas hizla hareket eder

= DOngl 32 iginde olagan tolerans: 0,010 mm ile 0,020 mm
arasinda

B CAM sistemindeki olagan kiris hatasi: yakl. 0,005 mm
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Diger uyarlamalar
CAM programlamasi igin asagidaki noktalari dikkate alin:

500

Yavas islem beslemeleri veya buylk yarigapl konturlarda kirig
hatasini dongu 32 igindeki T toleransindan yakl. ig ila bes

kat kiigik tanimlayin. Ek olarak 0,25 mm ile 0,5 mm arasinda
maksimum nokta mesafesini tanimlayin. Ek olarak geometri
hatasi veya model hatasi gok kiiglik (maks. 1 um) segilmelidir.

Daha ylksek islem beslemelerinde de egik kontur bolgelerinde
2.5 mm'den biyUk nokta mesafeleri onerilmez

DUz kontur elemanlarinda dogdru hareketinin basinda ve sonunda
birer NC noktasi yeterlidir, ara pozisyonlarin gikisini engelleyin

5 eksenli eszamanli programlarda, dogrusal eksen timce
uzunlugunun doner eksen timce uzunluguna oraninin ¢ok fazla
degismesini onleyin. Bundan dolayi alet referans noktasinda
(TCP) biiylk oranda besleme azalmalari olusabilir

Dengeleme hareketleri igin besleme sinirlamasini (6r. M128
F... lzerinden) sadece istisnai durumlarda kullanmalisiniz.
Dengeleme hareketleriicin besleme sinirlamasi, alet referans
noktasinda (TCP) biiyiik oranda besleme azalmalarina neden
olabilir.

Bilye frezeli 5 eksenli egszamanli islemler igin kullanilan NC
programlarinin, bilye merkezini referans alarak ¢ikariimasini
saglayin. Bu sayede NC verileri genelde daha esit olur. Buna
ek olarak dongu 32 iginde, daha esit bir besleme akisi igin alet
referans noktasinda (TCP) daha yiksek bir TA donls ekseni
toleransi degeri (6r. 1° ile 3° arasinda) ayarlayabilirsiniz

Simit frezeli veya bilye frezeli 5 eksenli eszamanli islemeler igin
kullanilan NC programlarinda, bilye giiney kutbuna NC ¢ikisi
sirasinda daha distk bir doner eksen toleransi segmeniz gerekir.
Orn. 0,1° olagan bir degerdir. Yuvarlak eksen toleransi igin dnemli
olan izin verilen maksimum kontur hatasidir. Bu kontur hatasi;
aletin olasi egri konumu, alet yarigapi ve aletin erisim derinligine
baghdir.

Bir saft frezesi ile 5 eksenli yuvarlama frezelemesinde maksimum
olasI T kontur hatasini dogrudan L freze erigim uzunlugu ve izin
verilen TA kontur toleransindan hesaplayabilirsiniz:
T~KxLxTA K=0,0175[1/ile

Ornek: L =10mm, TA=0.1°T =0,0175 mm

Cok eksenli islem | CAM programlarini igleme
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Cok eksenli islem | CAM programlarini igleme

Kumandada erisim segenekleri

CAM programlarinin dogrudan kumandadaki tutumunu etkilemek
icin dongl 32 TOLERANS kullanima sunulur. Dongl 32 fonksiyon
aciklamasindaki bilgileri dikkate alin. Ayrica CAM sisteminde
tanimlanmus kiris hatalarinin baglamlarini dikkate alin.

Ayrintili bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El

Kitabi
Makine el kitabini dikkate alin!
Bazi makine Ureticileri ek bir dongu tzerinden makinenin
davranisini ilgili isleme uyarlamaniza olanak saglar, orn.
dongi 332 ayarlama. Dongl 332 ile filtre, hizlanma ve
sallanma ayarlari degistirilebilir.

Ornek

Hareket kontrolii ADP

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest birakiimali
ve uyarlanmalidir.

CAM sistemlerindeki NC programlarinin yetersiz veri kalitesi

gogu kez frezeli malzemelerde daha kotu bir ylzey kalitesine yol
agar. ADP (Advanced Dynamic Prediction) fonksiyonu, izin verilen
maksimum besleme profilinin daha dnceden yapilan tahminini
gelistirir ve frezelemede besleme eksenlerinin hareket kontrolini en
iyi dlizeye getirir. Bu sayede kisa isleme sureleriyle temiz yizeylerin
frezelenmesi, bitisik alet hatlarindaki asir dengesiz nokta dagiliminda
bile mdmkundur. Son islemin masraflari oldukga dusurilur veya
uygulanmaz.

ADP'nin en 6nemli avantajlarina genel bakis:

= jki yonli frezelemede ileri ve geri hatlarda simetrik besleme
davranigl

Yan yana duran freze hatlarinda diizgiin besleme akislari

CAM sistemleri tarafindan olusturulan NC programlarinda
dezavantajli etkiler, 6rn. merdiven tirtinden kisa basamaklar, kaba
kiris toleranslari, fazla yuvarlatiimis timce son nokta koordinatlari
karsisinda iyilestiriimis tepki

Zorlu kosullarda bile dinamik karakteristik boyutlarina kesin uyum
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12.1 Ekran diizeni CAD-Viewer

CAD-Viewer temel ilkeleri

Ekran goriintiisii

CAD Viewer ogesini agtiginizda asagidaki ekran dizeni kullanima
hazir olur:

NN NSNS NN NAN

1 Menu gubugu

2 Grafik Alani

3 Durum gubugu

4 Eleman bilgileri alani
5 Liste gorunudmd alani
Dosya tipleri

CAD Viewer dogrudan kumandada agabileceginiz agagidaki
standartlastirimis dosya turlerini destekler:

Dosya tipi Bitis Bigim
STEP * stp ve *.step m AP 203
B AP 214
IGES *igs ve *.iges B Sirdm 5.3
DXF * dxf B R10ila2015
= ASCI
STL * st m kil
= ASCII

CAD Viewer ile herhangi bir sayida dggenden olusan CAD
modellerini acabilirsiniz.
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12.2 CAD Import (segenek no. 42)

Uygulama

Konturlari veya islem pozisyonlarini ¢ikarmak igin CAD dosyalarini
dogrudan kumandada agabilirsiniz. Bunlari agik metin programi veya
nokta dosyalari olarak kaydedebilirsiniz. Kontur segimi sirasinda
kazanilan agik metin programlarini, kontur programlari standart
yapilandirmada yalnizca L ve CC/C timcelerini igerdigi icin daha eski
HEIDENHAIN kumandalarinda da isleyebilirsiniz.

CC/C timcelerine alternatif olarak dairesel hareketlerin CR
tumceleri olarak verilmesini de yapilandirabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Temel ayarlar', Sayfa 507

Dosyalari Programlama isletim tlrtinde islediginizde kumanda,
standart olarak .H uzantili kontur programlari ve .PNT uzantili
nokta dosyalarini olusturur. Kaydetme diyalogunda dosya tipini
secebilirsiniz.

Secili bir konturu veya segili bir islem pozisyonunu NC programina
dogrudan eklemek igin kumandanin panosunu kullanin. Ara bellek
yardimiyla icerikleri, or. Leafpad veya Gnumeric gibi ek araclara da
aktarabilirsiniz.

Kullanim bilgileri:

® Yalnizca CAD Viewer acikken ara bellek icerigini ek
araglara ekleyebilirsiniz.

® Kumandaya okurken dosya adinda sadece izin verilen

karakterler olmasina dikkat edin. Diger bilgiler: 'Dosya
adlan', Sayfa 102
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CAD-Viewer ile gcalisma

CAD Viewer uygulamasini dokunmatik ekran olmadan
kullanabilmek i¢in mutlaka bir fareye veya dokunmatik
panele ihtiyaciniz vardr.

CAD Viewer kumandanin tgincl masausttnde ayri bir uygulama
olarak galisir. Bu nedenle ekran degistirme tusuyla makine isletim
tdrleri, programlama igletim tirleri ve CAD Viewer arasinda gegis
yapabilirsiniz. Konturlar veya islem pozisyonlarini ara bellek
dzerinden bir agik metin programina eklemek isterseniz bu son
derece faydali olur.

Dokunmatik kumandali bir TNC 620 kullaniyorsaniz bazi
tuslari, hareketler Gzerinden kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: 'Dokunmatik ekran kullanimi”, Sayfa 547

CAD dosyasinin agilmasi

» Programlama tusuna basin
» PGM MGT tusuna basin
> Kumanda, dosya yonetimini agar.
e » TIP SEC yaziim tusuna basin
seg > Kumanda segilebilir dosya tlrlerini gosterir.
wosTen. » CAD GOSTER yazilim tusuna basin
- » Alternatif olarak TUMUNU GOSTER yazilim tusuna

basin
» CAD dosyasinin kaydedildigi dizini segin

» Istenen CAD dosyalarini segin

> ENT tusuyla devralin

> Kumanda CAD Viewer uygulamasini baslatir ve
ekranda dosya icerigini gosterir. Kumanda, liste
gorinimi alaninda katmanlari (dizlemler) ve
grafik alaninda gizimi gosterir.
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Temel ayarlar

Asadida listelenen temel ayarlari mendi listesindeki sembollerden
segehilirsiniz.

Sembol Ayar

E Yan cubugu goster
Liste gorinimu ve 0ge bilgileri alanlarini gosterin,
genisletin veya gizleyin

.ﬂ Katman goriintiile

Liste goruntmu alaninda katmani gortintileyin
Diger bilgiler: "Katman ayarlama", Sayfa 509

Baslangi¢ noktasi

Malzeme referans noktasini ayarlayin
Malzeme referans noktasini ayarlandi
ayarlanan malzeme referans noktasini silin

Diger bilgiler: "Referans noktasi belirle",
Sayfa 511

B e

Diizlem

‘\Q‘/
Sifir noktasini ayarlayin
1 Sifir noktasi ayarlandi
A Nl
& Diger bilgiler: 'Sifir noktasi belirleme", Sayfa 513
G‘ Kontur
Kontur segin (Segenek no. 42)
Diger bilgiler: "Kontur se¢ ve kaydet", Sayfa 517
7 Pozisyonlar
+
L Konumlari segin (Secenek no. 42)
Diger bilgiler: "isleme pozisyonu sec ve kaydet",
Sayfa 521
% 3D 1zgara ag

Yizey agi olusturun (Segenek no. 152)

Diger bilgiler: "STL dosyalarini 3D 1zgara ag
(Segenek no. 152) ile olusturun’, Sayfa 525

Tiimiinii goster

Genel grafigin mimkin olan en biylk gosterimini

yaklastirma
m renkleri ters gevir

Arka plan rengini degistirme (siyah veya beyaz)
A 2D ve 3D modlari arasinda gegis. Etkin mod, renkli
, olarak vurgulanir
mm Dosyanin ol¢u birimini mm veya ing olarak ayarla-
inch yin. Bu 0Olgu biriminde kumanda, kontur programi-

ni ve islem pozisyonlarini da verir. Etkin olgu birimi
kirmizi olarak vurgulanir.

CAD Viewer dahili olarak her zaman mm ile
hesaplama yapar. Ing 6lgu birimini segerseniz CAD
Viewer tUm degerleri inge donusturlr.
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Sembol Ayar
0,01 Virgiil sonrasi hanelerin sayisi
0,001 CozUnurligi segin. Cozunurlik, dogrusallastirma-
da ondalik basamaklari ve pozisyonlarin sayisini
tanimlar.

Varsayilan ayar: mm 6lcU birimi igin 4 ondalik
basamak ve ing 6l¢u birimi igin 5 ondalik basamak

Diger bilgiler: "Kontur seg ve kaydet', Sayfa 517

@ Perspektif belirle

Modelin gesitli gorinimleri arasinda gegis yapma
orn. ust

Eksen
Calisma duzlemi segin:
= XY
= YZ
= ZX
= ZXO

Bir konturu veya konumlari kabul ederse-
niz kumanda, segilen galisma dizleminde
NC programini verir.

Diger bilgiler: "Kontur sec ve kaydet", Sayfa 517

XY

0 3D model i¢in hacim modeli ve tel modeli arasinda
gecis yapin
k Kontur elemanlari segin, ekleyin veya kaldirin
Sembol glincel modu gosterir. Sembol
+ uzerine tiklandiginda sonraki mod

etkinlestirilir.

Kumanda asagidaki sembolleri yalnizca belirli modlarda gosterir.

Sembol Ayar
z) Son uygulanan adim reddedilir.
E:Jj Kontur devralma modu:

Tolerans, komsu kontur elemanlarinin aralarindaki
mesafelerin ne olmasi gerektigini belirler. Tolerans
ile gizimin olusturulmasi sirasinda yapilan esitsiz-
likleri duzeltebilirsiniz. Temel ayar 0,001 mm
olarak belirlenmistir.

CR Yay modu:

Kumandanin NC programinda Dairesel yoldan C
veya CR ¢ikigl olup olmadigini segebilirsiniz.

W Nokta devralma modu:

Kumanda, konumlar arasindaki arag yollarini
gosterir veya gizler.
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Sembol Ayar

?_’T Yol optimizasyonu modu:

Kumanda, ¢alisma pozisyonlari arasinda daha
kisa hareket yollari olmasiicin aletin hareket
yolunu iyilestirir. Sembolu tekrar segerseniz
kumanda optimizasyonu iptal eder.

@ Isletme konumlari modu:
Kumanda Daire orta noktasini cap bolgesine
gore arayin penceresini agar. Gap ve derinlige
gore filtreleyebilirsiniz.

Kullanim bilgileri:

= Qlgl birimini CAD Viewer dogru degerleri gosterecek
sekilde dogru ayarlayin.

= Onceki kumandalar igin NC programlari olusturursaniz
¢OzUnUrltgu virgul sonrasi Ug rakam ile sinirlamaniz
gerekir. ilave olarak CAD Viewer kontur programina
ekledigi yorumlari ¢ikarmaniz gerekir.

m  Kumanda, etkin temel ayarlari ekrandaki durum
gubugunda goruntdler.

Katman ayarlama

CAD dosyalari genel olarak birden fazla katmanlidir (diizlem).
Tasarimcl, katman teknigi yardimiyla degisik tlrden elemanlari
gruplandirir; 6rn. esas malzeme konturu, dlculer, yardimci gizgiler ve
tasarim cizgileri, taramalar ve metinler.

Fazla katmanlari kapatirsaniz grafik gériinimd daha anlasilir
durumda olur ve gerekli bilgileri daha kolay alabilirsiniz.

Kullanim bilgileri:

= [slenecek CAD dosyasl en az bir katman icermelidir.
Kumanda, herhangi bir katmana atanmamis 6geleri
otomatik olarak anonim katmana tasir.

®  Katman adi liste goriinUmuU penceresinde tamamen
gosterilmiyorsa Yan ¢ubugu goster simgesini
kullanarak liste gorinimu alanini genisletebilirsiniz.

B Bir konturu ancak ¢izimi yapan kisi bunlari ayri
katmanlarda kaydetmisse segebilirsiniz.

m  Bir katmanin Uzerine ¢ift tikladi§inizda kumanda
kontur devralma moduna geger ve ¢izilmis olan
ilk kontur elemanini seger. Kumanda o kontura ait
secilebilir diger elemanlan yesil olarak isaretler. Bu
yontem sayesinde ozellikle gok sayida kisa elemanlar
igeren konturlarda kontur baslangicini manuel olarak
aramaktan kurtulursunuz.

CAD Viewer uygulamasinda bir CAD dosyasi agtiginizda var olan
katmanlarin hepsi gosterilir.
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Katmani gizle
Bir katmani gizlemek igin asagidakileri yapin:

» KATMAN AYARLAMA 6desini secin

> Kumanda, liste gorinimu penceresinde etkin CAD
dosyasinda yer alan tUm katmanlari gosterir.

» Istenen katmani segin

» Uzerine tiklayarak onay kutucugundaki isareti
kaldirin

> Alternatif olarak bosluk tusunu kullanin
> Kumanda segilen katmani gizler.

&

Katmani goster
Bir katmani gostermek igin asagidakileri yapin:

.'.:]] > KATMAN AYARLAMA 0gesini segin

> Kumanda, liste gorinimu penceresinde etkin CAD
dosyasinda yer alan tUm katmanlari gosterir.

Istenen katmani segin
Uzerine tiklayarak onay kutucuguna isaret koyun
Alternatif olarak bosluk tusunu kullanin

Kumanda segilen katmani liste gérinimunde bir
x ile isaretler.

> Segilen katman gosterilir.

vvyvVvyy
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Referans noktasi belirle

CAD dosyasinin gizim sifir noktasi her zaman dogrudan malzeme
referans noktasi olarak kullanabileceginiz sekilde yer almaz.
Kumanda, bir elemani tiklayarak malzeme referans noktasini dogru
bir yere yerlestirebileceginiz bir fonksiyonu kullanima sunar. Ayrica
koordinat sisteminin hizalamasini belirleyebilirsiniz.

Referans noktasini asagidaki yerlere koyabilirsiniz:
= Numaralar dogrudan liste gorinumdu alanina girerek
m Cizgilerigin:
B Baslangi¢ noktasi
= QOrta nokta
m Son nokta
® Yaylarda:
B Baslangic noktasi
= QOrta nokta
® Son nokta
® Tam dairelerde:
m Ceyrek daire gecisinde
B Merkezde
= Asagidakilerin kesisim noktasinda:
= jki dogru, kesisim noktast ilgili dogrunun uzantisinda yer alsa
bile
B Cizgive yay
® Cizgi ve tam daire

= ki daire, daire pargasi veya tam daire olmasindan bagimsiz
olarak

o Kullanim bilgileri:

Konturu onceden secmis olsaniz bile referans noktasini
degistirebilirsiniz. Kumanda, gergek kontur verilerini ancak,
secilen konturu bir kontur programina kaydederseniz
hesaplar.

NC s6z dizimi

NC programinda referans noktasi ve opsiyonel hizalama yorum
olarak baslayarak asil ile eklenir.

4 ;orgin = X... Y... Z...
5 ;orgin_plane_spatial = SPA... SPB... SPC...

Yazilim segenegdi CAD Import (Segenek no. 42).olmadan da malzeme
referans noktasi ve malzeme sifir noktasi bilgilerini bir dosyaya veya
ara bellege kaydedebilirsiniz.
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Referans noktasini tekil elemana koyma
Referans noktasini bir tekil eleman Uzerine koymak igin asagidakileri
yapin:

@ » Referans noktasi ayarlama modunu segin
Fareyi istediginiz eleman Uzerine getirin

> Kumanda, segilebilen eleman tzerinde bulunan
segilebilir referans noktalarini bir yildiz simgesiyle
gosterir.

» Istediginiz referans noktasi pozisyonuna uygun
olan yildiz simgesini segin

> Gerekiyorsa yakinlastirma fonksiyonunu kullanin

> Kumanda, referans noktasi sembolini segilen
yere alir.

> Gerekiyorsa ek olarak koordinat sistemini
hizalayin
Diger bilgiler: "Calisma dizlemini hizalayin®,
Sayfa 513

v

iki elemanin kesigsme noktasina referans noktasi koyma
Referans noktasini iki elemanin kesisme noktasina koymak igin
asagidakileri yapin:
@ » Referans noktasi ayarlama modunu segin
» Sol fare tusuyla birinci elemani segin (gizgi, tam
daire veya yay)
> Kumanda elemani renkli olarak vurgular.
» Sol fare tusuyla ikici elemani segin (gizgi tam daire
veya yay)
> Kumanda, referans noktasi semboliini kesisim
noktasina alir.

> Gerekiyorsa ek olarak koordinat sistemini
hizalayin
Diger bilgiler: "Calisma dizlemini hizalayin®,
Sayfa 513

Kullanim bilgileri:

® Birden fazla olasi kesisim noktasi olmasi durumunda
kumanda, ikinci elemanin fare tiklamasina en yakin olan
kesisim noktasini secer.

= |ki elemanin dogrudan kesisim noktasi yoksa kumanda,
otomatik olarak elemanlarin uzantisindaki kesisim
noktasini belirler.

= Kumanda higbir kesisim noktasi hesaplayamiyorsa
onceden segilmis bir elemani tekrar kaldirir.

Bir referans noktasi ayarlanmigsa kumanda referans noktasi
simgesini sari bir kadran ile gosterir €.
Konulan referans noktasi asagidaki simge yardimiyla yeniden silinir

&
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Calisma diizlemini hizalayin

Galisma duzlemini hizalamak igin asagidaki on kosullar
karsilanmalidir:

m Konulmus referans noktasi

= Referans noktasina sinir olan ve istenen hizalama igin
kullanilabilir elemanlar

Calisma duzleminin hizalanmasini, eksenlerin hizalamasindan
belirleyebilirsiniz.

Calisma duzlemini hizalamak igin asagdidaki sekilde ilerleyin:
@ » Farenin sol tusuyla pozitif X yoniinde bulunan
elemani segin
> Kumanda X eksenleri hizalar.
> Kumanda C'deki aglyr degistirir.
» Farenin sol tusuyla pozitif Y yontinde bulunan
elemani segin
> Kumanda Y ve Z eksenini hizalar
> Kumanda A ve C'deki agryr degistirir.

0'a esit olmayan acilarda kumanda liste goriinimunu
turuncu renkte gosterir.

Eleman bilgileri
Kumanda eleman bilgi alaninin solunda sunu gosterir:

m Konulmus referans noktasi ile gizimin sifir noktasi arasindaki
uzaklik

= [sleme dizleminin oryantasyonu

Sifir noktasi belirleme

Malzeme referans noktasi her zaman, komple yapi pargasini
isleyebileceginiz sekilde bulunmaz. Bu nedenle kumanda, yeni bir sifir
noktasl ve bir donus tanimlayabileceginiz bir fonksiyonu kullanima
sunar.

Calisma diizlemi hizalamali sifir noktasini bir referans noktasiyla ayni
yerlere koyabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Referans noktasi belirle", Sayfa 511
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NC so6z dizimi
NC programinda sifir noktasi, TRANS DATUM AXIS fonksiyonuyla ve

PLANE SPATIAL iceren istege bagl hizalamasiyla NC timcesi veya
yorum olarak eklenir.

Sadece bir sifir noktasi ve bunun hizasini belirlerseniz kumanda,
fonksiyonlari NC timcesi olarak NC programina ekler.

Ek olarak kontur veya noktalari segerseniz kumanda, fonksiyonlari
yorum olarak NC programina ekler.

Yazilim segenegi CAD Import (Segenek no. 42).olmadan da malzeme
referans noktasi ve malzeme sifir noktasi bilgilerini bir dosyaya veya
ara bellege kaydedebilirsiniz.

Sifir noktasini tekil elemana koyma
Sifir noktasini bir tekil eleman Gzerine koymak igin asagidakileri

yapin:
1 » Sifir noktasini belirleme modunu segin
& > Fareyiistediginiz eleman Uzerine getirin

> Kumanda, segilebilen eleman tzerinde bulunan
segilebilir sifir noktalarini bir yildiz simgesiyle
gosterir.

» Istediginiz sifir noktasl pozisyonuna uygun olan
yildiz simgesini segin
> Gerekiyorsa yakinlastirma fonksiyonunu kullanin

> Kumanda, sifir noktasi sembollind segilen yere
koyar.

» Gerekiyorsa ek olarak koordinat sistemini
hizalayin
Diger bilgiler: "Koordinat sisteminin hizalanmas!’,
Sayfa 515
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iki elemanin kesisme noktasina sifir noktasi koyma

Sifir noktasini iki elemanin kesisme noktasina koymak igin
asagidakileri yapin:

1 » Sifir noktasini belirleme modunu segin
& » Sol fare tusuyla birinci elemani segin (gizgi, tam

daire veya yay)

> Kumanda elemani renkli olarak vurgular.

» Sol fare tusuyla ikici elemani segin (gizgi tam daire
veya yay)

> Kumanda, sifir noktasi simgesini kesisme
noktasina koyar.

> Gerekiyorsa ek olarak koordinat sistemini
hizalayin
Diger bilgiler: "Koordinat sisteminin hizalanmas!’,
Sayfa 515

Kullanim bilgileri:

m Birden fazla olasi kesisim noktasi olmasi durumunda
kumanda, ikinci elemanin fare tiklamasina en yakin olan
kesisim noktasini secer.

= |ki elemanin dogrudan kesisim noktasi yoksa kumanda,
otomatik olarak elemanlarin uzantisindaki kesisim
noktasini belirler.

= Kumanda higbir kesisim noktasi hesaplayamiyorsa
onceden segilmis bir elemani tekrar kaldirir.

Bir sifir noktasi ayarlanmissa kumanda sifir noktasi simgesini sari bir
alan ile gosterir ¢
Konulan sifir noktasi asagidaki simge yardimiyla yeniden silinir X.

Koordinat sisteminin hizalanmasi

Koordinat sistemini hizalamak i¢in asagidaki on kosullarin
saglanmasi gerekir:

= Konulan sifir noktasi

= Referans noktasina sinir olan ve istenen hizalama igin
kullanilabilir elemanlar

Koordinat sisteminin konumunu, eksenlerin hizalamasindan
belirleyebilirsiniz.

Koordinat sistemi hizalamak i¢in asagidakileri yapin:

1 » Farenin sol tusuyla pozitif X yéninde bulunan
& elemani segin

> Kumanda X eksenleri hizalar.
> Kumanda C'deki aglyi degistirir.

» Farenin sol tusuyla pozitif Y yoninde bulunan
elemani segin

> Kumanda Y ve Z eksenini hizalar.
> Kumanda A ve C'deki aclyr degistirir.

0'a esit olmayan agilarda kumanda liste gorinimunu
turuncu renkte gosterir.
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Eleman bilgileri

Kumanda, eleman bilgi alaninda sizin tarafinizdan segilen sifir
noktasinin malzeme referans noktasindan ne kadar uzakta oldugunu
gosterir.

Kumanda eleman bilgi alaninin solunda sunu gosterir:

= Konulan sifir noktasi ile malzeme referans noktasi arasindaki
mesafe

= [sleme dizleminin oryantasyonu

Sifir noktasini koyduktan sonra manuel olarak
kaydirabilirsiniz. Bunun igin istediginiz eksen degerlerini
koordinat alanina girin.
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Kontur se¢ ve kaydet

Kullanim bilgileri:

B Segenek no. 42 etkinlestirilmemisse bu fonksiyonu
kullanamazsiniz.

B Kontur segiminde akis yonund oyle belirleyin ki, akis
yond istenen calisma yonuyle uyumlu olsun.

= jlk kontur elemanini, carpismadan hareket mimkin
olacak sekilde segin.

®  Kontur elemanlari birbirine cok yakin duruyorsa
yakinlastirma fonksiyonunu kullanin.

Asagidaki elemanlar kontur olarak segilebilir:
m Cizgi

Tam daire

Daire kesiti

Devamli Cizgi

istenen egriler (6rn. spline egrileri, elipsler)

Dogrusallagtirma
CAD Viewer c¢alisma duzleminde bulunmayan tum konturlari
dogrusallastirir.

CAD Viewer, dogrusallastirma sirasinda bir konturu ayri segmentlere
ayirir. CAD Import veya kesitlerinden mimkin oldugunca uzun diiz
gizgiler L ve dairesel yollar, C veya CR olusturur.

Dogrusallastirmayi kullanarak CAD Import, kumandanin yol
fonksiyonlariyla programlayamayacaginiz konturlar uygulamak igin
de kullanabilirsiniz, or. Spline'lar.

Ondalik basamaklari kullanarak ¢ozunurligu ne kadar ince
tanimlarsaniz benimsenen konturun sapmasi o kadar kuguk olur.

Diger bilgiler: "Temel ayarlar', Sayfa 507

Dogrusallastirmayi ayarlayabilirsiniz, 6rnedin makine ile
isleme dizleminde olmayan daireleri 6nleyin. Dairenin
tanimlandi§i dlizenleme dizlemini segin.

Eleman bilgileri

Kumanda; eleman bilgi penceresinde, liste gorunimu penceresinde

veya grafik penceresinde sectiginiz kontur elemaniyla ilgili farkli

bilgileri gosterir.

= Katman: Etkin dizlemi gosterir

B Tip: Element tipini gosterir, orn. gizgi

m  Koordinatlar: Bir elemanin baslangig ve bitis noktasini ve
gerektiginde daire merkez noktasini ve yaricapi gosterir

o NC programi ile CAD Viewer uygulamasinin ol¢u
birimlerinin birbiriyle uyumlu olmasina dikkat edin. CAD
Viewer uygulamasindan alinip ara bellege kaydedilen
elemanlar olgu birimi hakkinda bilgileri icermezler.
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Kontur se¢

o Kullanim bilgileri:

Liste gorinimU penceresinde bir katmanin Gzerine gift
tikladiginizda kumanda kontur devralma moduna gecer ve
cizilmis olan ilk kontur elemanini secger. Kumanda o kontura
ait segcilebilir diger elemanlar yesil olarak isaretler. Bu
yontem sayesinde ozellikle cok sayida kisa elemanlar iceren
konturlarda kontur baslangicini manuel olarak aramaktan
kurtulursunuz.

Bir konturu var olan kontur elemanlari yardimiyla segmek igin
asagidakileri yapin:

> Kontur segme modunu segin
GI » Fareyiistediginiz eleman Uzerine getirin

> Kumanda onerilen cevresel yonu kesik gizgi
seklinde gosterir.

> Gerekiyorsa donls yonunu degistirmek icin fare
imlecini ters yondeki son nokta yoninde kaydirin

> Farenin sol tusuyla elemani segin

> Kumanda, segilen kontur elemanini mavi olarak
gosterir.

> Kumanda segilebilir diger kontur elemanlarini yesil
renkte gosterir.

Dallanan konturlarda kumanda yon
sapmasl en kiguk olan yolu seger.
Kumanda, onerilen kontur dogrultusunu
degistirmek igin ek bir mod sunar.

Diger bilgiler: "vVar olan kontur
elemanindan bagimsiz yollar olusturun’,
Sayfa 520

> Farenin sol tusuyla istenen konturun en son yesil
renkli elemanini segin

> Kumanda segilen elemanlarin hepsinin rengini
maviye donusturdr.

> Liste gortinimu, secilen elemanlarin hepsini NC
sUtununda kicguk bir carpi ile isaretler.
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Konturun kaydedilmesi

Kullanim bilgileri:

m  Kumanda iki farkli ham parga tanimini (BLK FORM)
kontur programina verir. ilk tanim, tim CAD dosyasinin
Olgumlerini ierir, ikinci ve etkili tanim, segilen kontur
elemanlarini kapsar, boylece optimize bir ham parca
buyukligu olusur.

® Kumanda, sadece secilmis olan (mavi isaretli
elemanlar), yani liste goriiniminde kigik bir X isaretiyle
isaretli olan elemanlari kaydeder.

Segilen konturu kaydetmek icin asagidakileri yapin:

. > Kaydet'i segin
> Kumanda hedef dizinde istedidiniz bir dosya adi
ve dosya tipi segmenizi ister.

Bilgileri girme
Girisi onaylayin
Kumanda kontur programini kaydeder.

r Alternatif olarak, secilen kontur elemanlarini ara
D bellege kopyalayin

v vyvyy

6 NC programi ile CAD Viewer uygulamasinin dlgu
birimlerinin birbiriyle uyumlu olmasina dikkat edin. CAD
Viewer uygulamasindan alinip ara bellege kaydedilen
elemanlar ol¢l birimi hakkinda bilgileri igermezler.

Kontur segimini kaldirma
Segilen kontur elemanlarini silmek igin asagidakileri yapin:
x > Elemanlarin hepsinin segimini kaldirmak igin Sil
fonksiyonunu segin

> Alternatif olarak CTRL tusunu basili tutarken
elemanlarin Uzerine tek tek tiklayin
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Var olan kontur elemanindan bagimsiz yollar olusturun

Istediginiz konturlari kontur son noktasy, orta noktasi veya gegis
noktalar yardimiyla segmek icin asagidakileri yapin:

G‘ » Kontur segcme modunu segin
k » Kontur elemanlar ekleme modunu etkinlestirin
> Kumanda asagidaki simgeyi gosterir:
+

» Fareyi kontur elemani Uzerine getirin
> Kumanda segilebilir noktalari gosterir.

Segilebilir noktalar:

B Bir gizgi veya bir egrinin baslangic
veya orta noktalari

B Bir tam dairenin geyrek daire gegis
noktalari veya merkez noktasi

m Var olan elemanlarin kesisme
noktalari

Gerekirse baslangi¢ noktasini segin

Baslangi¢ elemanini segin

Takip eden elemani secin

Alternatif olarak, secilebilir herhangi bir noktayi
segin

> Kumanda istenen yolu olusturur.

vV v vy

Kullanim bilgileri:

B Yesil renkte gosterilen secilebilir noktalar muhtemel yol
uzantilarini etkiler. Kumanda yesil elemanlar olmadan
tim olanaklari gésterir. Onerilen kontur uzantisini
kaldirmak igin CTRL tusuna basili tutarak birinci yesil
elemana tiklayin.

Alternatif olarak Kaldir moduna gegin:

m  Uzatilacak ya da kisaltilacak kontur elemani bir gizgiyse
kumanda, kontur elemanini dogrusal olarak uzatir ya da
kisaltir. Uzatilacak ya da kisaltilacak kontur elemani bir
yaysa kumanda, yayi dairesel olarak uzatir ya da kisaltir.
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isleme pozisyonu se¢ ve kaydet

Kullanim bilgileri:

B Segenek no. 42 etkinlestirilmemisse bu fonksiyonu
kullanamazsiniz.

m  Kontur elemanlari birbirine gok yakin duruyorsa
yakinlastirma fonksiyonunu kullanin.
m Gerekirse temel ayari, kumandanin alet hatlarini

gosterecedi sekilde segin. Diger bilgiler: "Temel ayarlar’,
Sayfa 507

islem pozisyonlarini segmek igin (¢ segenediniz meveuttur:

m Tekli segim: istediginiz isleme pozisyonlarini fare ile tek tek
tiklayarak secersiniz
Diger bilgiler: "Tekli segim", Sayfa 522

= [saretleyerek coklu secim: Fareyle bir alani sirikleyerek birgok
islem pozisyonunu segebilirsiniz
Diger bilgiler: "isaretleyerek ¢oklu segim", Sayfa 522

B Arama filtresiyle ¢oklu segim: Tanimlanabilir gap araligindaki
islem pozisyonlarinin hepsini segebilirsiniz
Diger bilgiler: 'Arama filtresiyle coklu secim", Sayfa 522

o = islem pozisyonlari igin segimi kaldirma, silme ve
kaydetme islemleri kontur elemanlarindaki isleme
benzer sekilde gergeklesir.

®  CAD Viewer ayrica daireleri iki yarim daire igeren
makine ile isleme pozisyonlari olarak da tanir.

Dosya tipi segimi

Asagidaki dosya tiplerini segebilirsiniz:

= Nokta tablosu (.PNT)

= Agik metin programi (.H)

isleme pozisyonlarini bir agik metin programina kaydederseniz her

isleme pozisyonu igin kumanda, dongu ¢agrili ayri bir dogrusal kayit
olusturur (L X... Y... Z... F MAX M99).

o Kullanilan NC so6zdizimi sayesinde CAD Import Gzerinden
dretilen NC programlarini eski HEIDENHAIN kumandalarina
da aktarabilir ve orada isleyebilirsiniz.

o TNC 620 altindaki nokta tablosu (.PNT) ile iTNC 530
uyumlu degil. Bagka bir kumanda tipine aktarma veya
isleme, 6ngorilemez davraniglara yol agar.
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Tekli se¢im
Tekil isleme pozisyonlarini segmek igin asagidakileri yapin:
7] > Islem pozisyonu segme modunu segin
LS » Fareyi istediginiz eleman Uzerine getirin
> Kumanda segilebilir elemani turuncu renkte
gosterir.

» Isleme pozisyonunu olarak ek daire merkez
noktasini segme

» Alternatif olarak daire veya daire pargasini segme

Kumandada segilen ¢alisma pozisyonunu liste
gorunidmune alir.

isaretleyerek goklu segim
Bircok isleme pozisyonunu isaretleyerek segmek igin asagdidakileri
yapin:

R » Islem pozisyonu secme modunu secin
L
k » Ekle fonksiyonunu etkinlestirin
> Kumanda asagidaki simgeyi gosterir:
+

» Farenin sol tusunu basil tutarak istediginiz alani
surUkleyerek segin

> Kumanda bir a¢ilir pencere acgar. Agilir pencere
tanimlanan ¢aplar ve derinlikleri gosterir.

» Gerekirse filtre ayarlarini degistirin
Diger bilgiler: "Filtre ayarlar", Sayfa 523

» Girisi OK ile onaylayin

> Kumanda, secilen ¢gap ve derinlik araliklarinin tim

galisma pozisyonlarini liste gorinimu alanina
aktarir.

Arama filtresiyle ¢coklu segim
Birgok isleme pozisyonunu arama filtresiyle segmek igin asagidaki-
leri yapin:

T:T_‘l » Islem pozisyonu secme modunu segin
@ » Arama filtresini etkinlestirin
> Kumanda bir aglilir pencere agar. Aclilir pencere

tanimlanan caplari ve derinlikleri gosterir.
> Gerekirse filtre ayarlarini degistirin
Diger bilgiler: "Filtre ayarlar”, Sayfa 523
» Girisi OK ile onaylayin
> Kumanda, segilen gap ve derinlik araliklarinin tim

galisma pozisyonlarini liste gorinimd alanina
aktarir.
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Filtre ayarlan

Hizli segimi kullanarak konumlar segtiyseniz kumanda Daire orta
noktasini ¢ap bolgesine gore arayin penceresini gortntuler.
Malzeme sifir noktasindan gap veya derinlik deg@erlerini filtrelemek
igin gortntllenen degerlerin altindaki digmeleri kullanabilirsiniz.
Kumanda yalnizca segtiginiz ¢aplari veya derinlikleri alrr.

Daire orta noktasini cap bolgesine gore arayin penceresi
asagidaki dugmeleri sunar:

Buton Anlami

| << = Kumanda bulunan en kuguk ¢api gosterir.
= Kumanda bulunan en dusuk derinligi gosterir.
Bu filtre varsayilan olarak etkindir.

<< B Kumanda, en blytk ¢apin filtresini en klguk
gap igin belirlenmis degere getirir.
® Kumanda, maksimum derinlik filtresini en
dusuk derinlik igin secilen degere ayarlar.

< = Kumanda bulunan bir sonraki kiiguk gapi
gosterir.
= Kumanda, bulunan bir sonraki daha dusuk
derinligi gosterir.

> = Kumanda, bulunan bir sonraki buyuk gapi
gosterir.

= Kumanda, bulunan bir sonraki daha yuksek
derinligi gosterir.

>> m Kumanda, en kiiguk ¢apin filtresini en blyik
gap icin segilen degere ayarlar.
® Kumanda, en dusuk derinlik filtresini en ylksek
derinlik igin segilen degere ayarlar.

>> | = Kumanda, bulunan en buyuk ¢api gosterir.
®  Kumanda, bulunan en ylksek derinligi gosterir.
Bu filtre varsayilan olarak etkindir.

Alet yolunu ALET- YOLUNU GOSTER semboliinden
goruntuleyebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Temel ayarlar', Sayfa 507
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Eleman bilgileri

Kumanda eleman bilgi penceresinde en son segilen isleme
pozisyonunun koordinatlarini gosterir.

Torna grafigi gosterimini fareyle de degistirebilirsiniz. Asagidaki
fonksiyonlar kullanima sunulur:

Modeli dondirmek icin farenin sag tusunu basili tutarak fareyi
hareket ettirin

Gosterilen modelleri kaydirmak igin farenin ortadaki tusunu veya
fare tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin

Belirli bir alani blyttmek igin farenin sol tusunu basili tutarak
alani secin

Hizli yakinlastirma ve uzaklastirma igin fare tekerlegini 6ne veya
arkaya gevirin

Standart gordntme geri donmek igin farenin sa§ tusunu cift
tiklayin
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12.3 STL dosyalarini 3D 1zgara ag1 (Segenek no.
152) ile olusturun

Uygulama

3D 1zgara agi fonksiyonunu kullanarak 3D modellerden STL
dosyalari olusturun. Boylece, or. tespit ekipmanlarinin ve takim
tutucularin hatali dosyalarini onarabilir veya simtlasyondan
olusturulan STL dosyalarini baska bir isleme islemi igin
konumlandirabilirsiniz.

On kosul

m  CAD model optimizasyonu yazilim segenegi (Segenek no. 152)

Fonksiyon tanimi

3D 1zgara ag1 sembolunu secerseniz kumanda 3D 1zgara agi
moduna geger. Bu sirada kumanda, CAD Viewer'da agilan bir 3D
modelin Uzerine bir dggen agi yerlestirir.

Kumanda, kaynak modeli basitlestirir ve bu sirada hacimdeki kiiguk
delikleri veya ylzeyin kendiliginden kesismeleri gibi hatalar giderir.
Sonucu kaydedebilir ve cesitli kumanda fonksiyonlarinda
kullanabilirsiniz, or. BLK FORM FILE fonksiyonu ile ham parca olarak.
Basitlestiriimis model veya pargalari, kaynak modelden daha buytk
veya daha kuguk olabilir. Sonug, kaynak modelin kalitesine ve 3D _
1zgara ag1 modunda secilen ayarlara baghdir. 3D 1zgara ag1 modunda 3D model

Liste gorunimu penceresi agagidaki bilgileri icerir:

Alan Anlami
Orijinal Kaynak modeldeki tGiggen sayisi
ticgenler
Ucgen sayis1:  Basitlestirilimis modelde etkin ayarlarla tiggen
saylsl
Alan yesil renkle vurgulanirsa uggen
sayisi optimum araliktadir.
Mevcut fonksiyonlarla dggen sayisini
daha da azaltabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Basitlestiriimis model igin
fonksiyonlar', Sayfa 526
maks. ek Uggen aginin maksimum geniglemesi
Yzy sinir Kaynak modele kiyasla alandaki ylzey blylime
lizerinde orani
maks. kesinti Kaynak modele kiyasla ti¢ggen agin maksimum
daralmasi
Yzey sinir Kaynak modele kiyasla alandaki ylzey daralma
altinda orani
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Alan Anlami

Onarimlar Kaynak modelin gerceklestirilen onarimi

Bir onarim gergeklestirildiyse kumanda, onarimin
tdrdnt gosterir, or. Hole Int Shells.

Onarim uyarisi asagidaki igeriklerden olusur:
= Hole

CAD Viewer 3D modelde delikleri kapatti.
5 |nt

CAD Viewer kendiliginden kesismeleri iptal
etti.

u Shells
CAD Viewer birkag ayri hacmi birlestirdi.

STL dosyalarini kumanda fonksiyonlarinda kullanmak igin kaydedilen
STL dosyalarinin asagidaki gereksinimleri karsilamasi gerekir:

= maks. 20.000 Gggen

= Uggenler agi kapali bir zarf olusturur

Bir STL dosyasinda ne kadar fazla tc¢gen kullanilirsa kumanda,
simUlasyonda o kadar ylksek hesaplama performansi gerektirir.
Basitlestirilmis model i¢in fonksiyonlar

Ucggen sayisini azaltmak icin basitlestiriimis modelde ek ayarlar
tanimlayabilirsiniz.

CAD Viewer asagidaki fonksiyonlari sunar:

Sembol Anlami

Y izin verilen kolaylastirma
Bu fonksiyon ile gikti modelini girilen toleransa
gore basitlestirirsiniz. Dederi ne kadar yuksek
girerseniz yiizeyler orijinalinden o kadar fazla

sapabilir.

= Delikleri <= Cap1 kaldir

Ef) Kaynak modelden girilen gapa kadar olan delikleri
ve cepleri gclkarmak icin bu iglevi kullanin.

Z] Ylnizca optimize edilen 1zgara teli goriintiilenir
Kumanda yalnizca basitlestirilmis modeli gosterir.

Z Orijinali gosterildi

Kumanda ¢ikti dosyasinin orijinal aginda Ust Uste
bindirilmis basitlestiriimis modeli gorinttler. Bu
fonksiyonla sapmalari degerlendirebilirsiniz.

Kaydet

Bu fonksiyonu kullanarak, basitlestiriimis 3D
modeli ilgili ayarlarla STL dosyasi olarak kaydeder-
siniz.

526 HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



CAD dosyalarindan verileri uygula | STL dosyalarini 3D 1zgara ag1 (Segenek no. 152) ile olusturun

Arka taraf iglemesi igin 3D modeli konumlandirma
Arka taraf islemesi igin STL dosyasini asagidaki gibi konumlandirin:
» Simule edilmis malzemenin STL dosyasi olarak disa aktariimasi

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve igleme
Kullanici El Kitab

> Programlama isletim tirind segin

PGM
MGT

PGM MGT tusuna basin

Kumanda, dosya yonetimini agar.

Disa aktarilan STL dosyasini segin

Kumanda, CAD Viewer'daki STL dosyasini agar.
Baslangi¢c noktasi 6Jesini secin

Kumanda, liste gorinimd alaninda referans
noktasinin konumuna iliskin bilgileri gosterir.

> Baslangi¢c noktas1 alanindaki yeni referans
noktasinin degerini girin, or. Z-40

> Girisi onaylayin

» PLANE SPATIAL SP* alanindaki koordinat
sistemini yonlendirin, or. A+180 ve C+90

> Girisi onaylayin

V V.V VvV VY

@

% > 3D 1zgara agi 6gesini segin
> Kumanda, 3D 1zgara ag1 modunu acar ve standart
ayarlarla 3D modeli basitlestirir.

> Gerekirse 3D 1zgara ag1 modundaki islevleri
kullanarak 3D modeli daha da basitlestirin

Diger bilgiler: "Basitlestiriimis model igin
fonksiyonlar', Sayfa 526
. > Kaydet 6Jesini segin
> Kumanda 3D 1zgara agi i¢in dosya adi tanimla
menisUni agar.
> istediginiz adi girin
Save 0desini secin
> Kumanda, arka taraf islemesi igin konumlandirilan
STL dosyasini kaydeder.

v

6 BLK FORM FILE fonksiyonuna bir arka taraf igslemesini dahil
edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Ham parcayi tanimlama: BLK FORM ",
Sayfa 85
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13.1 Palet yonetimi

Kullanim
Makine el kitabini dikkate alin! e ...,
Palet yonetimi, makineye bagli bir fonksiyondur. Asagida S — I B
standart fonksiyon ¢ercevesi tanimlanmistir. e

Palet tablolari (.p) genel olarak palet degistiricili isleme
merkezlerinde kullanilir. Bu asamada palet tablolari ¢esitli paletleri
(PAL), opsiyonel olarak gergileri (FIX) ve ilgili NC programlarini (PGM)
gadirir. Palet tablolari tanimli tim referans noktalarini ve sifir noktasi
tablolarini etkinlestirir.

Palet tablolarini palet degistirici olmadan, farkli referans noktali NC

(mmeg

Al = i
a

programlarini sadece tek bir NC baslat ile arka arkaya islemek igin i H t ” ¢ ” “ _ “ H = I
kullanabilirsiniz.
Bir palet tablosunun dosya adi daima bir harfle
baslamalidir.

Palet tablosu siitunlari

Makine Ureticisi bir palet tablosu igin palet tablosu atamaniz

durumunda segebileceginiz bir prototip tanimlar. Kumanda Tablo

bicimini segin penceresindeki tim kullanilabilir prototipleri

goruntiler.

Prototipte asadidaki sttunlar bulunabilir:

Siitun Anlami Alan tipi

NR Kumanda, kaydi otomatik olarak olusturur. Zorunlu alan
Bu giris, Satir numarasi fonksiyonunun TUMCE iLERLE-
ME giris alaniigin gereklidir.

TYPE Kumanda asagidaki iki kaydi ayirt eder: Zorunlu alan
® PAL Palet
= FIX Gergi
= PGM NC programi
Kayitlar ENT tusu ve ok tuslarn yardimiyla ya da yazilim
tusuyla secebilirsiniz.

AD Dosya adi Zorunlu alan
Palet ve gergi adlar gerektiginde makine Ureticisi
tarafindan belirlenir, program adlarini siz tanimlarsiniz.
NC programi palet tablosunun klasoriinde kayitli degilse
yolu eksiksiz sekilde belirtmelisiniz.

TARIH Sifir noktasi Opsiyon alani
Sifir noktasi tablosu palet tablosunun klasoriinde kayit- ~ Bu kayit sadece sifir noktasi tablolari
I degilse yolu eksiksiz sekilde belirtmelisiniz. Bir sifir kullaniminda gereklidir.
noktasli tablosundaki sifir noktalarini, NC programindaki
dongu 7 ile etkinlestirin.

ON AYAR Malzeme referans noktasi Opsiyon alani

Malzemenin referans noktasi numarasini belirtin.
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Siitun Anlami Alan tipi
LOKASYON Paletin bulundugu yer Opsiyon alani
MA girisi, bir paletin ya da bir gerginin makine galisma Bu stun mevcutsa giris zorunludur.
alaninda oldugunu ve iglenebilecegini gosterir. MA girisi-
ni yapmak igin ENT tusuna basin. NO ENT tusuyla girisi
silebilir ve bu sekilde islemi durdurabilirsiniz.
LOCK Satir kilitli Opsiyon alani
* girdisi yardimiyla palet tablosu satirini islemeden harig
tutabilirsiniz. ENT tusuna basildiginda satin * girisi ile
isaretleyebilirsiniz. NO ENT tusuyla kilidi tekrar kaldira-
bilirsiniz. Tekil NC programlari, gergiler ya da komple
paletler igin islemi kilitleyebilirsiniz. Kilitlenmis bir paletin
kilittenmemis satirlari da (6rn. PGM) islenmez.
PALPRES Palet referans noktasinin numarasi Opsiyon alani
Bu giris sadece palet referans noktalari-
nin kullaniimasi halinde gereklidir.
W-STATUS Islem durumu Opsiyon alan
Bu giris sadece alet odakli islemde
gereklidir.
METHOD Islemn yontemi Opsiyon alani
Bu giris sadece alet odakli islemde
gereklidir.
CTID Tekrar giris igin tanim numarasi Opsiyon alani
Bu giris sadece alet odakli islemde
gereklidir.
SP-X, SP-Y, X, Y ve Z dogrusal eksenlerinde glvenli ylkseklik Opsiyon alani
SP-Z
SP-A, SP-B, A, B ve C doner eksenlerinde glvenli yikseklik Opsiyon alani
SP-C
SP-U, SP-V, U, V ve W paralel eksenlerinde guvenli yukseklik Opsiyon alani
SP-W
DOC Yorum Opsiyon alani
COUNT islem sayis1 Secenek alani
PAL turlindeki satirlar igin: Palet sayacinin TARGET
sttununda taniml nominal deger igin mevcut gergek
deger
PGM tlrlndeki satirlar igin: NC programi calistirildiktan
sonra palet sayacinin gergek degerinin ne kadar arttigi-
na gore deger
TARGET Toplam islem sayisi Secgenek alani

PAL tlrindeki satirlarda palet sayaci igin nominal deger

Kumanda, nominal degere ulasilana kadar bu paletin
NC programlarini tekrarlar.

o Sadece kumandanin tim satirlari islemesi gereken
palet tablolarini kullaniyorsaniz LOCATION sUtununu
cikarabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Siitun ekleme ya da gikarma", Sayfa 534
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Palet tablosunu diizenleme

Yeni bir palet tablosu olusturuyorsaniz burasi 6nce bos olur. Yazilim
tusu yardimiyla satir ekleyebilir ve dizenleyebilirsiniz.

Yazilmtusu  Diizenleme fonksiyonu

BASLANG. Tablo basini segin
son Tablo sonunu secin
van Onceki tablo sayfasini segin
van Sonraki tablo sayfasini segin
— Tablo sonuna satir ekleyin
UYARLA
— Tablo sonundaki satiri silin
siL
N sATIRI Tablo sonuna satir ekleme
EKLE
o Guncel degeri kopyalayin
‘oecen Geri kopyalay
KOPYALA
: K lanan degeri ekleyin
KQ‘;;;;;NM opyalanan degeri ekley
UYARLA
DOGRUY Satir basini segin
BASLAT
(=
sATIR Satir sonunu secin
(=
. Metin ya da de§er ara
i
SUTUNLART Tablo satirlarini siralayin veya gizleyin
GIZLE
GUNGEL Guncel alani duzenleyin
ALAN
DOZENLE
Sutun igeriklerine gore ayirma
o Ek fonksiyonlar 6rn. kaydetme
FONKS . .|
Dosya yolu segimini agma
. yay G G
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Palet tablosunu segme
Bir palet tablosunu asagidaki gibi segebilir ya da yeniden atayabilir-

siniz:
>

PGM 4
MGT

g o

Programlama isletim tirlne ya da bir program
akisl igletim tlrine gegme

PGM MGT tusuna basin

Higbir palet tablosu gorinmuyorsa:

Tip | 2
O
SEG »

4

vV VvV Yy

A m
2 5

v

>

TiP SEC yazilim tusuna basin
TUM GOST. yazilim tusuna basin

Palet tablosunu ok tuslariyla segme ya da yeni bir
palet tablosu (.p) adini girme

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda Tablo bi¢imini se¢in penceresini acar.
Tablo bigimini segin

OK yazilim tusuna basin

Gerekirse 6lcim birimini MM veya INC olarak segin
Kumanda, palet tablosunu agar.

o Kumanda, prototipin tanimlandigi mm veya ing¢ olgu birimini
gosterir. Kumandada her iki dlgim birimi de gosteriliyorsa
olglim birimini segebilirsiniz.

o Ekran diizeni tusuyla liste goriinimd ve form gorinimi
arasinda gegis yapabilirsiniz.
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Siitun ekleme ya da ¢ikarma

Bu fonksiyon ancak 555343 anahtar sayisinin girisinden
sonra onaylanr.

Konfigtrasyona bagli olarak yeni atanan bir palet tablosunda tim
sUtunlar mevcut olmaz. Orn. alet odakli galisma yapmak igin 6nce
eklemeniz gereken stitunlar gereklidir.

Bir sttunu bos bir palet tablosuna eklemek igin yapmaniz gereken-
ler:

> Palet tablosunu agma
» EK FONKS. yazilim tusuna basin

stotu » BICIM DUZENLE yazilim tusuna basin

PUZENLE > Kumanda, mevcut tim sutunlarin listelendigi bir
acilir pencere agar.

> Ok tuslaryla istenen situnu segin
— » SUTUN UYARLA yaziim tusuna basin

UYARLA

» ENT tusuyla onaylayin

SUTUN CIKAR yazilim tusuyla siitunu tekrar gikarabilirsiniz.

Temel ilkeler alet odakli igsleme

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!

Alet odakli isleme, makineye badli bir fonksiyondur. Asagida
standart fonksiyon gergevesi tanimlanmistir.

Alet odakli isleme ile palet degistirici olmayan bir makinede de ¢ok
saylida malzemeyi bir arada isleyebilir ve bu sekilde alet degistirme
sUrelerinden tasarruf edebilirsiniz.
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Sinirlama

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

TUm palet tablolarn ve NC programlarn alet odakli bir isleme

igin uygun degildir. Kumanda, alet odakli isleme vasitasiyla

NC programlarini artik baglantili sekilde islemez, bunlar alet
¢agdrilarina boler. NC programlarinin bolunmesi vasitasiyla
sifirlanmamis fonksiyonlar (makine durumlari) programlar arasi
etki edebilir. Bu sekilde islem sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

» Belirtilen sinirlamalari dikkate alin

> Palet tablolarini ve NC programlarini alet odakli isleme
uyarlama

m Program bilgilerini her alete gére her NC programina
yeniden programlayin (6rn. M3 ya da M4)

B Her aletten 6nce her NC programinda 6zel fonksiyonlari ve
ilave fonksiyonlari sifirlayin (6rn. Calisma diizlemi hareketi
ya da M138)

> Palet tablosunu ilgili NC programlariyla Program akisi tekli
tiimce isletim turunde dikkatli sekilde test edin

Asagidaki fonksiyonlara izin verilmez:
FUNCTION TCPM, M128

M144

M101

M118

Palet referans noktasini degistirme

Asagidaki fonksiyonlar éncelikle tekrar giris durumunda 6zel dikkat
gerektirir:

= Makine durumlarinin ek fonksiyonlarla (6rn. M13) degistiriimesi
Konfiglirasyona yazma (6rn. WRITE KINEMATICS)

Hareket alani gegisi

Dongu 32

Calisma dizleminin dondirtimesi
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Alet odakli isleme igin palet tablosu siitunlari

Makine Ureticisi bagka yapilandirma yapmamissa alet odakli isleme
igin ilave olarak asagidaki sttunlar gereklidir:

Siitun Anlami
W-STATUS !slem durumu, islemenin ilerlemesini tespit eder.
Islenmemis malzeme igin BLANK belirtin. Kuman-
da bu girisi isleme sirasinda otomatik olarak
degistirir.
Kumanda asagidaki iki kayd ayirt eder:
= BLANK/giris yok: Ham parca, isleme gerekli
= INCOMPLETE: Eksik islem, islemin devam
etmesi gerekli
m ENDED: Tam olarak islenmis, baska islem
gerekli degil
= EMPTY: Bos yer, islem gerekli degil
® SKIP: islemi atla
METHOD Islem yonteminin girisi
Alet odakli calisma, bir paletin gok sayida sabitlen-
mesi durumunda da mimkindr; ancak birden
fazla palet sabitlendiginde mimkin degildir.
Kumanda asagidaki iki kaydi ayirt eder:
= WPO: Alet odakli (standart)
m TO: Alet odakli (ilk malzeme)
m CTO: Alet odakli (diger malzemeler)
CTID Kumanda, ttimce ilerlemesi ile tekrar giris tanim
numarasini otomatik olarak olusturur.
Girisi siler ya da degistirirseniz artik tekrar giris
yapilamaz.
SP-X, SP-Y, Mevcut eksenlerde giivenli yikseklik girisi opsiyo-
SP-Z, SP-A, neldir.
SP-B, SP-C, Eksenler igin glivenlik konumlari belirtebilirsiniz.
SP-U, SP-V, Kumanda bu konumlara sadece, makine ureticisi
SP-W bunlari NC makrolarda isleme alirsa hareket eder.
536
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13.2 Batch Process Manager (Segenek no. 154)

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!

Batch Process Manager fonksiyonunu makine ureticiniz
yapilandirir ve etkinlestirir.

Batch Process Manager ile tretim gorevlerinin planlamasi takim
tezgahinda yapilabilir.

Planlanan NC programlarini bir siparis listesine kaydedebilirsiniz.
Siparis listesi Batch Process Manager ile acilir.

Asagidaki bilgiler gosterilir:

= NC programinin hatasiz olma durumu

NC programlarinin suresi

Aletlerin mevcut olma durumu

Makinede gerekli manuel midahalelerin zamani

o TUm bilgileri almak igin alet kullanim kontroli fonksiyonu
etkinlestirilip devreye alinmalidir!

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi

Temel ilkeler

Batch Process Manager asagidaki isletim tirlerinde kullaniminiza
sunulur:

® Programlama

® Program akisi tekli tiimce

= Program akisi tiimce takibi

Programlama isletim tiriinde siparis listesini olusturabilir ve
degistirebilirsiniz.

Program akis tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi isletim

tdrlerinde siparis listesi islenir. Degisiklik yapmak sadece sartli olarak
mumkdndur.
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Ekran goriintiisii

Batch Process Manager 6Jesini Programlama isletim tirinde
acarsaniz asagidaki ekran diizeni kullaniminiza sunulur:

( Batch Process Manager fone]
a1 Programmieren b BPM

TNC:\nc_prog‘\demo‘'Pallet\PALLET.P
ekli maniel nidahalele: obje | sure Sonraki man. miidahale:
Paletin duzenlenme...‘ 2 1 < 1m 2

6s

PART_1.H | s v walilE
Sif k bl.
% B Palette: 2 @J J |1 1r noktasi tal
FRRLZ1 & 148 v | Referans noktas:
PART_22.H 21s r V2 [ P 3
6 Kilitli 4 — L
=

Diizenl. onaylandi
3

oA Iﬁ
V(S‘i ' Ig

Gerekli tUm manuel mudahaleleri gosterir

Bir sonraki manuel midahaleyi gosterir

Gerekirse makine ureticisinin glincel yazilim tuslarini gosterir
Mavi satirlarin degistirilebilir girislerini gosterir

GuUncel yazilim tuslarini gosterir

Siparis listesini gosterir

AYRINTILAR

kpL  [ackl

KAYDIR GERD

AL

GIKAR

UYARLA ‘

’ DURUMU. ‘

’ SECTI

O o ON -

Siparis listesi siitunlari

Siitun Anlami

SUtun adiyok  Palet, Gergi ya da Program durumu

Program Palet, Gergi ya da Program adi ya da yolu
Palet sayacina iliskin bilgiler:

m  PAL tlrlindeki satirlar icin: Palet sayacinin
glincel gercek degderi (COUNT) ve tanimli
nominal degeri (TARGET)

B PGM tlrindeki satirlar igin: NC programi
galistirildiktan sonra gergek degerin ne kadar
arttigina gore deger

Isleme yontemi:
= Malzemeye yonelik isleme
B Alete yonelik isleme

Siire Saniye olarak galigma suresi
Bu sutun yalnizca 19 ing ekranda goruntulenir.

Son Surenin sonu
B Programlama igindeki zamanlama

= Program akisi tekli tiimce ve Program akisi
tiimce takibi gergek sureleri

Rf.nk. Malzeme referans noktasi durumu
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Siitun Anlami

Alet Kullanilan aletlerin durumu
Pgm NC programinin durumu
Sts Islem durumu

Ik stitunda Palet, Gergi ve Program durumlari simgelerle gosterilir.
Semboller asagidaki anlamlara sahiptir:

Sembol Anlami

Palet, Gergi veya Program kilitlidir

Bu satir su anda Program akis tekli tiimce ya da
Program akis1 tiimce takibi icinde islem asama-
sinda ve dizenlenemez

o
ﬁ’ Palet veya Gergi, calisma igin etkinlestirilmemistir
-

Bu satirda manuel bir program kesintisi gercekle-
Sir

Program sitununda isleme yontemi semboller yardimiyla gosterilir.

Semboller asadidaki anlamlara sahiptir:

Sembol Anlami

Sembol yok Malzemeye yonelik isleme

Alete yonelik isleme

r = Bagslat
S
I_ = Bitir

Ref.nok., Alet ve Pgm situnlarindaki semboller kullanilarak
gosterilir.

Semboller asagidaki anlamlara sahiptir:

Sembol Anlami

Kontrol tamamlandi

dolmus

Kontrol henliz tamamlanmadi

x Kontrol basarisiz oldu, or. bir aletin kullanim émru
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Sembol Anlami

Program yapisi dogru degil, orn. palette tamamla-
yicl programlar yok

Malzeme referans noktasi tanimlanmis

Giris kontroli

Palete ya da tamamlayici tim NC programlarina
bir malzeme referans noktasini atayabilirsiniz.

o Kullanim bilgileri:

® Programlama isletim tlrinde Wkz stunu her zaman
bostur, ginkl kumanda durumu Program akisi tekli
tiimce ve Program akis1 tiimce takibi isletim turlerinde
kontrol eder.

= Alet kullanim kontroll fonksiyonu makinenizde
etkinlestirilmemis ya da devreye alinmamissa Pgm
stununda bir simge gosterilmez
Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi

Sts sttununda isleme durumu semboller yardimiyla gosterilir.
Semboller asagidaki anlamlara sahiptir:

Sembol Anlami

Ham parga, islem gerekli

Eksik iglem, islemin devam etmesi gerekli

K Tam olarak islenmis, baska islem gerekli degil

o Islemeyi atla

1
o Kullanim bilgileri:
= isleme durumu igleme sirasinda otomatik olarak
uyarlanir
® Yalnizca W-STATUS situnu palet tablosunda mevcutsa

Sts sttunu Batch Process Manager blinyesinde gorinur
olur

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi
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Batch Process Manager agma

@ Makine el kitabini dikkate alin!

standardEditor (No. 102902) makine parametresi ile
makine Ureticiniz, kumandanin hangi standart editoru
kullanacagini belirler.

Programlama igletim tiirii

Kumanda palet tablosunu (.p) Batch Process Manager biinyesinde
siparis listesi olarak agmazsa asagidaki sekilde hareket edin:

» Istenilen siparis listesini segme
> Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

7]

v

EK FONKS. yazilim tusuna basin

EK
FONKS .

— » EDITORU SEC yaziim tusuna basin
Kumanda, Diizenleyici se¢ agilir penceresini agar.
» BPM-EDITOR 6gesini segin

. l
173
m
O
4
A\

ENT > ENT tusuyla onaylayin

Alternatif olarak OK yazilim tusuna basin

Kumanda, siparis listesini Batch Process
Manager blinyesinde acar.

1

Program akis1 tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi igletim
tiiri

Kumanda palet tablosunu (.p) Batch Process Manager biinyesinde
siparis listesi olarak agmazsa asagidaki sekilde hareket edin:

» Ekran diizeni tusuna basin

» BPM tusuna basin

> Kumanda, siparis listesini Batch Process
Manager blnyesinde agar.

H@

Yazilim tuslar
Bunun igin asagidaki yazilim tuslarini kullanabilirsiniz:

Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi kendi yazilim tuslarini yapilandirabilir.

Yazilmtusu  Fonksiyon

e Agag yapisini katlayarak kapatma ve agma
keL  [ack]

Acllan siparis listesini diizenleme

Yazilim tuslari ONCESINDE EKLE,
GTKAR SONRASINDA EKLE ve CIKAR gosterir
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Yazilimtugsu  Fonksiyon

Satir kaydir
KAYDIR
Satiri isaretle
ISARETL.
F—— Isaretlemeyi iptal et
IPTAL ET
HEEETLE imle¢ konumundan énce yeni bir Palet, Gergi veya
EKLE Program ekleyin
AT imlec konumundan sonra yeni bir Palet, Gergi
EKLE veya Program ekleyin
Satir ya da blok silme
CIKAR
ﬂ = Etkin pencereleri degistir
Bir acilir pencereden olasi girisleri segin
SECIM
ouruuy Isleme durumunu ham pargaya geri alin
GER!
AL
oAl Malzeme veya alet tabanli isleme segin
YONTEMI

Gerekli manuel mudahaleleri ige veya disa katlama
e Gelistirilmis alet yonetimini agma
YONETIMT
e Islemi iptal etme
DURDUR

o Kullanim bilgileri:

= ALET- YONETIMI ve INTERN DURDURyazilim tuslari
yalnizca Program akisi tekli tiimce ve Program akisi
tiimce takibi isletim turlerinde mevcuttur.

= W-STATUS sltunu palet tablosunda mevcutsa
DURUMU GERI AL yazilim tusu kullanilabilir.

= W-STATUS, METHOD ve CTID sutunlari palet tablosunda
mevcutsa CALISMA YONTEMI yazilim tusu kullanilabilir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve

isleme Kullanici El Kitab
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Siparis listesi atama

Yeni bir siparis listesini sadece dosya yonetiminde olusturabilirsiniz.

o Bir siparis listesinin dosya adi daima bir harfle baglamalidir.

» Programlama tusuna basin

Pom » PGM MGT tusuna basin
> Kumanda, dosya yonetimini acar.
YENI DOSYA yazilim tusuna basin

YENI
DOSYA

& o
:
v

Dosya adini uzantisiyla (.p) birlikte girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda Tablo bi¢imini se¢in penceresini acar.
Tablo bigimini segin

OK yazilim tusuna basin

ENT

vV vV Vvyy

Gerekirse 6lgim birimini MM veya ING olarak secin

> Kumanda, siparis listesini Batch Process
Manager blnyesinde agar.

— » EKLEMEYi CIKARMA yaziim tusuna basin
oTRAR
— > SONRASINDA EKLE yazilim tusuna basin
FHE > Kumanda sa§ tarafta gesitli tipleri gosterir.
» Istenen tipi secin
E Palet
= Gergi
® Program
> Kumanda, siparis listesine bos bir satir ekler.
Kumanda sa{ tarafta secilen tipi gosterir.
> Girigleri tanimlama

B Ad: Adi dogrudan girin ya da varsa acilir
pencere yardimiyla segim yapin

= Sifir noktasi tabl.: Gerekirse sifir noktasini
dogrudan girin ya da acilir pencere yardimiyla
secim yapin

= Referans noktasi: Gerekirse malzeme
referans noktasini dogrudan girin

B Kilitli: Secilen satir islemenin disinda birakilir

® Diizenl. onaylandi: Secilen satir isleme igin
onaylandi

enT > Girigleri ENT tusuyla onaylayin

v

\4

> Gerekirse adimlari tekrarlayin

buzENLE » DUZENLE yazilim tusuna basin
keL] gk
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Siparis listesini degistirme

Bir siparis listesini Programlama, Program akisi tekli tiimce ve
Program akis1 tiimce takibi isletim tiriinde degistirebilirsiniz.

Kullanim bilgileri:

B Bir siparis listesi Program akis tekli tiimce ve
Program akis1 tiimce takibi isletim turlerinde
segilmisse siparis listesini Programlama isletim ttirtinde
degistirmek mudmkun degildir.

®  Kumanda korumali bir alan belirledigi igin isleme
sirasinda siparis listesi degisikligi sadece sartli olarak
mumkunddr.

= Korumali alandaki NC programlari agik gri renkte
gosterilir.

Batch Process Manager igerisinde siparis listesindeki bir satiri
asagidaki gibi degistirebilirsiniz:
» Istediginiz siparis listesini agin

» DUZENLE yazilm tusuna basin

imleci istediginiz satira alin, or. Palet
Kumanda segcilen satiri mavi renkte gosterir.

> Kumanda sa§ tarafta degistirilebilir girisleri
gosterir.

Gerekirse PENCERE DEGISIMi yazilm tusuna
= basin

> Kumanda etkin pencereyi degistirir.

> Asagidaki girisler degistirilebilir:

Ad

Sifir noktas tabl.

Referans noktasi

Kilitli

Diizenl. onaylandi

> Degistirilen girisleri ENT tusuyla onaylayin
> Kumanda degisiklikleri devralir.

— » DUZENLE yazilim tusuna basin
keL]  ack

v Vv

v
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Batch Process Manager igerisinde siparis listesindeki bir satiri
asagidaki gibi kaydirabilirsiniz:
» Istediginiz siparis listesini agin

N

ONCESINDE
EKLE

DUZENLE

RELl  ack

>

DUZENLE yazilim tusuna basin

imleci istediginiz satira alin, 6rn. Program
Kumanda segilen satirt mavi renkte gosterir.
KAYDIR yazilim tusuna basin

ISARETL. yazilim tusuna basin

Kumanda, imlecin tzerinde durdugu satiri
isaretler.

imleci istediginiz konuma alin

[mle@ uygun bir yerde duruyorsa kumanda
ONCESINDE EKLE ve SONRASINDA EKLE yazilim
tuslarini gosterir.

ONCESINDE EKLE yaziim tusuna basin
Kumanda, satiri yeni konuma ekler.
GERI yazilim tusuna basin

DUZENLE yazilim tusuna basin
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Dokunmatik ekran kullanimi | Ekran ve kullanim

14.1 Ekran ve kullanim

Dokunmatik ekran

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest birakiimal
ve uyarlanmalidir.

HEIDENHAIN

Dokunmatik ekran optik agidan siyah bir gergeve ile farklilik gésterir
ve Uzerinde yazilim se¢me tuslar bulunmaz.

TNC 620 kumanda alanini 19" ekran olarak entegre etmistir.

1 Baslik satini

Kumanda agikken, ekran baslikta segilen isletim tirleri.
2 Makine Ureticisinin yazilim tusu gubugu
3  Yazihm tusu cubugu

Kumanda, diger fonksiyonlari yazilim tusu gubugunda gosterir.
Aktif yazilim tusu gubugu, mavi isikli gubuk olarak gosterilir.

4 Entegre kumanda paneli
Ekran dizeninin belirlenmesi

6 Makine igletim turleri, programlama isletim turleri ve tgtncu
masaustu arasinda gegis

al
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Dokunmatik ekran kullanimi | Ekran ve kullanim

Kullanim ve temizlik

Dokunmatik sensorler cilt direncini algiladigi stirece dokunmatik
ekrani kirli ellerle de galistirabilirsiniz. Az miktarda sivi dokunmatik
ekranin galismasini etkilemez; blylk miktarlar hatal girislere neden
olabilir.

Ekrani temizlemeden once kumandayi kapatin. Alternatif olarak
dokunmatik ekran temizleme modunu da kullanabilirsiniz.

Aynintil bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

Temizlik maddelerini dogrudan ekrana uygulamayin, bunun
yerine tly birakmayan bir temizlik bezini bu temizlik maddeleriyle
nemlendirin.

Ekran igin asagdidaki temizlik maddelerine izin verilir:
= Cam temizleyici

®  Kopukld ekran temizleme maddesi

= Hafif bulasik deterjani

Asagidaki temizlik maddeleri tarama igin yasaktir:

m Agresif solvent

Ovma maddesi

Basingli hava

Buharli hava enjektoru

o = Dokunmatik ekranlar operatoriin elektrostatik yuklerine
karsi hassastir. Metalik, topraklanmis nesnelere
dokunarak veya ESD giysisi giyerek statik yUka bosaltin.

® s eldivenleri kullanarak ekranda kirlenmeyi 6nleyin.

= Ozel dokunmatik ekranli is eldivenleri dokunmatik ekrani
calistirmanizi saglar.
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Dokunmatik ekran kullanimi | Ekran ve kullanim

Kumanda paneli

Entegre kumanda paneli

Kumanda paneli ekrana entegre edilmistir. Kumanda panelinin B i Bcoceen s
icerigi, bulundugunuz isletim turine gore degisiklik gosterir.

TNC:\demo\B.\4_Kreismuster circle pattern.H

[

CALL PGM . .\reset.H
2 BLK FORM 0.1 2 X+0 Y+0 Z-35
3 BLK FORM 0.2 100

1 Asagidaki goruntuleyebilecediniz alan:
= Alfabetik tus takimi
= HEROS meniisii

® Simulasyon hizi potansiyometresi (sadece Program Testi
isletim tirtinde)
2 Makine igletim turleri
3 Programlama isletim tirleri EERCRETTN e

o . . o . GORONOMLER Gn;cen" A DURDUR o m?::r nE::E!
Ekranin alindigi etkin isletim turd, kumandayi yesil arka plan B e © e | s |V

Uzerinde gosterir.

Arka plandaki isletim tlrl kumandayi kiiguk beyaz bir U¢gen ile
gosterir.

4 ® Dosyayonetimi

® Hesap makinesi

= MOD Fonksiyonu

B HELP Fonksiyonu

®  Hata mesajlarinin goriintilenmesi
5 Hizli erisim menUsu

Isletim turtne bagl olarak burada en 6nemli fonksiyonlari bir
bakista bulabilirsiniz.

6 Programlama diyaloglarinin agilmasi (sadece Programlama ve
El girisi ile pozisyonlama isletim tiirlerinde)
7 Rakam girisi ve eksen segimi
8 Navigasyon
Oklar ve GOTO atlama talimat Manuel isletim tiiriiniin kumanda paneli
10 Gorev gubugu

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi

v

7 % =@ 5um 6

Makine Ureticisi ilave olarak bir makine kumanda paneli teslim eder.

Makine el kitabini dikkate alin!

Om. NC Baslat veya NC Durdur gibi tuslar makine el
kitabinizda tarif edilmistir.

Genel kullanim
Asagidaki tuslar orn. hareketler ile konforlu sekilde degistirilebilir:

Tus Fonksiyon Hareketler

@ Isletim tdrlerinin degistirilmesi Baslik satirinda isletim turtne tiklama

@ Yazilim tusu gubuguna gegis yapin Yazilim tusunda yatay sekilde kaydirma yapin
D Yazilim tusu secim tuslari Dokunmatik ekran fonksiyonunu tiklayin
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Dokunmatik ekran kullanimi | Hareketler

14.2 Hareketler

Olasi hareketlere genel bakis

Kumanda ekrani gok dokunuslu 6zellige sahiptir. Diger bir ifadeyle,
gok sayida parmakla da farkli hareketleri algilar.

Sembol Hareketler Anlami
Dokun Ekrana kisa dokunma
o
iki kez dokun Ekrana iki defa kisa dokunma
()
Tutma Ekrana uzun dokunma
o Surekli tutarsaniz kumanda yakl. 10 saniye sonra

otomatik olarak islemi iptal eder. Dolayisiyla
surekli etkinlestirmek mtmkin degildir.

Kaydirma Ekran Uzerinde kaydirma hareketi
T
<« . -
¥
Surukle Ekran Uzerinde baslama noktasinin belirgin sekilde tanim-
1 landi§i hareket
-« . -
¥
Iki parmak ile strtkle Ekran Uzerinde baslama noktasinin belirgin sekilde tanim-
t landigi iki parmakla paralel hareket
~-900-
¥
P Acma Iki parmagin ayrilma hareketi
o
o
¥
Birlestirme Iki parmag birlestirme
o
'
b
®
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Dokunmatik ekran kullanimi | Hareketler

Tablolarda ve NC programlarinda gezinme
Bir NC programinda ya da tabloda asagidaki gibi gezinti

yapabilirsiniz:
Sembol Hareketler Fonksiyon
Dokun NC timcesini ya da tablo satirini isaretleyin
Kaydirmayi durdurma
®
iki kez dokun Tablo hicresini etkin duruma alin
()
Kaydirma NC programlari ya da tablo arasinda gezinti
T
~@-
+
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Dokunmatik ekran kullanimi | Hareketler

Simiilasyon kullanimi

Kumanda, asagidaki grafiklerde dokunmatik kumandayi sunar:
® Programlama isletim tiriinde programlama grafigi.
Program Testi isletim tiriinde 3D gosterim.

Program akis1 tekli tiimce isletim tlrtinde 3D gosterim.
Program akis1 tiimce takibi isletim tirinde 3D gosterim.
Kinematik gorinim

Grafigi dondiirme, yakinlastirma, kaydirma
Kumanda asadidaki hareketleri sunar:

Sembol Hareketler Fonksiyon
iki kez dokun Grafigi orijinal buyuklige alma
()
. Surukle Grafigi dondur (sadece 3D grafik)
~®-
¥
iki parmak ile surtikle Grafigi kaydir
T
~-90-
4
P Acma Grafigi buydt
o
o
¥
Birlestirme Grafigi kigult
o
¥
”
o
Grafigi olg

Olcimi Program Testi isletim tirlinde etkinlestirdiyseniz asagidaki
ilave fonksiyon mevcut olur:

Sembol Hareketler Fonksiyon

Dokun Olglim noktasi segimi
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CAD-Viewer kullanimi

Kumanda dokunmatik kumandayi CAD Viewer ile galisma
durumunda da destekler. Moda bagli olarak gesitli hareketler
kullaniminiza sunulur.

TUm uygulamalardan faydalanmak igin simgeler yardimiyla dnceden
istenen fonksiyonu segin:

Simge Fonksiyon

N Temel ayar

+ Ekle

Secim modunda Shift basili tus gibi

— Kaldir
Segim modunda CTRL basili tus gibi

Katman modunu ayarlayin ve referans noktasini tespit edin
Kumanda asagidaki hareketleri sunar:

Sembol Hareketler Fonksiyon

Eleman Uzerine tiklama Eleman bilgisini goster
Referans noktasini belirleyin

Arka plan gift tiklama Grafigi ya da 3D modeli orijinal blyiklige geri getirme

Ekle etkinlestirin ve arka plana Grafigi ya da 3D modeli orijinal blytkllide ve agiya geri
Gift tiklayin getirme

Surikle Grafigi ya da 3D modeli dondirin (sadece katman
modunu ayarlayin)

Iki parmak ile suriikle Grafigi ya da 3D modeli kaydirin
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Dokunmatik ekran kullanimi | Hareketler

Sembol Hareketler

Fonksiyon

Acma
7

Grafigi ya da 3D modeli blyditin

Birlestirme

1’4
7

Kontur segimi
Kumanda asagidaki hareketleri sunar:

Grafigi ya da 3D modeli kiigtiltin

Sembol Hareketler

Fonksiyon

Eleman Uzerine tiklama

Elemani seg

Liste gorunuimu penceresinde
bir elemani tiklayin

Elemanlari segin ya da segimi kaldirin

Ekle etkinlestirin ve bir elemani
tiklayin

Elemani bolln, kisaltin, uzatin

Kaldir etkinlestirin ve bir elema-
ni tiklayin

Eleman segimini kaldirin

Arka plan gift tiklama

Grafigi orijinal buyuklige geri getirme
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Dokunmatik ekran kullanimi | Hareketler

Sembol Hareketler

Fonksiyon

Bir eleman Uzerinde kaydirma

Segilebilir elemanlarin 6n gorinimduni goster
Eleman bilgisini goster

Iki parmak ile suriikle

Grafigi kaydir

Agma

Grafigi biylt

Birlestirme

islem pozisyonlarini segin
Kumanda asagidaki hareketleri sunar:

Grafigi kigult

Sembol Hareketler

Fonksiyon

Eleman Uzerine tiklama

Elemani seg
Kesisim noktasini seg

Arka plan gift tiklama

Grafigi orijinal buyuklige geri getirme

556
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Dokunmatik ekran kullanimi | Hareketler

Sembol Hareketler Fonksiyon
Bir eleman Uzerinde kaydirma Segilebilir elemanlarin 6n gorinimduni goster
4 Eleman bilgisini goster

Ekle etkinlestirin ve surukleyin Hizli segimi ag

T
¥
. Kaldir etkinlestirin ve surtkleyin - Elemanlari agma segimini kaldirma alani
~®- =
¥
iki parmak ile siirikle Grafigi kaydir
T
-900-
¥
Acma Grafigi buydt
o
4
Birlestirme Grafigi kigult
"4
Ve

Elemanlari kaydedin ve NC programlarina gegis yapin
Kumanda, secilen elemanlari ilgili simgelerin tiklanmasiyla kaydeder.
Programlama isletim tiriine geri donmek amaciyla asagidaki sekilde
gegis yapabilirsiniz:
= Programlama tusuna basin

Kumanda Programlama isletim tirlne geger.
= CAD Viewer kapatma

Kumanda Programlama isletim tirline otomatik geger.

= Uglincl masaustiinde CAD Viewer acik kalmasi igin gorev
gubugu Uzerinden

Uglinct masatisti arka planda etkin kalir.
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Tablolar ve Genel Bakis | Sistem verileri

15.1 Sistem verileri

FN 18 fonksiyonlarinin listesi

FN 18: SYSREAD fonksiyonu ile sayisal sistem verilerini okuyun ve
degeri Q, QL veya QR parametresine kaydedin, or. FN 18: SYSREAD
Q25 = 1D210 NR4 IDX3.

Kumanda, FN 18: SYSREAD fonksiyonunun okunan
degerlerini NC programinin biriminden bagimsiz olarak
daima metrik olarak verir.

Diger bilgiler: "'FN 18: SYSREAD - Sistem verilerini okuma",
Sayfa 306

SYSSTR fonksiyonu ile alfa-sayisal sistem verilerini okuyun ve degeri
bir QS parametresine kaydedin, 6r. Q525 = SYSSTR( ID 10950 NR1 ).

Diger bilgiler: "Sistem verilerini okuma', Sayfa 317
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Tablolar ve Genel Bakis | Sistem verileri

Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
Program bilgisi
10 3 - Etkin isleme donglsinin numarasi
- Son uygulanan tarama sistemi dongusu
numarasi
-1 =yok
7 - Gagrilan NC programin tipi:
-1 =yok

0 = gordldr NC programi

1 =dongu / makro, ana program gorulur

2 = dongu / makro, gorulr bir ana program
yoktur

8 1 Dogrudan gagiran NC programinin 6l¢d birimi
(bu ayni zamanda bir dongu olabilir).
lade degerleri:
0=mm
1=ing
-1 = karsilik gelen bir program yok

2 Guncel dongunin dogrudan veya dolay-
I olarak ¢agrildigi, timce gostergesinde
gorinen NC programinin olgu birimi.
lade degerleri:
0=mm
1=ing
-1 = karsilik gelen bir program yok

9 - M fonksiyonunun bir makrosu iginde:
M fonksiyonunun numarasi. Aksi takdirde -1

- M fonksiyonunun bir makrosu iginde:
M fonksiyonunun numarasi. Aksi takdirde -1

10 - Tekrarlama sayaci: Mevcut NC programinin
¢agrilmasindan itibaren gegerli kod konumu
kag kez galistirilir

103 Q parametresi  NC donguleriicinde onemli; IDX altinda verilen
numarasi Q parametresinin buna ait olan CYCLE DEF'te
belirgin bir sekilde verilmis olmasini sorgula-
mak lzere.
110 QS parametre  QS(IDX) isimli bir dosya mevcut mu?
no. 0 =hayir, 1 = evet
Fonksiyon, rolatif dosya yollarini gozer.
111 QS parametre  QS(IDX) isimli bir dizin mevcut mu?
no. 0 =hayir, 1 = evet

Sadece kesin dizin yollari mtmkin.
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...

Sistem gegis adresleri

13 1 - Glincel NC programini sonlandirmak yerine
M2/M30'da atlanan etiket numarasi veya
etiket adi (dize veya QS).

Deger = 0: M2/M30 normal etki ediyor

2 - FN 14: ERROR'da NC programini bir hatayla
durdurmak yerine NC-CANCEL reaksiyonuyla
atlanan etiket numarasi veya etiket adi (dize
veya QS). FN 14 komutunda programlanmis
hata numarasi ID992 NR14 altinda okunabilir.
Deger = 0: FN 14 normal etki ediyor.

3 - NC programini bir hatayla durdurmak yerine,
bir dahili sunucu hatasinda (SQL, PLC, CFG)
veya hatali dosya islemlerinde (FUNCTI-

ON FILECOPY, FUNCTION FILEMOVE veya
FUNCTION FILEDELETE) atlanan etiket
numarasi veya etiket adi (dize veya QS).
Deger = 0: Normal etki ediyor.

Q parametrelerine belirtilen erigsim

15 11 Q parametre Okur Q(IDX)
no.
12 QL parametre  Okur QL(IDX)
no.
13 QR parametre  Okur QR(IDX)
no.

Makine durumu
20 1 - Aktif alet numarasi

- Hazirlanmis alet numarasi

- Etkin alet ekseni
0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W

4 - Programlanmis mil devir sayisi

- Etkin mil durumu
-1 = Mil durumu tanimlanmamis
0 = M3 etkin
1 = M4 etkin
2 = M5, M3'ten sonra etkin
3 = M5, M4'ten sonra etkin

- Etkin digli kademesi

- Etkin sogutucu madde durumu
0 = kapali, T = aclk

9 - Etkin besleme

10 - Hazirlanilan aletin endeksi
11 - Etkin aletin endeksi

14 - Etkin milin numarasi
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
20 - Torna igletiminde programlanmis kesim hizi
21 - Torna igletiminde mil modu:
0 = sabit devir sayisi
1 = sabit kesim hizi
22 - Sogutucu madde durumu M7:
0 = etkin degil, 1 = etkin
23 - Sogutucu madde durumu M8:

0 = etkin degil, 1 = etkin
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Tablolar ve Genel Bakis | Sistem verileri

Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
Kanal verileri
25 1 - Kanal numarasi
Dongii parametresi
30 1 - Guvenlik mesafesi
2 - Delme derinligi / freze derinligi
3 - Besleme derinligi
4 - Derin kesme beslemesi
5 - Cepte ilk yan uzunluk
6 - Cepte ikinci yan uzunluk
7 - Yivde ilk yan uzunluk
8 - Yivde ikinci kenar uzunlugu
9 - Dairesel cep yarigap!
10 - Freze beslemesi
11 - Freze yolunun donus yonu
12 - Bekleme sdresi
13 - Disli egimi donguist 17 ve 18
14 - Perdahlama dlgusu
15 - Bosaltma agisl
21 - Tarama agis!
22 - Tarama yolu
23 - Tarama beslemesi
48 - Tolerans
49 - HSC modu (dongu 32 tolerans)
50 - Doner eksen toleransi (dongi 32 tolerans)
52 Q parametresi  Kullanici dongtlerinde gegis parametresi tipi:
numarasi —1: CYCL DEF kapsaminda dongu parametresi
programlanmamis
0: CYCL DEF kapsaminda dongl parametresi
nimerik olarak programlanmis (Q parametre)
1: CYCL DEF kapsaminda dongu parametresi
String olarak programlanmis (Q parametre)
60 - Guvenli ylkseklik (tarama dongdleri 30 ila 33)
61 - Kontrol (tarama donguleri 30 ila 33)
62 - Kesim olgimi (tarama dongdileri 30 ila 33)
63 - Sonug igin Q parametre numarasi (tarama
dongdileri 30 ila 33)
64 - Sonug igin Q parametre tipi (tarama dongdileri
30ila 33)
1=Q,2=QL3=QR
70 - Besleme igin garpan (dongi 17 ve 18)

564
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...

Sekle gore durum

35 1 - Olg:
0 = mutlak (G90)
1 =artiml (G91)

2 - Yarigap duzeltmesi:
0=R0O
1=RR/RL
10 = Face Milling
11 = Peripheral Milling

SQL tablolarinin verileri

40 1 - En son SQL komutu igin sonug kodu. Son
sonug kodu 1 (= hata) ise donls kodu olarak
hata kodu aktarilrr.

Alet tablosu verileri

50 1 Alet no. L alet uzunlugu

2 Alet no. R alet yarigapi
3 Alet no. R2 alet yarigapi
4 Alet no. DL alet uzunlugu olgusu
5 Alet no. DR alet yarigap olgusu
6 Alet no. DR2 alet yaricap olcusu
7 Alet no. Alet kilitli TL

0 = Kilitli degil, 1 = Kilitli
8 Alet no. RT yardimci aletin numarasi
9 Alet no. Maksimum bekleme siresi TIMET
10 Alet no. Maksimum bekleme slresi TIME2
11 Alet no. Guncel bekleme suresi CUR. TIME
12 Alet no. PLC Durumu
13 Alet no. Maksimum kesme uzunlugu LCUTS
14 Alet no. Maksimum daldirma acgist ANGLE
15 Alet no. TT: Kesim sayisi CUT
16 Alet no. TT: Asinma tolerans uzunlugu LTOL
17 Alet no. TT: Asinma toleransi yarigapi RTOL
18 Alet no. TT: Donme yonu DIRECT

0 = pozitif, -1 = negatif
19 Alet no. TT: Dizlem ofseti R-OFFS

R =99999,9999
20 Alet no. TT: Kaydirma uzunlugu L-OFFS
21 Alet no. TT: Kirnlma toleransi uzunlugu LBREAK
22 Alet no. TT: Kirllma toleransi yarigapi RBREAK
28 Alet no. NMAX maksimum devir sayisi
32 Alet no. TANGLE ug agis!
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...

34 Alet no. Kaldinlabilir LIFTOFF
(0 = hayir, 1 = evet)

35 Alet no. Asinma payi yarigapl R2TOL

36 Alet no. Alet tipi TYPE
(Frezeleyici = 0, Taglama aleti = 1, ... Tarama
sistemi = 21)

37 Alet no. Ait olan tarama sistemi tablosundaki satir

38 Alet no. Son kullanimin sire damgasi

39 Alet no. ACC

40 Alet no. Disli donguileri igin egim
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
Alet tablosundaki veriler
50 44 Alet no. Alet bekleme siresinin asilmasi
45 Alet no. Kesme plakasinin alin tarafi genisligi (RCUTS)
46 Alet no. Frezenin faydali uzunlugu (LU)
47 Alet no. Frezenin sap yarigap! (RN)
Yer tablosu verileri
51 1 Yer numarasil Alet numarasi
2 Yer numarasi 0 = Ozel alet yok
1 = Ozel alet
3 Yer numarasi 0 = Sabit yer yok
1 = Sabit yer
4 Yer numarasi 0 = kilitli yer yok
1 = Kilitli yer
5 Yer numarasil PLC Durumu
Alet yeri belirleme
52 1 Alet no. Yer numarasi
2 Alet no. Alet magazini numarasi
Dosya bilgisi
56 1 - Alet tablosunun satir sayisi
- Aktif sifir nokta tablosunun satir sayisi
4 - FN 26: TABOPEN ile acilmis serbest tanimla-
nabilir bir tablonun satir sayisi
T ve S stroboskopu igin alet verileri
57 1 T kodu Alet numarasi
IDX0 = TO stroboskopu (WZ saklama), IDX1
=T1 stroboskopu (WZ degistirme), IDX2 = T2
stroboskopu (WZ hazirlama)
2 T kodu Alet endeksi
IDX0 = TO stroboskopu (WZ saklama), IDX1
= T1 stroboskopu (WZ degistirme), IDX2 = T2
stroboskopu (WZ hazirlama)
5 - Mil devir sayisi

IDX0 = TO stroboskopu (WZ saklama), IDX
= T1 stroboskopu (WZ degistirme), IDX2 = T2
stroboskopu (WZ hazirlama)

TOOL CALL kapsaminda programlanan degerler

60

]

T alet numarasi

2

Etkin alet ekseni
0=X1=Y
2=76=U
7=V8=W

S mil devir sayisi

DL alet uzunlugu olgusu
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
5 - DR alet yarigap olgusu
6 - Otomatik TOOL CALL
0 =evet, 1 = hayrr
7 - DR2 alet yarigap oOlgusu
8 - Alet endeksi
9 - Etkin besleme
10 - Kesme hizi [mm/dak]

TOOL DEF kapsaminda programlanan degerler

61 0 Alet no. Alet de@isim sekans numarasini okuma:
0 = Alet zaten milde,
1 = Harici aletler arasinda degisim,
2 = Dahili aletin harici alet olarak degistiriimesi,
3 = Ozel aletin harici alet olarak degistiriimesi,
4 = Harici aletin degistirilmesi,
5 = Harici aletten dahili alete degisim,
6 = Dahili aletten dahili alete degisim,
7 = Ozel aletten dahili alete degisim
8 = Dahili aletin degisimi,
9 = Harici aletten 6zel alete degisim,
10 = Ozel aletten dahili alete degisim,
11 = Ozel aletten 6zel alete degisim,
12 = Ozel alet degisimi,
13 = Harici aletin degistiriimesi,
14 = Dahili aletin degistirilmesi,
15 = Ozel aletin degistiriimesi

- T alet numarasi

- Uzunluk

Yarigap
- Endeks

- Alet verileri TOOL DEF kapsaminda program-
lanmis
1 =evet, 0 = hayrr

gl O[N] =
1
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
LAC ve VSC degerleri
71 0 0 LAC tartma isleminin yUr(tilecedi veya en son
ylrttdlmus olan igin NC ekseninin endeksi (X
ilaWw=1ila9)
2 LAC tartma islemi vasitaslyla tespit edilen

toplam durgunluk [kgm?] (doner eksenler A/B/
C) veya toplam kiitle [kg] (dogrusal eksenler X/

Y/Z)
1 0 Dongu 957 disten disari sirme
Uretici dongiileri i¢in hazir kullanilabilir hafiza alan
72 0-39 Oila 30 Uretici dongdileri igin hazir kullanilabilir hafiza

alani. Degerler, sadece bir kumandanin
yeniden bagslatiimasi esnasinda TNC tarafin-
dan sifirlanir (= 0).

Cancel durumunda degerler uygulama
esnasinda mevcut olan degere geri alinmaz.
Maks. 597110-11: sadece NR 0-9 ve IDX 0-9
597110-12 itibariyla: NR 0-39 ve IDX 0-30

Kullanici dongiileri igin hazir kullanilabilir hafiza alani

73 0-39 0ila 30 Kullanici donguleri igin hazir kullanilabilir
hafiza alani. Degerler, sadece bir kumandanin
yeniden baslatiimasi esnasinda TNC tarafin-
dan sifirlanir (= 0).

Cancel durumunda degerler uygulama
esnasinda mevcut olan de§ere geri alinmaz.
Maks. 597110-11: sadece NR 0-9 ve IDX 0-9
597110-12 itibariyla: NR 0-39 ve IDX 0-30

Minimum ve maksimum mil devrini okuma

90 1 Mil ID'si En dusuk digli kademesinin minimum mil devir
sayisl. Herhangi bir disli kademesi yapilandiril-
mamigsa milin ilk parametre setinin CfgFeed-
Limits/minFeed degeri dederlendirilir.

Endeks 99 = aktif mil

2 Mil ID'si En yuksek disli kademesinin maksimum
mil devir sayisi. Herhangi bir digli kademesi
yapilandinlmamissa milin ilk parametre setinin
CfgFeedLimits/maxFeed degeri dederlendirilir.
Endeks 99 = aktif mil

Alet diizeltmesi

200 1 1 =Ust Etkin yarigap
Olglsliz 2 =
st Olglllt 3 =
st OlgUll ve
TOOL CALL
st olgustyle
2 1= Ust Etkin uzunluk
Olglsliz 2 =
st Olglllt 3 =
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
st Olglll ve
TOOL CALL
ust olgustyle
3 1 = Ust R2 yuvarlama yarigapil
Olglsliz 2 =
st Olglllt 3 =
st olgUll ve
TOOL CALL
st olgustyle
6 Alet no. Alet uzunlugu
Endeks 0 = etkin alet
Koordinat doniisiimleri
210 1 - Temel dondirme (manuel)
- Programlanmis donddrme
- Etkin yansitma ekseni Bit#Q ila 2 ve 6 ila 8:
Eksen X,Y,Zve U, V, W
4 Eksen Etkin olglm faktord
Endeks:1-9(X,Y,Z A B,C U, V,W)
5 Rotasyon 3D-ROT
ekseni Endeks:1-3 (A B,C)
6 - Calisma diizleminin program akisi isletim
turlerine donddrilmesi
0 = etkin degil
-1 =etkin
7 - Calisma duzleminin manuel isletim turlerinde
donddrdlmesi
0 = etkin degil
-1 =etkin
8 QL parametre  Mil ve dondurilmus koordinat sistemi arasin-
no. da donme agisi.
QL parametrede kayitli aclyi giris koordinat
sisteminden alet koordinat sistemine yansitir.
IDX etkinlestirilirse O agisi yansitilir.
10 - Etkin donls taniminin tdrd:
0 = donus yok - Manuel isletim ve otoma-
tik isletim tdrlerinde herhangi bir donts etkin
degilse geri verilir.
1 = eksenel
2 = hacimsel ag!
11 - Manuel hareketler igin koordinat sistemi:

570

0 = Makine koordinat sistemi M-CS

1 = Calisma dlizlemi koordinat sistemi WPL-
CS

2 = Alet koordinat sistemi T-CS

4 = Malzeme koordinat sistemi W-CS
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
12 Eksen WPL-CS calisma dizlemi koordinat sisteminde
dizeltme
(FUNCTION TURNDATA CORR WPL veya
FUNCTION CORRDATA WPL)

Endeks: 1-9(X,Y,Z A B,C,U,V, W)
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
Etkin koordinat sistemi
211 - - 1 = Girig sistemi (varsayilan)
2 = REF sistem

3 = alet degisim sistemi

Torna igletiminde 6zel doniigiimler

215 1 - Giris sistemi devinimi igin agi, torna tezgahi XY
dizleminde. Dontsimda sifirlamak igin aglya
0 degeri girilmelidir. Bu dontstim dongu 800
(Parametre Q497) kapsaminda kullanilir.

3 1-3 NR2 ile yazilmis hacimsel aginin okunmasi.
Endeks: 1 - 3 (rotA, rotB, rotC)

Etkin sifir noktasi kaydirmasi

220 2 Eksen Etkin sifir noktasi kaydirmasi [mm] cinsinde
Endeks:1-9(X,Y,Z, A B,C, UV, W)
3 Eksen Referans ve ilgili nokta arasindaki farkin
okunmasi.
Endeks:1-9(X,Y,Z, A B,C, UV, W)
4 Eksen OEM Ofset icin de@erlerin okunmasi.

Endeks: 1-9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)

Hareket alani

230 2 Eksen Negatif yazilim son salteri
Endeks: 1-9(X,Y,Z A B,C UV, W)
3 Eksen Pozitif yaziim son salteri
Endeks:1-9(X,Y,Z A B,C UV, W)
5 - Yazilim son salteri agik veya kapall:
0 =acik, 1 =kapal

Modulo eksenleri igin Ust ve alt sinir veya sinir
yok belirlenmelidir.

REF sistemde nominal pozisyonun okunmasi

240 1 Eksen REF sistemde guincel nominal pozisyon

REF sistemde Ofset'ler (el garki vs.) dahil nominal pozisyonun okunmasi

241 1 Eksen REF sistemde glincel nominal pozisyon

Ref sistemindeki fiziksel eksenlerin hedef konumlar

245 1 Eksen Ref sistemindeki fiziksel eksenlerin gecerli
hedef konumlari

Etkin koordinat sisteminde giincel pozisyonun okunmasi

270 1 Eksen Giris sistemindeki gincel nominal pozisyon
Acildiginda bu fonksiyon, aktif alet yaricap!
duzeltmesiyle X, Y ve Z ana eksenlerinin duzel-
tilmemis pozisyonlarini verir. Fonksiyon aktif
alet yaricapi duzeltmesiyle bir yuvarlak eksen
icin agilirsa bir hata mesaj verilir.
Endeks:1-9(X,Y,Z A B,C UV, W)

Etkin koordinat sisteminde Ofset'ler (el ¢arki vs.) dahil giincel pozisyonun okunmasi

271 1 Eksen Giris sisteminde glincel nominal pozisyon
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
M128 ile ilgili bilgilerin okunmasi
280 1 - M128 etkin:
-1 =evet, 0 = hayrr
3 - Q numarasina gore TCPM durumu:

Q No. + 0: TCPM aktif, 0 = hayr, 1 = evet

Q No. + 1: AXIS, 0 = POS, 1 = SPAT

Q No. +2: PATHCTRL, 0 = AXIS, T = VECTOR
Q No. + 3: besleme, 0 =F TCP, 1 = F CONT

Makine kinematigi

290 5

0: Sicaklik kompanzasyonu etkin degil
1: Sicaklik kompanzasyonu etkin

10

Channels/ChannelSettings/CfgKin-
List/kinCompositeModels kapsamindan
FUNCTION MODE MILL veya FUNCTION
MODE TURN ile programlanmis makine
kinematigi endeksi

-1 = programlanmamis

Makine kinematigi verilerinin okunmasi

295 1

QS parametre
no.

Etkin Ug eksenli kinematigin eksen isimlerinin
okunmasi. Eksen isimleri QS(IDX), QS(IDX+1)
ve QS(IDX+2) ardindan yazilir.

0 = islem basarili

FACING HEAD POS fonksiyonu etkin mi?
1 =evet, 0 = hayir

Doner ekseni

Belirtilen doner eksenin kinematik hesaplama
ile ilgili olup olmadigini okuma.

1 =evet, 0 = hayir

(Bir doner eksen M138 ile kinematik hesapla-
manin disinda tutulabilir.)

Endeks: 4,5,6 (A B,C)

Yan eksen

Belirtilen yan eksenin kinematikte kullanilip
kullanilmadigini okuyun.

-1 = Eksen kinematikte degil

0 = Eksen kinematik hesaplamaya dahil degil:

Eksen

Aclli kafa: B-CS temel koordinat sisteminde
acil kafa tarafindan kaydirma vektoru
Endeks: 1,2,3(X,Y,2)

Eksen

Aclli kafa: B-CS temel koordinat sisteminde
aletin yon vektoru
Endeks: 1,2,3(X,Y,Z)

10

Eksen

Programlanabilir eksenleri belirleme. Eksenin
belirtilen endeksine ilgili eksen ID (CfgAxis/
axisList kapsamindan endeks) belirleme.
Endeks:1-9(X,Y,Z A B,C U, V,W)

11

Eksen ID

Programlanabilir eksenleri belirleme. Belirtilen
eksen ID igin eksen endeksini (X=1,Y =2, ..)
belirleme.

Endeks: Eksen ID (CfgAxis/axisList kapsamin-
dan endeks)
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Agiklama

Cap programlamasl: =1 = aglik, O = kapali

M126: -1 = acik, 0 = kapall

01.01.1970, saat 00:00:00'dan itibaren gegen
saniye cinsinde sistem suresi (gergek siire).

01.01.1970, saat 00:00:00'dan itibaren gegen
saniye cinsinde sistem siresi (6n hesaplama).

Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX...
stiD... ID...
Geometrik davranigi degistirme
310 20 Eksen
126 -
Giincel sistem siiresi
320 1 0
1
3 -

Guncel NC programinin isleme siresini
okuma.

Sistem siiresi bigcimlendirmesi

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibaryla
gegen saniye cinsinde sistem siresi (gergek
siire)

Format: GG.AAYYYY ss:dd:ss

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibary-
la gegen saniye cinsinde sistem siresi (6n
hesaplama)

Format: GG.AAYYYY ss:dd:ss

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gegen saniye cinsinde sistem siresi (gergek
siire)

Format: G.AAYYYY s:dd:ss

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem siresi (6n
hesaplama)

Format: G AAYYYY s:dd:ss

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
siire)

Format: G.AAYYYY s:.dd

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem siresi (6n
hesaplama)

Format: G.AAYYYY s:dd

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gegen saniye cinsinde sistem siresi (gergek
siire)

Format: G.AA.YY s:dd

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem slresi (6n
hesaplama)

Format: G.AAYY s:dd

321 0 0
.

1 0

]

2 0

.

3 0

;

4 0

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gegen saniye cinsinde sistem siresi (gergek
siire)

Format: YYYY-AA-GG ss:dd:ss
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem siresi (6n
hesaplama)

Format: YYYY-AA-GG ss:dd:ss

5 0 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gegen saniye cinsinde sistem siiresi (gergek
siire)

Format: YYYY-AA-GG ss:dd

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem slresi (6n
hesaplama)

Format: YYYY-AA-GG ss:dd

6 0 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gegen saniye cinsinde sistem siresi (gergek
siire)

Format: YYYY-AA-GG s:dd

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem slresi (6n
hesaplama)

Format: YYYY-AA-GG s:dd

7 0 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gegen saniye cinsinde sistem siiresi (gergek
siire)

Format: YY-AA-GG s:dd

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem siresi (6n
hesaplama)

Format: YY-AA-GG s:dd

8 0 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gegen saniye cinsinde sistem siiresi (gergek
siire)

Format: GG.AAYYYY

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem slresi (6n
hesaplama)

Format: GG.AAYYYY

9 0 Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gegen saniye cinsinde sistem siresi (gergek
siire)

Format: G AAYYYY

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem siresi (6n
hesaplama)

Format: G.AAYYYY

10 0 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gegen saniye cinsinde sistem siresi (gergek
siire)

Format: G.AAYY
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem siresi (6n
hesaplama)

Format: G.AAYY

11 0 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gegen saniye cinsinde sistem siiresi (gergek
siire)
Format: YYYY-AA-GG

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem slresi (6n
hesaplama)

Format: YYYY-AA-GG

12 0 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gegen saniye cinsinde sistem siresi (gergek
siire)
Format: YY-AA-GG

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem slresi (6n
hesaplama)

Format: YY-AA-GG

13 0 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gegen saniye cinsinde sistem siiresi (gergek
siire)
Format: ss:dd:ss

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem siresi (6n
hesaplama)

Format: ss:dd:ss

14 0 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gegen saniye cinsinde sistem siiresi (gergek
siire)
Format: s:dd:ss

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem slresi (6n
hesaplama)

Format: s:dd:ss

15 0 Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gegen saniye cinsinde sistem siresi (gergek
siire)
Format: s:dd

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem siresi (6n
hesaplama)

Format: s:dd

16 0 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gegen saniye cinsinde sistem siresi (gergek
siire)

Format: GG.AA.YYYY ss:dd
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem siresi (6n
hesaplama)

Format: GG.AA.YYYY ss:dd
20 0 ISO 86071 uyarinca gincel takvim haftasi
(gergek siire)

1 ISO 8601 uyarinca glincel takvim haftasi (6n

hesaplama)

Global program ayarlari GPS: Etkinlik durumu global

330 0 - 0 = global program ayarlari yok
GPS etkin 1 = herhangi bir

Global program ayarlari GPS: Etkinlik durumu miinferit

331 0 - 0 = global program ayarlari yok
GPS etkin 1 = herhangi bir
1 - GPS: Temel dondirme
0 = kapal, T = agik
3 Eksen GPS: Yansima

0 =kapal, T = agik
Endeks:1-6 (X,Y,Z, A, B, C)

4 - GPS: Degistirilmis malzeme sistemine kaydir-
ma
0 = kapali, T = aclk
5 - GPS: Girig sisteminde dondirme
0 =kapal, 1 = agik
6 - GPS: Besleme faktoru
0 = kapal, T = agik
8 - GPS: El garki bindirmesi
0 =kapal, T = agik
10 - GPS: Sanal alet ekseni VT

0 = kapali, 1T = aglk

15 - GPS: El garki koordinat sistemi segimi
0 = Makine koordinat sistemi M-CS
1 = Malzeme koordinat sistemi W-CS
2 = degistirilmis malzeme koordinat sistemi
mW-CS
3 = Galisma dizlemi koordinat sistemi WPL-
CS

16 - GPS: Malzeme sisteminde kaydirma
0 = kapali, T = aclk

17 - GPS: Eksen Ofset
0 =kapal, 1 = agik

HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023 577



Tablolar ve Genel Bakis | Sistem verileri

Grup adi Grup numara-  Grup numarasi

st ID... ID...

Dizin IDX...

Agiklama

Global program ayarlari GPS

332 1

GPS: Temel devir agisi

Eksen

GPS: Yansima
0 =yansimasiz, 1 = yansimali
Endeks:1-6(X,Y,Z, A B,C)

Eksen

GPS: Degistirilmis malzeme koordinat sistemi
mW-CS kapsaminda kaydirma
Endeks:1-6(X,Y,Z,A B,C)

GPS: Girig koordinat sistemi I-CS kapsaminda
donddrme agisi

GPS: Besleme faktori

Eksen

GPS: El garki bindirmesi
Degerin maksimumu
Endeks: 1-10(X,Y,Z A, B,C, U, V,W,VT)

Eksen

GPS: El garki bindirmesi igin deger
Endeks: 1-10(X,Y,Z A B, C, U, V,W,VT)

16

Eksen

GPS: Malzeme koordinat sistemi W-CS kapsa-
minda kaydirma
Endeks: 1-3(X,Y,7Z)

17

Eksen

GPS: Eksen Ofset'leri
Endeks: 4-6 (A, B, C)

Kumanda eden tarama sistemi TS

350 50

Tarama sistem tipi:
0: TS120, 1: TS220, 2: TS440,
3: TS630, 4: TS632, 5: TS640,
6: TS444,7: TS740

Tarama sistemi tablosundaki satir

51

Etkin uzunluk

52

Tarama bilyesinin etkili yarigapi

Yuvarlama yarigapi

53

Ortadan kaydirma (ana eksen)

NI=|N|=

Ortadan kaydirma (yan eksen)

54

Derece ile mil oryantasyonu agisi (odak kaydir-
ma)

55

Hizli hareket

Olctim beslemesi

On konumlandirma igin besleme:
FMAX_PROBE veya FMAX_MACHINE

56

Maksimum ol¢im yolu

GUvenlik mesafesi

57

Mil oryantasyon olasiligi
0 =hayir, 1 = evet

Derece ile mil oryantasyon agisi

578
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...

Alet dlgiimii TT igin tezgah tarama sistemi
350 70 T TT: Tarama sistemi tipi
TT: Tarama sistemi tablosunda satirlar

TT: Tarama sistemi tablosunda aktif satirin
tanimlanmasi

4 TT: Tarama sistemi girisi
71 1/2/3 TT: Tarama sistemi orta noktasi (REF sistem)
72
75

TT: Tarama sistemi yaricapi
TT: Hizh hareket

TT: Duran mil durumunda 6lgim beslemesi

TT: Donen mil durumunda olgim beslemesi

76 TT: Maksimum dlgim yolu

TT: Uzunluk olglimu igin guvenlik mesafesi

TT: Yarigap olgimu igin glivenlik mesafesi

Al OINI2IWOW|IN|—

TT: Alt kenarin Stylus Ust kenara frezeleyici
mesafesi

77 - TT: Mil devir sayisi
78 - TT: Tarama yonu

79 - TT: Tarama sistemi sapmasl esnasinda
durma

- TT: Telsiz aktarimini etkinlestirme

100 - Tarama sistemi simUlasyonu sirasinda tarayi-
cinin hareket etmesinin ardindan yol uzunlugu
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...

Tarama sistemi dongiisiinden referans noktasi (tarama sonucu)

360 1 Koordinat Manuel tarama sistemi dongtistniin en son
referans noktasi veya 0 donglsiinin en son
tarama noktasi (Girisg koordinat sistemi).
Duzeltmeler: Uzunluk, yarigap ve odak kaydir-
ma

2 Eksen Manuel tarama sistemi dongusunun en son
referans noktasi veya 0 dongisinin en son
tarama noktasi (makine koordinat sistemi,
endeks olarak sadece etkin 3D kinematigi
eksenlerine izin verilir).

Duzeltme: sadece odak kaydirma

3 Koordinat Tarama sistemi donguleri 0 ve 1 giris siste-
minde dlcim sonucu. Olcim sonucu koordi-
nat seklinde okunur.Dizeltme: sadece odak
kaydirma

4 Koordinat Manuel bir tarama sistemi dongusUnin en son
referans noktasi veya 0 dongusinin en son
tarama noktasi (malzeme koordinat sistemi).
Olgim sonucu koordinat seklinde okunur.
Dizeltme: sadece odak kaydirma

5 Eksen Eksen degerleri, duzeltiimemis

Tarama sistemi dongiisiinden referans noktasi (tarama sonuglari)

360 6 Koordinatlar /  Koordinat seklinde 6lgim sonuglarinin
eksen okunmasi/Tarama iglemlerinin giris sistemle-
rinde eksen degerleri.
Duzeltme: sadece uzunluk

Tarama sistemi dongiisiinden referans noktasi (tarama sonucu)

360 10 - Mil oryantasyonu

11 - Tarama isleminin hata durumu:
0: Tarama iglemi basarili
—1: Tarama noktasina ulagilamadi
—2: Tarayicinin, tarama isleminin baslangicinda
yonu degistirildi

Tarama sistemi dongiileri igin ayarlar

370 2 - Olgim hizli hareketi
3 - Olgtim hizli hareketi olarak makine hizli
hareketi

- Acl izleme agik/kapali

- Otomatik olguim donguleri: Agik/kapali bilgisi
ile kesinti

7 - Otomatik olgim dongusU 14xx tarama nokta-
sina ulasmazsa tepki verir
-0 = Iptal
1= Uyarl
2 =1 veya 2 degerleri icin mesaj yok
, 0lcim sonucu deg@erlendirilmeli ve buna gore
tepki verilmelidir.
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...

Etkin sifir noktasi tablosundan degerleri okuma veya yazma

500 Row number Sdtun Degerleri okuma

On ayar tablosundan degerleri okuma veya yazma (Temel doniigiim)

507 Row number 1-6 Degerleri okuma

On ayar tablosundan eksen Ofset'leri okuma veya yazma

508 Row number 1-9 Degerleri okuma

Palet isleme igin veriler
510 1 - Etkin satir

2 - Guncel palet numarasi. PAL tipinde son girisin
NAME sttununun degeri. Sttun bossa veya bir
sayisal de@er icermiyorsa -1 degeri geri verilir.

- Palet tablosundaki glincel satir.

4 - Guncel paletin NC programindaki son satiri.

Eksen Alet odakli ¢alisma:
Guvenli yikseklik programlanmis:
0 =hayir, 1 = evet
Endeks:1-9(X,Y,Z A B,C UV, W)

6 Eksen Alet odakli galisma:
Guvenli ylkseklik
ID510 NR5 ilgili IDX ile O degerini verirse deger
gegersizdir.
Endeks:1-9(X,Y,Z A B,C U, V,W)

10 - TUmce akiginda aranan numaraya kadar palet
tablosunun satir numarasi.

20 - Palet isleme turu?
0 = Malzeme odakl
1 = Alet odakli

21 - NC hatasi sonrasi otomatik devam etme:
0 = kilitli
1 = etkin
10 = Devam etmeyi durdurma
11 = Palet tablosunda NC hatasiz gosterilen
bir sonraki satirda devam etme
12 = Palet tablosunda NC hatasi meydana
gelen satirda devam etme
13 = Bir sonraki palet ile devam etme
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Agiklama

Etkin nokta tablosundan degeri okuma.

Etkin nokta tablosundan degeri okuma.

Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX...
st ID... ID...
Nokta tablosundan verileri okuma
520 Row number 10
11
1-3X/Y/Z

Etkin nokta tablosundan degeri okuma.

Etkin 6n ayari okuma veya yazma

530 1 -

Aktif referans noktasi tablosundaki aktif
referans noktas| numarasi.

Etkin palet referans noktasi

540 1 -

Etkin palet referans noktasinin numarasi.
Etkin referans noktasinin numarasini verir.
Herhangi bir palet referans noktasi etkin degil-
se fonksiyon -1 degerini geri gonderir.

Etkin palet referans noktasinin numarasi.
NR1 gibi.

Palet referans noktasinin temel doniisiim degerleri

547 Row number Eksen

Palet on ayar tablosundan temel dontstim
degerlerini okuma.
Endeks: 1-6(X,Y, Z, SPA, SPB, SPC)

Palet referans noktasi tablosundan eksen ofset

548 Row number Ofset Palet referans tablosundan eksen ofset deger-
lerini okuma.
Endeks: 1-9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)
OEM Ofset
558 Row number Ofset OEM Ofset icin degerlerin okunmasi.

Endeks: 4 -9 (A_OFFS, B_OFFS, C_OFFS,...)

Makine durumunu okuma ve yazma

590 2 1-30

Kullanima hazir, program segiminde silinmez.

3 1-30

Kullanima hazir, sebeke kesintisinde silinmez
(siirekli kaydetme).

Tek bir eksenin Look-Ahead parametresini okuma veya yazma (makine diizlemi)

610 1 -

Minimum besleme (MP_minPathFeed), mm/
dak cinsinde.

Koselerde minimum besleme (MP_minCor-
nerFeed), mm/dak cinsinde

Yiksek hizlarda besleme siniri (MP_maxG1Fe-
ed), mm/dak cinsinde

Dlslk hizda maks. sarsilma (MP_maxPath-
Jerk) m/s3

Yiksek hizda maks. sarsiima (MP_maxPath-
JerkHi) m/s3

DUstik hizda tolerans (MP_pathTolerance),
mm cinsinde

Yiksek hizda tolerans (MP_pathToleranceHi),
mm cinsinde
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
8 - Sarsintinin maks. aktarimi (MP_maxPath-
Yank) m/s#
9 - Egri olarak tolerans faktorii (MP_curveTolFac-
tor)
10 - Egim degisikliklerinde maks. izin verilen sarsin-
tI (MP_curveJerkFactor)
11 - Tarama hareketlerinde maks. sarsinti
(MP_pathMeasJerk)
12 - isleme beslemesi durumunda agl toleransi
(MP_angleTolerance)
13 - Hizli hareket durumunda agi toleransi
(MP_angleToleranceHi)
18 - isleme beslemesi durumunda radyal hizlan-
ma(MP_maxTransAcc)
19 - Hizli hareket durumunda radyal hizlanma
(MP_maxTransAccHi)
20 Fiziksel eksen-  Maks. besleme (MP_maxFeed), mm/dak
lerin endeksi cinsinde
21 Fiziksel eksen-  Maks. hizlanma (MP_maxAcceleration) m/s2
lerin endeksi
22 Fiziksel eksen-  Hizli hareket durumunda eksenin maksimum
lerin endeksi gegis sarsintisi (MP_axTransJerkHi) m/s?
23 Fiziksel eksen-  Isleme beslemesi durumunda eksenin maksi-
lerin endeksi mum gegis sarsintisi (MP_axTransJerk) m/s3
24 Fiziksel eksen-  Hizlanma 6n kumandasi (MP_compAcc)
lerin endeksi
25 Fiziksel eksen-  Dislk hizda eksene 6zgu sarsinti (MP_ax-
lerin endeksi PathJerk) m/s3
26 Fiziksel eksen-  Yiksek hizda eksene 6zgu sarsinti (MP_ax-
lerin endeksi PathJerkHi) m/s3
27 Fiziksel eksen-  Koselerde daha dikkatli tolerans incelemesi
lerin endeksi (MP_reduceCornerFeed)
0 = kapal, 1 = agik
28 Fiziksel eksen-  DCM: Dogrusal eksenler igin maksimum
lerin endeksi tolerans, mm cinsinde (MP_maxLinearTole-
rance)
29 Fiziksel eksen-  DCM: Maksimum agl toleransi, [] cinsinde
lerin endeksi (MP_maxAngleTolerance)
30 Fiziksel eksen-  Zincirlenmis digli igin tolerans denetimi
lerin endeksi (MP_threadTolerance)
31 Fiziksel eksen-  Form (MP_shape) axisCutterLoc filtre
lerin endeksi 0: Off
1: Average
2: Triangle
3:HSC

4: Advanced HSC
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
32 Fiziksel eksen-  Frekans (MP_frequency) axisCutterLoc filtre,
lerin endeksi Hz cinsinden
33 Fiziksel eksen-  Form (MP_shape) axisPosition filtre
lerin endeksi 0: Off
1: Average
2: Triangle
3:HSC
4: Advanced HSC
34 Fiziksel eksen-  Frekans (MP_frequency) axisPosition filtre,
lerin endeksi Hz cinsinde
35 Fiziksel eksen-  Filtrenin Manuel isletim isletim tdrd igin
lerin endeksi diizenlenmesi (MP_manualFilterOrder)
36 Fiziksel eksen-  HSC modu (MP_hscMode) axisCutterLoc
lerin endeksi filtre
37 Fiziksel eksen-  HSC modu (MP_hscMode) axisPosition filtre
lerin endeksi
38 Fiziksel eksen-  Tarama hareketleri igin eksene 6zgu sarsinti
lerin endeksi (MP_axMeasJerk)
39 Fiziksel eksen-  Filtre sapmasinin hesaplamasi igin filtre
lerin endeksi hatasinin agirligr (MP_axFilterErrWeight)
40 Fiziksel eksen-  Konum filtresinin maksimum filtre uzunlugu
lerin endeksi (MP_maxHscOrder)
41 Fiziksel eksen-  CLP filtresinin maksimum filtre uzunlugu
lerin endeksi (MP_maxHscOrder)
42 - isleme beslemesi durumunda eksenin maksi-
mum beslemesi (MP_maxWorkFeed)
43 - isleme beslemesi durumunda maksimum hat
hizlanmasi (MP_maxPathAcc)
44 - Hizli hareket durumunda maksimum hat
hizlanmasi (MP_maxPathAccHi)
45 - Form Smoothing filtresi
(CfgSmoothingFilter/shape)
0= Off
1 = Average
2 = Triangle
46 - Smoothing filtresi sirasi (yalnizca tek degerler)
(CfgSmoothingFilter/order)
47 - Hizlanma profili tipi
(CfgLaPath/profileType)
0 = Bellshaped
1 = Trapezoidal
2 = Advanced Trapezoidal
48 - Hizlanma profili tipi, hizli hareket
(CfgLaPath/profileTypeHi)
0 = Bellshaped

1 = Trapezoidal
2 = Advanced Trapezoidal
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
49 - Filtre azaltma modu
(CfgPositionFilter/timeGainAtStop)
0 = Kapali

1 = NoOvershoot
2 = FullReduction

51 Fiziksel eksen-  Sarsinti evresinde suriikleme hatasinin
lerin endeksi kompanzasyonu (MP_lpcJerkFact)

52 Fiziksel eksen-  Konum ayarlayicinin kv faktord, 1/s cinsinde
lerin endeksi (MP_kvFactor)

53 Fiziksel eksen-  Radyal sarsinti, normal besleme (mp_maxT-
lerin endeksi ransJerk)

54 Fiziksel eksen-  Radyal sarsintl, yliksek besleme (mp_maxT-
lerin endeksi ransJerkHi)

Tek bir eksenin Look-Ahead parametresini okuma veya yazma (dongii diizlemi)

613 see ID610 Bkz. ID610 ID610 gibi ancak yalnizca dongu dizlemin-
de etkilidir. Bu, makine yapilandirmasindaki
degerleri ve makine diizlemi degerlerini okur

veya.
Bir eksenin maksimum kapasitesini 6lgme
621 0 Fiziksel eksen-  Dinamik yuk olgimuntn sonlandiriimasi ve
lerin endeksi sonucun belirtilen Q parametre kapsamina
kaydedilmesi.
SIK igerikleri okuma
630 0 Opsiyon no. IDX kapsaminda belirtilen SIK opsiyonunun
belirlenip belirlenmedigi acik bigimde tespit
edilebilir.

1 = Opsiyon etkinlestirilmistir
0 = opsiyon etkinlestirilmemistir

1 - Hangi Feature Content Level (Upgrade fonksi-
yonu igin) belirlendigi tespit edilebilir.
-1 = FCL belirlenmedi
<No.> = belirlenmis FCL

2 - SIK seri numarasinin okunmasi
-1 = sistemde gegerli bir SIK bulunmamaktadir

1 = SIK1 veya SIK
2 yok= SIK2 okuma tiirii (jenerasyon)

4 Secgenek Bir yazilim segeneginin durumunu oku (yalniz-
numarasi (4 ca SIK?2 igin kullanilabilir)
haneli) 0 = Etkin degil
1 veya daha fazla = sayi etkin

10 - Kumanda tipini tespit etme:
0=1iTNC 530
1 = NCK bazl kumanda (TNC 640, TNC 620,
TNC 320, TNC 128, PNC 610, ...)
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...

Fonksiyonel giivenlik FS bilgilerinin okunmasi

820 1 - FSile kisitlama:
0 = Fonksiyonel glivenlik yok FS,
1 = Koruma kapisi agik SOMT,
2 = Koruma kapisi agik SOM2,
3 = Koruma kapisi agik SOMS3,
4 = Koruma kapisi agik SOM4,
5= Tum koruma kapilari kapali

Sayag¢

920 1 - Planlanmis malzemeler.
Sayag program testi isletim tirtinde genel
olarak Q degerini verir.

2 - Hazirlanmis malzemeler.
Sayag program testi isletim tlrtinde genel
olarak O degerini verir.

12 - Hazirlanacak malzemeler.
Sayag program testi isletim tlrtinde genel
olarak O degerini verir.

Giincel aletin verilerinin okunmasi ve yazilmasi
950 1 - Alet uzunlugu L

2 - Alet yaricapi R
3 - Alet yaricapl R2
4 - Alet uzunlugu olgtsu DL
5 - Alet yarigap ol¢isu DR
6 - Alet yaricap olgisu DR2
7 - Alet kilitli TL

0 = Kilitli degil, 1 = Kilitli
8 - RT yardimci aletin numarasi
9 - Maksimum bekleme suresi TIMET
10 - TOOL CALL maks. bekleme suresi TIME2
11 - Guncel bekleme siresi CUR.TIME
12 - PLC Durumu
13 - Alet ekseni LCUTS bigak uzunlugu
14 - Maksimum daldirma ac¢ist ANGLE
15 - TT: Kesim sayisi CUT
16 - TT: Asinma tolerans uzunlugu LTOL
17 - TT: Asinma toleransi yarigapi RTOL
18 - TT: Donme yonu DIRECT

0 = pozitif, =1 = negatif
19 - TT: DUzlem ofseti R-OFFS

R =99999,9999
20 - TT: Kaydirma uzunlugu L-OFFS
21 - TT: Kinlma toleransi uzunlugu LBREAK
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...

22 - TT: Kinlma toleransi yarigapi RBREAK

28 - Maksimum devir sayisi [1/dak] NMAX

32 - TANGLE ug agisi

34 - Kaldirilabilir LIFTOFF
(O=hayir, T=evet)

35 - Asinma pay! yarigapli R2TOL

36 - Alet tipi (Frezeleyici = 0, Taglama aleti =1, ..
Tarama sistemi = 21)

37 - Ait olan tarama sistemi tablosundaki satir

38 - Son kullanimin stire damgasi

39 - ACC

40 - Disli donguleriicin egim

44 - Alet bekleme slresinin asilmasi

45 - Kesme plakasinin alin tarafi genisligi (RCUTS)

46 - Frezenin faydali uzunlugu (LU)

47 - Frezenin sap yarigap! (RN)

48 - Aletin ug yarigapi (R_TIP)
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
Alet kullanimi ve donatimi
975 1 - Glincel NC programi igin alet kullanim kontro-
1U:

Sonug —2: Kontrol mimkuin degil, fonksiyon
yapllandirmasinda kapali

Sonug —1: Kontrol mimktin degil, alet kullanim
dosyasi eksik

Sonug 0: OK, tim aletler mevcut

Sonug 1: Kontrol OK degil

Alet kullanimi ve donanimi

975 2 Satir Guncel palet tablosunda IDX satirindaki palet-
te gerekli olan aletlerin kullanilabilirliginin
kontrolU.

-3 = IDX satirinda herhangi bir palet tanimlan-
mamis veya fonksiyon palet islemenin digina
cagrilimistir

-2/-1/0/1bkz. NR1

Tarama sistemi dongiileri ve koordinat doniisiimleri

990 1 - Yaklagma davranis:
0 = Standart davranis,
1 = Tarama konumu, diizeltme olmadan
yaklagma. Etkili yarigap, guivenlik mesafesi sifir

16 Otomatik/manuel makine isletim turd

4 - 0 = Tarama piminin yonu degistirilmedi
1 = Tarama piminin yonu degistirildi

6 - Tezgah tarama sistemi TT etkin mi?
1 =evet
0 = hayirr

8 - Guncel mil agisi [°] cinsinde

10 QS parametre  Alet numarasi alet isminden tespit edilmelidir.

no. lade degeri, yardimci aleti aramak igin konfigu-
re kurallara gore ayarlanir.
Ayniisimli birden gok alet mevcutsa alet tablo-
sundaki ilk alet gonderilir.
Kurallara gore segili alet kilitliyse bir yardimci
alet geri gonderilir.
—1: Alet tablosunda belirtilen isimli bir alet
bulunamadi veya tim so6z konusu aletler kilitli.

16 0 0 = Kanal milin kontrolinu PLC'ye devretme,
1 = Kanal milin kontroliind devralma

1 0 = WZ milin kontrolinUu PLC'ye devretme,
T =WZ milin kontroliind devralma

19 - Dongulerde tarama hareketini bastirma:
0 = Hareket bastirilir (parametre CfgMachi-
neSimul/simMode esit degildir FullOperation
veya program testi isletim tirU etkindir)
1 = hareket uygulanir (parametre CfgMachine-
Simul/simMode = FullOperation, test amagli
yazilabilir)
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
28 - Mevcut alet milinin galigma agisini okuyun

HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023 589



Tablolar ve Genel Bakis | Sistem verileri

Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...

isleme durumu

992 10 - TUmce girisi etkin
1 =evet, 0 = hayrr

11 - Tumce ilerlemesi - Timce arama ile ilgili bilgi-
ler:
0 = NC programi timce ilerlemesi olmadan
baslatildi

1 = Timce aramadan 6nce Iniprog sistem
dongusu uygulanir
2 = TUumce arama devam ediyor
3 = Fonksiyonlar olusturuluyor
-1 = Tumce arama oncesi Iniprog dongusu
iptal edildi
—2 = Tumce arama esnasinda iptal
-3 = Fonksiyonlar olusturulurken veya daha
oncesinde arama evresinden sonra timce
girisi iptali
—99 = Belirgin Cancel

12 - Sorgui ile ilgili iptalin tird OEM_CANCEL
makrosu kapsaminda:
0 = iptal yok
1 = Hata veya acil durdurma nedeniyle iptal
2 = TUmce ortasinda durmadan sonra dahili
durdurma ile belirgin iptal
3 = Tumce sinirinda durmadan sonra dahili
durdurma ile belirgin iptal

14 - En son FN 14 hatasinin numarasi
16 - Gergek igleme etkin mi?
1 =Isgleme,
0 = Simulasyon
17 - 2D programlama grafigi etkin mi?
T =evet
0 = hayir
18 - Programlama grafiginin uygulanmasi (Yazilim
tusu OTOM. ISARET) etkin mi?
T =evet
0 = hayir
20 - Freze torna iglemi ile ilgili bilgiler:

0 = Frezeleme (FUNCTION MODE MILL)

1 = Tornalama (FUNCTION MODE TURN)

10 = Torna igletiminden frezeleme igletimine
gegcis i¢in islemlerin uygulanmasi

11 = Freze igletiminden torna isletimine gegis
icin islemlerin uygulanmasi

30 - Birden fazla eksenin enterpolasyonuna izin
veriliyor mu?
0 = hayir (6rn. hat kumandasi durumunda)
1 =evet
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...

31 - R+/R— MDI igletiminde mtmkdn / izinli?
0 = hayir
1 =evet

32 Dongu Munferit dongu etkinlestirilmis:

numarasi 0 = hayir

T =evet

33 - DNC (Python komut dosyalari) igin palet tablo-
sunun ydratdlen giriglerine yazma erigimi
etkin:
0 = hayir
1 =evet

40 - Tablolar BA program testine kopyalansin mi?

Deger 1 program segiminde ve RESET
+BASLAT yazilim tusuna basildiginda olusturu-
lur. Ardindan iniprog.h sistem dongusu tablo-
lari kopyalar ve sistem tarihini sifirlar.

0 = hayir

1 =evet

101 - M1071 etkin (gordlir durum)?
0 = hayir
T =evet
136 - M136 etkin mi?
0 = hayir
T =evet
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
Makine parametresi boliim dosyasi etkinlestir
1020 13 QS parametre  Makine parametresi bolim dosyasl, QS
no. numarasi (IDX) yolu ile yiklendi mi?
T =evet
0 = hayir

Dongiiler i¢in konfigiirasyon ayarlari

1030 1 - Hata mesaji Mil donmiiyor gosterilsin mi?
(CfgGeoCycle/displaySpindleErr)
0 = hayir, 1 = evet

2 - Hata mesaji On isaret derinligi kontrol
edilmeli! gosterilsin mi?
(CfgGeoCycle/displayDepthErr)
0 = hayir, 1 = evet

HEIDENHAIN dongiileri ile OEM makrolari arasinda veri aligverigi

1031 1 0 Bilesen denetimi: Olglimiin sayaci. 238 makine
verilerini 6lgme donglsl bu sayacl otomatik
olarak ilerletir.

1 Bilesen denetimi: Olgtim tirii
=71 = Olgim yok
0 = Daire testi

1 = Selale grafigi
2 = Frekans akisl
3 = Zarf egrisi spektrumu
4 = Gelismis frekans akis|

2 Bilesen denetimi: Eksen indeksinin kaynagi
CfgAxesaxisList
3-9 Bilesen denetimi: Olclime bagli olarak diger
argimanlar
2 3-9 Bilesen denetimi: Olgiime bagl olarak diger
argimanlar
3 0 Kinematik segenek

- Gegerli dongl numarasini okuma (450-453)

100 - Bilesen denetimi: Denetim gorevleriicin istege
bagl adlar, System\Monitoring\CfgMonCom-
ponent altinda parametrelendigi gibi. Olgim
tamamlandiktan sonra burada verilen denetim
gorevleri arka arkaya yurtttlurler. Parametre-
lemede listelenmis denetim gorevlerini virgul-
lerle ayirmayi unutmayin.
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
Kullanici arayiizii i¢in kullanici ayarlari
1070 1 - FMAX yazilim tusunun besleme siniri, 0 =
FMAX etkin degil
Bit testi
2300 Number Bit numarasi Fonksiyon, bir Bit'in bir sayida belirlenip belir-

lenmedigini kontrol eder. Kontrol edilecek sayi
NR olarak aktarilir, aranan Bit IDX olarak aktari-
lir, bu asamada IDX0 en dusuk Bit'i agiklar.
BiyUk sayilarin fonksiyonunu agmak igin NR,
Q parametresi olarak aktariimalidir.

0 = Bit belirlenmedi

1 = Bit belirlendi

Program bilgilerini okuma (Systemstring)

10070 1 0/1/2/3 IDX0 = glncel ana programin veya palet
programinin tam yolu
IDX1 = NC programinin bulundugu dizinin
dosya yolu
IDX2 = NC programinin adi, yol ve dosya
uzantisi olmadan
IDX3 = NC programinin dosya uzantisi

2 0/1/2/3 IDX0 = Tumce gostergesinde gorinen NC
programinin tam yolu
IDX1 = NC programinin bulundugu dizinin
dosya yolu
IDX2 = NC programinin adi, yol ve dosya
uzantisi olmadan
IDX3 = NC programinin dosya uzantisi

3 - SEL CYCLE veya CYCLE DEF 12 PGM CALL
ile segilen donguntin yolu veya giincel segili
dongindn yolu.

10 - SEL PGM ,,...“ ile segilen NC programinin
yolu.

QS parametrelerine belirtilen erigim

10015 20 QS parametre  QS(IDX)'i okur
no.
30 QS parametre  QS(IDX)'de harfler ve sayilar disindaki her
no. seyin yerine '_"isaretinin gegmesi durumunda
String'i belirtir.
Kanal verilerini okuma (Systemstring)
10025 1 - isleme kanalinin adi (Key)
SQL tablo ile ilgili verileri okuma (Systemstring)
10040 1 - On ayar tablosunun sembolik adi.
2 - Sifir nokta tablosunun sembolik adi.
3 - Palet referans noktasi tablosunun sembolik
adi.
10 - Alet tablosunun sembolik adi.
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
11 - Yer tablosunun sembolik adi.
12 - Torna aleti tablosunun sembolik ad
13 - Taslama aleti tablosunun sembolik adi
14 - Duizeltme aleti tablosunun sembolik adi
21 - Alet koordinat sistemi T-CS'deki dizeltme

tablosunun sembolik adi

22 - isleme diizlemi koordinat sistemi WPL-CS'deki
dizeltme tablosunun sembolik adi
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
Alet ¢agrisinda programlanan degerler (Systemstring)
10060 1 - Alet adi
Makine kinematigini okuma (Systemstring)
10290 10 - Channels/ChannelSettings/CfgKin-

List/kinCompositeModels kapsamindan
FUNCTIONMODE MILL veya FUNCTION MODE
TURN ile programlanmis makine kinematigi
sembolik ad.

Hareket alani gegisi (Systemstring)

10300 1 -

Son olarak etkinlestirilen hareket alaninin
anahtar adi

Giincel sistem saatini okuma (sistem string'i)

10321 0-16,20 -

1: GG.AAYYYY ss:dd:snsn

2 ve 16: GG.AAYYYY ss:dd

3: GG.AAYY ssidd

4: YYYY-AA-GG ss:dd:snsn

5ve 6: YYYY-AA-GG ss:dd

7:YY-AA-GG ss:dd

8ve 9: GG.AAYYYY

10: GG.AAYY

11: YYYY-AA-GG

12: YY-AA-GG

13 ve 14: ss:dd:snsn

15:ss:dd

Alternatif olarak DAT, SYSSTR(...) binyesin-
de bigimlendirme igin kullanilacak olan sistem
saati saniye olarak belirtilebilir.

Tarama sistemlerinin (TS, TT) verilerini okuma (Systemstring)

10350 50 -

Tarama sistem tablosu TYPE situnundan
tarama sistemi TS tipi (tchprobe.tp).

TS ve TT tarama sistemlerinin verilerini okuma (Systemstring)

10350 51 -

Tarama sistemi tablosunun (tchprobe.tp)
STYLUS sltunundaki olgtim gubugunun sekli.

Tarama sistemlerinin (TS, TT) verilerini okuma (Systemstring)

10350 70 - CfgTT/type kapsamindan tezgah tarama
sistemi TT tipi.
73 - CfgProbes/activeTT kapsamindan etkin

tezgah tarama sistemi TT anahtar adi.

Tarama sistemlerinin (TS, TT) verilerini okuma ve yazma (Systemstring)

10350 74 -

CfgProbes/activeTT kapsamindan etkin
tezgah tarama sistemi TT seri numarasi.

Palet igleme verilerini okuma (Systemstring)

10510 1 -

Paletin adi

2 -

Gincel olarak segilen palet tablosunun yolu.

NC yazilim siiriim tanimini okuma (Systemstring)
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Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
10630 10 - String, gosterilen striim kodu formati-

na uygundur, yani or. 340590 09 veya
817601 05 SP1.

Giincel aletin verilerinin okunmasi (Systemstring)
10950 1 - Guncel aletin adi
- Aktif aletin DOC sttunundan girisi

AFC kural ayari

- Alet taslyici kinematigi

- DR2TABLE situnundan giris - 3D-ToolComp
igin dlizeltme degeri tablosunun dosya adi

albd|lOIN
1

6 - TSHAPE sutunundan giris - 3D arag seklinin
dosya adi (*.stl)

596 HEIDENHAIN | TNC 620 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Tablolar ve Genel Bakis | Sistem verileri

Grup adi Grup numara-  Grup numarasi  Dizin IDX... Aciklama
st ID... ID...
FUNCTION MODE SET verilerinin okunmasi (sistem dizesi)
11031 10 - FUNCTION MODE SET <OEM-Mode> makro-

sunun segimini dize olarak iletir.

OEM makrolarindan ve HEIDENHAIN dongiilerinden bilgileri okuma (Systemstring)

11031 100 - Dongu 238: Bilesen kontrold igin anahtar
adlarinin listesi

101 - Dongu 238: Protokol dosyasi igin dosya adlari

Karsilagtirma: FN 18 fonksiyonlari

Asagidaki tabloda, TNC 620 bunyesinde bu sekilde degistiriimemis
olan, dnceki kumandalardan FN 18 fonksiyonlarini bulabilirsiniz.

Bu fonksiyon ¢ogu durumda bir baskasi ile degistirilmistir.

No. IDX igerik Yedek fonksiyon
ID 10 Program bilgisi
1 - MM/ing durumu Q113
2 - Cep frezesinde bindirme faktori CfgRead
4 - Etkin isleme dongusuntin numarasi ID 10 No. 3
ID 20 Makine durumu
15 Log. Eksen Mantiksal ve geometrik eksen arasinda
atama
16 - Gegis daireleri beslemesi
17 - Guncel segili hareket alani SYSTRING 10300
19 - Guncel digli kademesi ve milde maksimum En ylksek disli kademesi: ID 90
mil devri No. 2

ID 50 Alet tablosundan veriler

23 Alet no. PLC Degeri 1)

24 Alet no. CAL-OF1 ana eksen merkezi ofset tusu ID 350 NR 53 IDX 1
25 Alet no. CAL-OF2 yan eksen merkezi ofset tusu ID 350 NR 53 IDX 2
26 Alet no. Kalibrasyonda mil agisi CAL-ANG ID 350 NR 54

27 Alet no. PTYP yer tablosu icin alet tipi 2)

29 Alet no. Pozisyon P1 1

30 Alet no. Pozisyon P2 1)

31 Alet no. Pozisyon P3 1)

33 Alet no. Pitch dis egimi ID 50 NR 40

ID 51 yer tablosundan veriler

6 Yer no. Alet tipi 2)

7 Yer no. P1 2)

8 Yer no. P2 2)

9 Yer no. P3 ?)

10 Yer no. P4 2)
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No. IDX igerik Yedek fonksiyon
11 Yer no. P5 2)

12 Yer no. Yer rezerve: 2)
O=hayir, 1=evet

13 Yer no. Yizey magazini: Gstlndeki yer dolu: O=hayir, 2
T=evet

14 Yer no. Yizey tablasi: altindaki yer dolu: O=hayrr, 2)
T=evet

15 Yer no. Yiizey magazini: solundaki yer dolu: O=hayir, 2
T=evet

16 Yer no. Yizey magazini: sagindaki yer dolu: O=hayir, 2
T=evet

ID 56 dosya bilgisi

1 - Alet tablosunun satir sayisi

2 - Aktif sifir nokta tablosunun satir sayisi

3 Q Parametresi  Aktif sifir noktasi tablosunda programlan-
mis aktif eksenlerin sayisi

4 - FN 26: TABOPEN ile agilmis serbest tanim-

lanabilir bir tablonun satir sayisi

ID 214 Giincel kontur verileri

- Kontur cebi isleme igin spesifikasyon

- Kontrol dongisti igin filtre derecesi

1 - Kontur gegis modu

2 - maks. dogrusallastirma hatasi

3 - M112 igin mod

4 - Cizim modu

5 - M124 igcin mod 1)
6

7

8

- Dongl 32 ya da MP1096 uzerinden ID 30 No. 48
programlanan tolerans

REF sisteminde ID 240 nominal pozisyonlari

8 - REF sisteminde GERCEK pozisyon

M128 ile ilgili ID 280 bilgileri

2 - M128 ile programlanmis besleme ID 280 No 3

ID 290 kinematik gegisi

1 - Aktif kinematik tablosunun satiri SYSSTRING 10290

2 Bit no. MP7500 binyesinde bitlerin sorgusu Cfgread

3 - Carpisma denetimi durumu eski Ellc programinda agilip kapatila-
ilir

4 - Carpisma denetimi durumu yeni lt;llc programinda acilip kapatila-
ilir

ID 310 Geometrik davranisin modifikasyonlari
116 - M116: -1=aclk, O=kapali
126 - M126: -1=aclk, O=kapali
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No. IDX igerik Yedek fonksiyon

ID 350 Tarama sisteminin verileri

10 - TS: Tarama sistemi ekseni ID20No 3

11 - TS: Etkili bilye yarigapi ID 350 NR 52

12 - TS: Etkili uzunluk ID 350 NR 51

13 - TS: Ayar halkasi yarigapi

14 1/2 TS: Ana eksen/yan eksen merkez ofseti ID 350 NR 53

15 - TS: 0° konumuna gore merkez ofsetinin ID 350 NR 54
yonu

20 1/2/3 TT: Merkez noktasi X/Y/Z ID 350 NR 71

21 - TT: Tag yaricapl ID 350 NR 72

22 1/2/3 TT: 1. Tarama pozisyonu X/Y/Z Cfgread

23 1/2/3 TT: 2. Tarama pozisyonu X/Y/Z Cfgread

24 1/2/3 TT: 3. Tarama pozisyonu X/Y/Z Cfgread

25 1/2/3 TT: 4. Tarama pozisyonu X/Y/Z Cfgread

ID 370 Tarama sistemi dongiisii ayarlar

1 - 0.0 ve 1.0 dongustinde givenlik mesafesini 1D 990 No 1

genisletmeyin (ID990 NR1 ile ayni)

- MP 6150 Olgtim hizli hareketi

ID 350 NR 55 IDX 1

- MP 6151 Olgtim hizli hareketi olarak makine

ID 350 NR 55 IDX 3

hizli hareketi
4 - MP 6120 Olgim beslemesi ID 350 NR 55 IDX 2
5 - MP 6165 Acl izleme acik/kapali ID 350 NR 57
ID 501 Sifir noktasi tablosu (REF sistemi)
Satir Sutun Sifir noktasi tablosundaki deger Referans noktasi tablosu
ID 502 Referans noktasi tablosu
Satir Sutun Referans noktasl tablosundaki degeri aktif

isleme sistemini dikkate alarak okuma

ID 503 Referans noktasi tablosu

Satir Sutun Degeri dogrudan referans noktasi tablosun- 1D 507
dan okuma

ID 504 Referans noktasi tablosu

Satir Sdtun Temel devri referans noktasi tablosundan ID 507 IDX 4-6
okuma

ID 505 Sifir noktasi tablosu

1 - 0=Sifir noktasl tablosu segilmedi
1= Sifir noktasi tablosu segildi

ID 510 Palet islemeye iligkin veriler

7 - PAL satirindan bir gergi eklemeyi test et
ID 530 Aktif referans noktasi
2 Satir Etkin referans noktasi tablosundaki satir, FN 26 ve FN 28 Locked siitunu-

yazma korumali:
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No. IDX igerik Yedek fonksiyon
0 =hayir, 1 = evet

ID 990 Yaklagma davranigi

2 10 0 = Isleme tiimce ilerlemesinde degil ID992NR 10/ NR 11
1 = Isleme tiimce ilerlemesinde

3 Q Parametresi  Segili sifir noktasi tablosunda programlan-

mis eksenlerin sayisi

ID 1000 Makine parametresi

MP numarasi MP indeksi Makine parametresinin degeri CfgRead

ID 1010 Makine parametresi tanimlanmig

MP numarasi MP indeksi 0 = Makine parametresi yok CfgRead
1 = Makine parametresi var

1) Fonksiyon veya tablo sltunu artik yok
2) Tablo hicresini FN 26 ve FN 28 veya SQL ile okuma
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15.2 Genel bakis tablolari

Ek fonksiyonlar
M Etki Tiimcedeki etki - Baslan-  Bitir Sayfa
gi¢
MO Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde KAPALI [ 223
M1 Segime bagli program akisi DURDURMA/ Mil DURDURMA/ Sogutucu [ 223
madde KAPALI
M2 Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde KAPALI/ [ 223
gerekirse Durum gostergesini silme(makine parametresine bagl)/Timce
Q'e geri gitme
M3 Mil ACIK saat yonunde (] 223
M4 Mil ACIK saat yonunun tersi yonde [
M5 Mil DURDUR n
M8 Sogutucu madde AGIK [ 223
M9 Sogutucu madde KAPALI m
M13  Mil ACIK saat yoninde/Sodutucu madde ACIK [ 223
M14  Mil ACIK saat yonunun tersi yonde/Sogutucu madde acgik m
M30 M2 ile ayni fonksiyon n 223
M89  Dongl gagdrisi, sekilsel olarak etkili n Donguler
n el kitabi
M91  Konumlama timcesinde: Koordinatlar makine sifir noktasini referans alir n 224
M92 Konumlama timcesinde: Koordinatlar, makine Ureticisi tarafindan tanimla- = 224
nan pozisyonu baz alir, 6rn. alet dedistirme pozisyonu
M94  Devir ekseni gostergesini 360° altindaki de@ere kigulttin L] 472
M97  Kuguk kontur kademelerini isleyin [ 227
M98  Acik konturlari tam olarak igleyin u 228
M99  Timce seklinde dongi ¢agirma n Donguler
el kitabi
M101 Yardimci alet ile gegmis bekleme silresinde otomatik alet degistirme n 127
M102 M101 sifirlama n
M103 Daldirma hareketleri igin besleme faktori n 229
M107 Yardimci aletlerdeki hata mesajini Ust olgu ile bastirma [ 487
M108 M107 sifirlama [
M109 Alet kesiminde sabit hat hizi (besleme artirma ve azaltma) n 231
M110 Alet kesiminde sabit hat hizi (sadece besleme artirma ve azaltma) n
M111  M109/M110 sifirlama [
M116 Doner eksenlerde mm/dk cinsinden besleme [ 470
M117  M116 sifirlama n
M118 Program akisi sirasinda el garki konumlandirmayi bindirme n 234
M120 Yarigapi diizeltilen konturu hesaplayin (LOOK AHEAD) ] 232
M126 Doner eksenleri yol optimizasyonlu hareket ettirme n 471
M127 M126 sifirlama n
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M Etki Timcedeki etki - Baglan-  Bitir ~ Sayfa
gic

M128 Doner eksenlerin konumlanmasinda alet ucu pozisyonunu koruma n 473
(TCPM)

M129 M128 sifirlama n

M130 Konumlama timcesinde: Noktalar, hareketsiz koordinat sistemini baz alir ] 226

M136 Mil devri basina milimetre cinsinden F beslemesi (] 230

M137 M136 sifirlama

M138 Hareketli eksen segimi n 477

M140 Konturdan geri gekme alet ekseni yoninde n 235

M141 Tarama sistemi denetimini bastirma n 237

M143 Temel devri silin n 237

M144 Timce sonundaki GERGEK/NOMINAL pozisyonlarinda yer alan makine ] 478
kinematiginin dikkate alinmasi

M145 M144 sifirlama [

M148 Aleti NC durdur sirasinda otomatik olarak konturdan kaldirin [ 238

M149 M148 sifirlama [

M197 Koseleri yuvarla n [ 239
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Kullanici fonksiyonlari

Kullanici fonksiyonlari Standart Segenek Anlami
Kisa tanimlamalar v Temel uygulama: 3 eksen arti ayarli mil
0 4 eksen arti ayarl mil icin ilave eksen

5 eksen arti ayarli mil igin ilave eksen
Program girisi HEIDENHAIN Acik Metinde ve DIN/ISO

Pozisyon verileri v Dikdortgen koordinatlar veya kutup koordinatlarinda dogrular
ve daireler i¢in nominal pozisyonlar

&

Olct bilgileri mutlak veya artan degerlerle

&

Gosterge ve girisler mm veya in¢ degerinde

\

Alet diizeltmeleri Alet yaricapi isleme duzleminde ve alet uzunlugunda

21 Yarigap duzeltmesi yapilan kontur 99 timceye kadar onden
hesaplanabilmektedir (M120)

Istenen sayida aletle birgok alet tablosu

Alet tablolan
Sabit yol hizi

Alet orta yol noktasina dayali
Alet kesimine dayal

NIENENIEN

Paralel igletim Baska bir NC programi iglenirken grafik destekle NC programi

olusturun

&

Kesim verileri Mil devri, kesim hizi, dis basina besleme ve devir basina besle-

menin otomatik hesaplanmasi

3D isleme v Ozelikle darbesiz hareket sekli

(Advanced Function Set 2) Yizey normalleri vektord Gzerinden 3D alet duzeltmesi

Program akigl sirasinda elektronik el garki ile doner baslik
konumunun degistirilmesi; Alet kilavuz noktasi (alet ucu veya
bilye merkezi) pozisyonu dedismez (TCPM = Tool Center
Point Management)

Aleti kontura dik tutun
Alet yarigap duzeltmesi harekete ve alet yonine dik

Yuvarlak tezgah isleme
(Advanced Function Set 1)

Kontur programlarin silindir Gzerinden islenmesi

c© 0 |O© O

mm/dak cinsinden besleme

Kontur elemanlar Dogru

Sev

Gember

Daire merkezi

Daire yarigapi

Tegetsel olarak bagl cember

NN N NN

Kose yuvarlama
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Kullanici fonksiyonlari Standart Segenek Anlami

Kontura yaklagma ve v Dogru Uzerinden: Tegetsel ya da dikey

uzaklagma v Daire (izerinden

Serbest kontur programla- v NC'ye uygun olgimlenmemis malzemelere yonelik grafik
ma (FK) desteklerle HEIDENHAIN agik metinde serbest kontur
programlamasi FK.

Program atlamalari v Alt programlar
v Program bolimdu tekrarlari
v Harici NC programlari
islem dongiileri v Dengeleme aynasi ile ve dengeleme aynasi olmadan delme,
dis delme i¢in delme dongdleri
19 Derin delme, raybalama, tornalama ve havsalama delme
dongileri
19 ic ve dis vida frezesi dongusu
v Dikdortgen ve yuvarlak cep kumlama ve perdahlama
v Dikdortgen ve yuvarlak pim kumlama ve perdahlama
19 DUz ve egri acili ylzeylerin isleme donguleri
19 DUz ve daire seklindeki yivlerin islenmesine yonelik dongdler
19 Daire ve ¢gizgiler Uzerine nokta ornekleri
19 Kontur cebi
19 Kontur gizimi
19 llaveten Uretici dongdleri (makine Ureticilerince olusturulmus
ozel isleme dongleri) entegre edilebilir
Koordinat doniistiirme v Kaydirma, dondurme, yansitma
v Olgli faktori (eksen spesifik)
8 Calisma diizleminin gevrilmesi (Advanced Function Set 1)
Q parametresi v Matematiksel temel fonksiyonlar =, +, —, *, /, kok hesaplama
Degiskenlerle programlama Mantiksal baglamalar (=, #, <, >)
v Parantez hesabi
v sing, cos @, tan @, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log
bir sayinin mutlak degeri, sabit 11, olumsuzlama, virgll sonrasi
haneler veya virglliin 6ntindeki hanelerin kesilmesi
v Daire hesaplama fonksiyonlari
v String parametresi
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Tablolar ve Genel Bakis | Genel bakis tablolari

Kullanici fonksiyonlari Standart Secenek Anlami
Programlama yardimlari v Hesap makinesi
v S6z dizimi elemanlarinin renkli olarak vurgulamasi
v Olusan tim hata mesajlarinin tam listesi
v Baglama duyarli yardim fonksiyonu
v Dongileri programlarken grafik destegi
v NC programinda yorum timeceleri ve siralama tumceleri
Teach-In v Gercgek pozisyonlar, dogrudan NC programina devralinir
Test grafigi v isleme akisinin grafiksel similasyonu, baska bir NC programi
Gosterim tiirleri calisirken de islenebilir
v Ustten goriinis / 3 diizlemden goriintii / 3D gorintisi / 3D
Gizgi grafigi
v Kesit blytitme
Programlama grafigi v Programlama isletim tlrinde, girilen NC timceleri birlikte
cizilir (2D ¢izgi grafigi), bu baska NC programi islenirken de
gerceklestirilebilir
islem grafigi v islenen NC programinin Ustten gorintiyle / 3 dizlemde / 3D
Gosterim tiirleri goruntulemeyle grafiksel gosterimi
Calisma siiresi v Program testi isletim tipinde isleme sirelerinin hesaplanmasi
v Gegerli isleme slresinin Program akis tekil tiimce ve
program akis1 tiimce sirasi isletim tlrlerinde gosterilmesi
Referans noktasi yonetimi v Cesitli referans noktalarinin kaydedilmesiigin
Yeniden kontura yaklagtir v NC programinda herhangi bir NC timcesine kadar tumce
ilerlemesi ve islemenin surdurilmesiicin hesaplanan nominal
pozisyona yaklasma
v NC programini durdurmak, konturdan gikmak ve yeniden
yaklasmak
Sifir noktasi tablolari v Malzemeye bagl sifir noktalarinin kaydedilmesiicin birden
fazla sifir noktasi tablosu
Tarama sistemi dongiileri v Tarama sistemini kalibre etme
v Malzeme egikliginin manuel veya otomatik olarak dengelen-
mesi
v Dayanak noktasini manuel veya otomatik belirlenmesi
v isleme parcasini otomatik dlcmek
v Aletin otomatik olglimu

0 Kullanici iglevlerine ayrintili bir genel bakis TNC 620
bolimunde bulunabilir. CNC kumanda Urun alani
brosurlerini HEIDENHAIN web sitesinin indirme alaninda
bulabilirsiniz.
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Tarama sistemleri ve kamera sistemleri

HEIDENHAIN, makine aletleri igin drnegdin malzeme kenarlarini tam olarak belirlemek ve aletlerin dlgimd igin
universal ve yiksek hassasiyetli tarama sistemleri sunar. Asinmayan optik sensor, garpisma korumasi veya olgim
konumunu temizlemek igin entegre blow-off nozullari gibi basarisi kanitlanmis teknolojiler, tarama sistemlerini
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