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TNC'nin kullanim elemanlari

TNC'nin kullanim elemanlari

Ekranda kullanim elemanlari
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Ddngiiler, alt programlar ve Ozel fonks.
program bolim tekrarlari

Tus Fonksiyon
Tus Fonksiyon Ozel fonksiyonlari gésterin
Tarama sistemi dénguileri
tanimlayn Formiuillerdeki sonraki segimi yapin

Doénguleri tanimlayin ve gagirin
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Tus Fonksiyon
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tanimlayin n - u
To0L Alet verilerini gagirin it Ondalik nokta/dn isaretini ters
- . cevirin
@ @ Kutupsal koordinatlari girme /
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Gergek pozisyon, degerleri hesap
makinesinden alin

cikin

2
Y

B
Z5

Serbest kontur programlama FK - . .
Diyalog sorularini alin ve kelimeleri

=
il
\O u

silin
Dogru
ENT Girisi kapatin ve diyalogu
uygulayin
cc 4 Kutupsal koordinatlar icin daire - _ —
orta noktasi/kutup END Tdmceyi kapatin, girisi sonlandirin
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TNC'nin kullanim elemanlari
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Temel bilgiler
Bu el kitabi hakkinda

Bu el kitab1 hakkinda

Mdateakip olarak bu el kitabinda kullanilan agiklama sembollerinin
bir listesini bulacaksiniz

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

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

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

Makine icin tehlikeler
Kullanici igin tehlikeler

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

Bu sembol tanimlanan fonksiyonun, makine ureticiniz
tarafindan uygun hale getirilmesi gerektigini belirtir.
Tanimlanan fonksiyon buna gére makineden
makineye farkli etki edebilir.

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

ST

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi
bulundu?
Dokumantasyon alaninda kendimizi sizin igin surekli iyilestirme

gayreti icindeyiz. Bize bu konuda yardimci olun ve degisiklik
isteklerinizi litfen asagidaki e-posta adresinden bizimle paylasin:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

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

TNC Tipi NC Yazilim No.
TNC 640 340590-06
TNC 640 E 340591-06
TNC 640 Programlama istasyonu 340595-06

E seri kodu, TNC ihracat versiyonunu tanimlar. TNC ihracat
versiyonu i¢in asagidaki sinirlama gecerlidir:

® Dort eksene kadar simultane diiz hareketler

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

Her makinede kullanima sunulmayan TNC fonksiyonlari érnekleri
sunlardir:

B TTile alet dlgimi

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

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

ﬂ Ddéngi Programlamasi Kullanici El Kitabi:

Tdm dongl fonksiyonlari (tarama sistemi donguleri
ve isleme donguleri) Dongl Programlamasi Kullanici
El Kitabi'nda tanimlanmistir. Bu el kitabina ihtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN tarafina basvurun. ID:
892905-xx
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Temel bilgiler
TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Yazilim Segenekleri

TNC 640, makine Ureticiniz tarafindan onaylanabilen, farkli yazilim segeneklerine sahiptir. Her segenek ayri olarak
onaylanir ve asagidaki fonksiyonlari igerir:

Additional Axis (se¢enek #0 ila segenek #7)
Ek eksen Ek kontrol donguleri 1 ila 8

Advanced Function Set 1 (secenek #8)

Geligsmis fonksiyon grubu 1 Yuvarlak tezgah islemesi:
m Konturlarin silindir Gzerinden iglenmesi
B mm/dak cinsinden besleme
Koordinat hesap doéniisiimleri:
Calisma dizleminin déndirilmesi
Enterpolasyon:
Doéndirdlmis calisma duzlemindeki 3 eksende yer alan daire (hacimsel
daire)

Advanced Function Set 2 (segenek #9)

Geligsmis fonksiyon grubu 2 3D igleme:

= QOzelikle sarsintisiz hareket kontrolii
B Yilzey normalleri vektorl Gzerinden 3D alet diizeltmesi

B Program akigi sirasinda elektronik el ¢arki ile hareketli baslik
konumunun degistiriimesi; Alet ucu pozisyonu degismez (TCPM =
Tool Center Point Management)

= Aleti kontura dik tutun

® Hareket yonl ve alet yonine dik olan alet yarigapi dizeltmesi
Enterpolasyon:

5 eksendeki dogrultu (Export izin alma zorunlulugu)

HEIDENHAIN DNC (se¢enek #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Gzerinden
Display Step (segenek #23)
Gosterge adimi Giris hassasiyeti:

® 0,01 um'ye kadar dogrusal eksenler
®m 0,00001°'ye kadar acI eksenleri

Dynamic Collision Monitoring — DCM (se¢enek #40)

Dinamik ¢arpigsma kontrolii ®  Makine Ureticisi denetlenecek nesneleri tanimlar
B Manuel igletimde uyari
®  Otomatik isletimde program iptali
m 5 eksen hareketinde de denetleme
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DXF Converter (segcenek #42)
DXF donustiriici

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Desteklenen DXF formati: AC1009 (AutoCAD R12)
Kontur ve nokta desenlerin kabul edilmesi
Konforlu referans noktasini belirleme

Acik metin diyalog programlarindaki kontur kesitlerinden Grafik
Secimi

Adaptive Feed Control — AFC (segenek #45)

Adaptif besleme ayari

KinematicsOpt (se¢enek #48)

Makine kinematiginin
optimizasyonu

Mill-Turning (segenek #50)

Frezeleme/torna igletimi

B Egitim adimiyla gergek mil performansinin tespit edilmesi
Otomatik besleme ayarinin yapildidi sinirlarin tanimlanmasi
= [sleme sirasinda tam otomatik besleme ayari

= Etkin kinematigi kaydetme/geri yukleme
®  Etkin kinematigi kontrol etme
®  Etkin kinematigi optimize etme

Fonksiyonlar:

Frezeleme/torna isletimi gegisi
Sabit kesim hizi
Kesici yarigap kompanzasyonu
Dénme devreleri

Extended Tool Management (segcenek #93)

Gelismis alet yonetimi

Python bazli

Advanced Spindle Interpolation (se¢enek no. 96)

Enterpolasyonlu mil

Spindle Synchronism (secenek #131)

Mil senkron galigsmasi

Enterpolasyonlu torna:

® Do6ngl 880: Disli cark azdirma frezeleme
® Dongl 291: Enterpolasyonlu torna kuplaji
B DOngl 292: Enterpolasyonlu torna kontur perdahlama

Freze mili ve torna mili senkron galismasi

Remote Desktop Manager (segenek #133)

Harici bilgisayar birimleri uzaktan

kumandasi

®  Ayri bilgisayar biriminde Windows
= TNC ara yuzuyle baglantili

Synchronizing Functions (se¢cenek #135)

Senkronizasyon fonksiyonlari

Gergek zamanh kuplaj fonksiyonu (Real Time Coupling — RTC):
Eksen kuplaiji
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Temel bilgiler
TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Visual Setup Control — VSC (secenek no. 136)

Germe durumunun kamera tabanli = Germe durumunun bir HEIDENHAIN kamera sistemiyle
kontroli kaydedilmesi

B Calisma alaninin gergek ile nominal durumu arasinda optik
karsilastirma

Cross Talk Compensation — CTC (secenek #141)

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

Position Adaptive Control — PAC (segenek #142)

Adaptif pozisyon kontrolii ®  Calisma mekanindaki eksenlerin konumlarina bagh olarak ayar
parametrelerinin uygun hale getiriimesi

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

Load Adaptive Control — LAC (segenek #143)

Adaptif yiik kontroli = isleme pargasi kiitlesi ve siirtiinme giiciiniin otomatik olarak Tespit
Edilmesi

B Malzemenin guncel kitlesine bagli olarak ayar parametrelerinin
uygun hale getiriimesi

Active Chatter Control — ACC (segenek #145)

Etkin giiriiltii onleme isleme sirasinda tam otomatik glriilti 6nleme fonksiyonu

Active Vibration Damping — AVD (segenek no. 146)

Etkin titresim soniimlemesi Malzeme ylzeyinin iyilestiriimesi icin makine titresimlerinin
sonimlendiriimesi
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Gelisim durumu (yukseltme fonksiyonlari)

Yazilim segeneklerinin yani sira, TNC yazilimina ait dnemli diger
gelismeler, glincelleme fonksiyonlari Uzerinden, yani Feature

Content Level (gelisim durumu teriminin ing. karsihg) ile yonetilir.

TNC'nizde bir yazilim glncellemesi alirsaniz FCL'ye tabi olan
fonksiyonlar otomatik olarak kullaniminiza sunulmaz.

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

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

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

Ongoriilen kullanim yeri

TNC, Sinif A EN55022'ye uygundur ve 6zellikle enduistri alaninda
kullanimi igin éngdrulmastar.

Yasal Uyari

Bu urdin "Open Source" yazilimi kullanir. Diger bilgileri
kumandadaki su boélimler altinda bulabilirsiniz

» Igletim tiir( kaydetme/diizenleme

» MOD Fonksiyonu

» LISANS UYARISI yazilim tusu

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015
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Temel bilgiler

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Yeni fonksiyonlar
Yeni fonksiyonlar 34059x-02

12

DXF dosyalari, kontur ve nokta desenleri ¢ikartabilmek icin
artik dogrudan TNC'de agilabilir, bkz. "Programlama: CAD
dosyalarindan veri aktarimi", sayfa 267

Etkin alet ekseni yonu, simdi manuel isletimde ve el ¢arki
bindirme sirasinda sanal alet ekseni olarak etkinlestirilebilir,
bkz. "Program akigi sirasinda el ¢arkini bindirme: M118 ",
sayfa 391

Artik makine Ureticisi, makinenin istenen sekilde tanimlanabilir
alanlarini carpismaya karsi denetleyebilir, bkz. "Dinamik
carpisma denetimi (segenek #40)", sayfa 403

Tablolarin okunmasi ve yazilmasi, artik serbest tanimlanabilir
tablolarla mimkuindir, bkz. "Serbest tanimlanabilir tablolar",
sayfa 443

Otomatik besleme kontroli fonksiyonu AFC (Adaptive Feed
Control) eklendi, bkz. "AFC adaptif besleme ayari (segenek
#45)", sayfa 414

Kablosuz tarama sistemi TT 449'un kalibrasyonu igin yeni
tarama sistemi donglsi 484, bkz. Déngu Programlamasi
Kullanici El Kitabi

Yeni el ¢arklari HR 520 ve HR 550 FS desteklenir, bkz.
"Elektronik el garklariyla hareket ettirme", sayfa 539

Yeni igslem dénglsi 225 Kazima,

bkz. Déngu Programlamasi Kullanici El Kitabi

Yeni ACC etkin gurlti 6nleme yazilim secenegi, bkz. "ACC aktif
gurilti 6nleme (secenek #145)", sayfa 427

Yeni manuel tarama dénglsu "Referans noktasi olarak orta
eksen", bkz. "Referans noktasi olarak orta eksen ", sayfa 590
Kdseleri yuvarlamak icin yeni fonksiyon, bkz. "Késelerin
yuvarlanmasi: M197", sayfa 398

TNC'ye harici erisim, simdi bir MOD fonksiyonu vasitasiyla
engellenebilir, bkz. "Harici erisim", sayfa 649
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Degistirilen fonksiyonlar 34059x-02

®  Alet tablosunda AD ve DOC alanlari i¢cin azami karakter sayisi
16'dan 32'ye cikariimigtir, bkz. "Alet verilerini tabloya girin",
sayfa 184

m  Alet tablosuna n AFC ve ACC situnlari eklendi, bkz. "Alet
verilerini tabloya girin", sayfa 184
® Manuel tarama sistemi déngulerinin kullanimi ve konumlanma

davranisi iyilestirildi, bkz. "3D tarama sistemi kullanin ",
sayfa 566

® Dongulerde PREDEF fonksiyonuyla artik 6nceden
tanimlanmig degerler de bir dongl parametresine alinabilir,
bkz. Déngu Programlamasi Kullanici El Kitabi

® Durum goéstergesine AFC segenegi eklendi, bkz. "Ek durum
gOstergeleri", sayfa 86

® FUNCTION TURNDATA SPIN dénme fonksiyonuna bir azami
devir sayisi igin girdi olanadi eklendi, bkz. "Devri programlama",
sayfa 510

B KinematicsOpt dongulerinde artik yeni bir
optimizasyon algoritmasi kullaniimaktadir
bkz. Déngu Programlamasi Kullanici El Kitabi

B Simdi 257 dairesel pim frezeleme dongisiinde, pimdeki
baslangi¢ pozisyonunu belirleyebileceginiz bir parametre
mevcuttur, bkz. Dongl Programlamasi Kullanici El Kitabi

B Simdi 256 dikdértgen pim déngusiinde, pimdeki baslangig
pozisyonunu belirleyebileceginiz bir parametre mevcuttur,
bkz. Déngu Programlamasi Kullanici El Kitabi

B "Temel devir" manuel tarama déngusu ile malzeme egik konumu
artik tezgah dondirme Uzerinden de dengelenebilir, bkz. "Egik
malzeme konumlarini tezgah dénusu yoluyla dengeleyin”,
sayfa 582

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



Temel bilgiler

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Yeni fonksiyonlar 34059x-04

14

Yeni 6zel isletim tiri GERI CEKME, bkz. "Elektrik kesilince
serbest surus", sayfa 635

Yeni similasyon grafigi, bkz. "Grafikler ", sayfa 614

Makine ayarlari grubu dahilinde yeni "Alet kullanim dosyasi"
MOD fonksiyonu,bkz. "Alet kullanim dosyasl", sayfa 651

Sistem ayarlari grubu dahilinde yeni "Sistem siiresinin
ayarlanmasi" MOD fonksiyonu, bkz. "Sistem saatini ayarlayin",
sayfa 653

Yeni MOD grubu "Grafik Ayarlan”,bkz. "Grafik ayarlari",
sayfa 648

Adaptif besleme ayari AFC i¢in yeni s6z dizimiyle bir 6grenme
kesimini baslatabilir veya sonlandirabilirsiniz, bkz. "Ogrenme
kesimi uygulama", sayfa 418

Yeni kesim verileri igslemcisiyle mil devrini ve beslemeyi
hesaplayabilirsiniz, bkz. "Kesim verileri islemcisi”, sayfa 159

FUNCTION TURNDATA fonksiyonunda alet diizeltmenin

etki bicimi de belirlenebilir, bkz. "Programda alet diizeltme",
sayfa 516

Etkin gurilti bastirma fonksiyonu ACC'yi simdi bir yazilim tusu
vasitasiyla etkinlestirebilir ve devre disi birakabilirsiniz, bkz.
"ACCl'yi etkinlestirme/devre digi birakma", sayfa 428

Atlama komutlarina yeni eger/o zaman kararlari eklendi, bkz.
"Eger/o zaman kararlari programlama", sayfa 319

225 kazima isleme déngusundn sembol timcesine

Ozel karakterler ve c¢ap isaretleri eklendi,

bkz. Déngu Programlamasi Kullanici El Kitabi

Yeni islem donguist 275 donisli frezeleme,

bkz. Déngu Programlamasi Kullanici El Kitabi

Yeni igslem dénglsit 233 satih frezeleme,

bkz. Déngl Programlamasi Kullanici El Kitabi

T-ANGLE'in degerlendiriimesi i¢in 200, 203 ve 205 delme
déngiilerine Q395 DERINLIK REFERANSI parametresi eklendi,
bkz. Déngu Programlamasi Kullanici El Kitabi

4 OLCME 3D tarama déngiisii eklendi,

bkz. Déngu Programlamasi Kullanici El Kitabi

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Degistirilen fonksiyonlar 34059x-04

® Torna takimi tablosuna ISIMLER siitunu eklendi, bkz. "Alet
verileri", sayfa 517

® Bir NC timcesinde 4 M fonksiyonu mimkindir, bkz. "Temel
bilgiler", sayfa 378

B Hesap makinesine, deger kabulleri igin yeni yazilim tuslari
eklendi, bkz. "Kullanim", sayfa 156

m Kalan yol gostergesi simdi giris sisteminde de goérintilenebilir,
bkz. "Pozisyon gostergesinin segilmesi", sayfa 654

® 241 TEK AGIZLI DERIN DELME déngiisiine
birden fazla girdi parametresi eklendi,
bkz. Déngu Programlamasi Kullanici El Kitabi

® 404 déngusune Q305 TABLODA NUMARA parametresi eklendi,
bkz. Déngu Programlamasi Kullanici El Kitabi

B 26x dis freze dongllerine bir galistirma beslemesi eklendi, bkz.
Doéngu Programlamasi Kullanici El Kitabi

® 205 evrensel derin delme dongusiinde artik Q208
parametresiyle geri gekme icin bir besleme tanimlanabilir,
bkz. Dongi Programlamasi Kullanici El Kitabi
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Temel bilgiler

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Yeni fonksiyonlar 34059x-05

16

Alet yénetimine PITCH sutunu eklendi, bkz. "Alet verilerini
tabloya girin", sayfa 184

Torna takimi tablosuna YL ve DYL sutunlari eklendi, bkz. "Alet
verileri", sayfa 517

Alet yonetiminde artik tablo sonuna birden fazla satir eklenebilir,
bkz. "Alet ydonetimini diizenleme", sayfa 208

Program testi igin herhangi bir torna takimi tablosu segilebilir,
bkz. "Program testi", sayfa 626

.HU ve .HC uzantili programlar tim igletim turlerinde segilebilir
ve dlzenlenebilir

PROGRAM SEC ve SECILi PROGRAMI CAGIRIN fonksiyonlari
eklendi, bkz. "istediginiz programi alt program olarak g¢agirin",
sayfa 295

Tekrarlayan bekleme sirelerinin programlanmasi igin yeni FEED
DWELL fonksiyonu eklendi, bkz. "Bekleme siiresi FUNCTION
FEED DWELL", sayfa 450

FN18 fonksiyonlari genisletildi, bkz. "FN 18: SYSREAD: Sistem
verilerini okuma", sayfa 331

DCM fonksiyonu, NC programi tizerinden etkinlestirilebilir ve
devre disi birakilabilir, bkz. "Carpigsma denetimini etkinlestirme
ve devre digI birakma", sayfa 408

SELinux guvenlik yazilimiyla USB veri tasiyicilari engellenebilir,
bkz. "SELinux guvenlik yazilimi", sayfa 100

Bir SL déngusu sonrasinda konumlandirmayi etkileyen
posAfterContPocket(No. 201007) makine parametresi eklendi,
bkz. "Makineye 6zel kullanici parametreleri”, sayfa 678

MOD menustnde koruma bdlgeleri tanimlanabilir, bkz. "Hareket
sinirlarini girme", sayfa 651

Preset tablosunda munferit satirlar igin yazma korumasi
mimkin, bkz. "Referans noktalarini Preset tablosuna kaydedin”,
sayfa 556

Bir diizlemin hizalanmasi igin yeni manuel tarama
fonksiyonu,bkz. "3D temel devri belirleme", sayfa 583

Calisma dizleminin déner eksenler olmadan hizalanmasi igin
yeni fonksiyon, bkz. "Calisma dizlemini doner eksenler olmadan
dondirme", sayfa 477

CAD dosyalarinin segenek no. 42 olmadan agilmasi mimkun,
bkz. "CAD-Viewer", sayfa 269

Yeni yazilim segenegi no. 96 Advanced Spindle
Interpolation,bkz. "Yazilim Secenekleri", sayfa 8

Yeni yazilim seg¢enegi no. 131 Spindle Synchronism,bkz.
"Yazilim Secenekleri", sayfa 8
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Degistirilen fonksiyonlar 34059x-05

® Tool-Call timcesinde FZ ve FU besleme girisi mimkdn, bkz.
"Alet verilerini cagirma", sayfa 195

B Alet se¢ciminde kumanda, agilir pencerede torna takimi
tablosunun XL ve ZL situnlarini da gdsterir, bkz. "Alet cagirma”,
sayfa 515

® Yer tablosundaki DOC sltununun giris arali§i 32 karaktere
genigletildi, bkz. "Alet degistirici icin yer tablosu", sayfa 192

®  Onceki kumandalardaki FN 15, FN 31, FN 32, FT ve FMAXT
komutlari artik ice aktarma sirasinda ERROR tiimceleri
olusturmuyor. Bir NC programinin bu tiir komutlarla simile
edilmesi veya islenmesi durumunda kumanda, bir hata
mesajlyla NC programini durdurur ve size alternatif bir
gerceklestirme bulmaniz konusunda destek olur

= Onceki kumandalarin M104, M105, M112, M114, M124,

M134, M142, M150, M200 - M204 durum fonksiyonlari, artik
ice aktarma sirasinda ERROR kayitlari olugturmuyor. Bir
NC programinin bu tir ek fonksiyonlarla simile edilmesi
veya islenmesi durumunda kumanda, bir hata mesajiyla

NC programini durdurur ve size alternatif bir gergeklestirme
bulmaniz konusunda destek olur, bkz. "Karsilastirma: Ek
fonksiyonlar", sayfa 719

® FN 16: F-PRINT ile ¢iktisi alinan dosyalarin maksimum dosya
buyukligu 4 kB'den 20 kB'ye yukseltildi

® Preset.PR Preset tablosu, programlama igletim tiriinde yazma
korumalidir, bkz. "Referans noktalarini Preset tablosuna
kaydedin", sayfa 556

B Durum gostergesinin QPARA sekmesini tanimlamaya yarayan
Q parametreleri listesinin giris araligi 132 girdi hanesi iceriyor,
bkz. "Q parametresini ekrana getirme (QPARA sekmesi)",
sayfa 91

B Tarama sisteminin daha az 6n konumlandirmayla manuel
kalibrasyonu, bkz. "3D tarama sisteminin kalibrasyonu ",
sayfa 574

B Pozisyon gdstergesi, Tool-Call timcesiyle programlanmis
DL élgllerini malzemenin veya aletin segilebilir dl¢list olarak
dikkate alir, bkz. "Uzunluk ve yarigap i¢in delta degerleri",
sayfa 183

= Tekil timcede kumanda, nokta desen dongulerinde ve CYCL
CALL PAT bunyesinde her noktayl munferit olarak isler, bkz.
"Program akis!", sayfa 629

n Kumandar]m yeniden baslatiimasi artik END tusu Gizerinden
degil, YENI BASLAT yazilim tusu tzerinden mimkiin, bkz.
"Kapatma", sayfa 536

B Manuel igsletimde kumanda, hat beslemesini gdsterir, bkz. "S mil
devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu", sayfa 549

® Manuel igletimde déndirmenin devre digi birakilmasi sadece
3D-ROT mendusu tizerinden mimkin, bkz. "Manuel gevirmeyi
etkinlestirme", sayfa 597

B maxLineGeoSearch(No. 105408) makine parametresi maks.
100.000 olarak yukseltildi, bkz. "Makineye 6zel kullanici
parametreleri”, sayfa 678

® 8, 9 ve 21 numaral yaziim segeneklerinin adlari degisti, bkz.
"Yazilim Secgenekleri", sayfa 8
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Yeni dongli 880 DISLI HADDEL. ONAYI (Segenek no. 96,
secenek no. 131)

Yeni dongli 292 IPO.-TORNA KONTUR (secenek #96)

Yeni dongi 291 IPO.-TORNA KUPLAJ (secenek #96)

Yeni dongl 239 YUKLEMEY| BELIRLE LAC (Load Adapt.
Control) ayar parametrelerinin yike bagl uyarlanmasi (segenek
no. 143)

Dongli 270 KONTUR CEK. VERILERI eklendi

Dongl 39 SILIN. MUH. KONTURU eklendi (segenek #1)

225 GRAVURLE igleme dongusinin karakter setine CE isareti,
3, @ isareti ve sistem saati eklendi

252-254 dongllerine istege bagh Q439 parametresi eklendi
22 DUZLESTIRME donglsiine istege bagh Q401, Q404
parametreleri eklendi

484 IR TT KALIBRE ET dongustine istege bagh Q536
parametresi eklendi

841 OLUK ACMA BASIT RADYAL, 842 RDYL OLUK ACM GENSL,
851 OLUK ACM BASIT AKSYL, 852 AKSYL OLUK ACM GNSL
doéngulerine Q488 daldirma beslemesi eklendi

800 ROTORU AYARLA dongistlyle eksantrik tornasi segenek no.
50 ile mimkun
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Yeni fonksiyonlar 34059x-06

Manuel tarama fonksiyonlari Preset tablosunda henlz var
olmayan bir satir ekler, bkz. "Tarama sistemi déngulerinden
Ol¢ciim degerlerinin Preset tablolarina yazilmasi", sayfa 573

Manuel tarama fonksiyonlar sifre korumali bir satirin Gizerine
yazabilir, bkz. "Tarama sistemi déngulerinden 6lgciim dederlerinin
Preset tablolarina yazilmasi", sayfa 573

Alet tablosuna AFC-LOAD sutunu eklendi. Bu situnda AFC
adaptif besleme ayari i¢in bir 6grenme kesimi yardimiyla

bir defalik belirlemis oldugunuz alete bagh ayar referans
performansini belirtebilirsiniz, bkz. "Alet verilerini tabloya girin",
sayfa 184

Alet tablosuna KINEMATIC stitunu eklendi, bkz. "Alet verilerini
tabloya girin", sayfa 184

Alet verilerinin ice aktariminda CSV dosyasi, kumanda
tarafindan bilinmeyen ek tablo situnlari igerebilir. ice aktarim
sirasinda bilinmeyen situnlarla ilgili bir mesaj belirir ve bu
degerlerin kabul edilmeyecegi bilgisi verilir, bkz. "Alet verilerini
ice aktarma ve disa aktarma", sayfa 213

Atimli devir sayisinin programlanmasi igin yeni fonksiyon
FUNCTION S-PULSE, bkz. "Atimli devir sayisi FUNCTION S-
PULSE", sayfa 449

Dosya yonetiminde bas harfinin girilmesiyle hizli dosya arama
mumkin, bkz. "Sirtculeri, dizinleri ve dosyalari segme",
sayfa 128

Siralama etkin oldugunda anahat timcesi anahat penceresinde
diizenlenebilir, bkz. "Tanimlama, kullanim imkani", sayfa 155

FN18 fonksiyonlari genisletildi, bkz. "FN 18: SYSREAD: Sistem
verilerini okuma", sayfa 331

Kumanda, iptal edilmis veya durdurulmus NC programi arasinda
ayrim yapar. Kumanda, iptal edilmis durumda daha fazla
miidahale segenekleri sunar, bkz. "islemeyi yarida kesme",
sayfa 631

Makine Ureticisi, torna milini de (segenek no. 50) el ¢carkinda
segilebilir eksen olarak yapilandirabilir, bkz. "Hareket ettirilecek
ekseni secin", sayfa 544

Calisma dizlemini déndur fonksiyonunda animasyonlu yardim
secilebilir, bkz. "Genel bakig", sayfa 457

Yazilim secenegi no. 42 DXF-Converter, artik CR daireleri de
olusturuyor, bkz. "Temel ayarlar", sayfa 272

Yeni yazilim segenegi no. 136 Visual Setup Control (germe
durumunun kamera tabanli kontrol), bkz. "Yazilim Segenekleri",
sayfa 8,bkz. "Germe durumunun kamera tabanli kontrolii VSC
(segenek no. 136)", sayfa 600.
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Alet tablosu veya alet ydnetiminin dizenlenmesinde artik
glncel tablo satiri kilitleniyor, bkz. "Alet tablolarini dizenleme",
sayfa 188

Alet tablolarinin ige aktariminda, mevcut olmayan alet tipleri
tanimlanmamis tip olarak ige aktarilir, bkz. "Alet tablolarini ice
aktar", sayfa 191

Yer tablosunda halen kayitli olan aletlerin verilerini silemezsiniz,
bkz. "Alet tablolarini dizenleme", sayfa 188

Tdm manuel tarama fonksiyonlarinda yazilim tusu yardimiyla
delikler ve pimlerin baslangi¢ agilarinin daha hizli segimi
mumkin (eksene paralel tarama yonleri), bkz. "Tarama sistemi
dongulerindeki fonksiyonlar", sayfa 568

Taramada 1. noktanin gergek degerinin kabul edilmesinden
sonra 2. nokta igin eksen yonl yazilim tusu géruntdlenir

Manuel tarama fonksiyonlarinda ana eksenin yénu bir 6ngéru
olarak sunulur

Manuel tarama dongulerinde END ve GERCEK POZISYON
KABULU sabit tuslari kullanilabilir

Manuel igletimde hat beslemesi gortintlisu degistirildi, bkz. "S
mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu", sayfa 549

Dosya yonetiminde programlar veya dizinler imleg pozisyonunda
ek olarak glincel yol gértintistinin altinda kendi alanlariyla
goruntulenir

Timce dizenleme artik blok isaretinin kaldiriimasina yol
acmiyor. Blok isaretleme etkinken bir timce dlzenlendiginde
ve daha sonra s6zdizimi aramasi Uzerinden baska bir timce
secildiginde isaretleme, yeni segilen timce Uzerine genigletilir,
bkz. "Program bdlimlerini isaretleme, kopyalama, silme ve
ekleme", sayfa 119

PROGRAM + UYE ekran diizeninde anahatlari anahat
penceresinde dizenlemek mimkin, "Tanimlama, kullanim
imkan!"

APPR CT ve DEP CT fonksiyonlari bir helise yaklagsma ve
uzaklasmaya imkan saglar. Bu hareket, esit artisl helis olarak
uygulanir, bkz. "Genel bakis: Kontura hareket ve konturdan ¢ikis
icin hat formlari", sayfa 224

APPR LT, APPR LCT, DEP LT ve DEP LCT fonksiyonlari her ¢
ekseni ayni anda yardimci noktaya konumlandirir, bkz. "Tegetsel
baglantili bir dogru Gzerinde yaklasma: APPR LT", sayfa 227,
bkz. "Tanjant baglantili bir gember lzerinde kontura ve dogru
parcaya hareket: APPR LCT", sayfa 229

Girilen hareket siniri deg@erlerinin gecerliligi kontrol edilir, bkz.
"Hareket sinirlarini girme", sayfa 651

Kumanda, eksen agisi hesaplamasinda M138 ile segimi
kaldiriimis eksenlerde degeri 0 olarak kaydeder, bkz. "Hareketli
eksen secimi: M138", sayfa 486

Preset tablosunun SPA, SPB ve SPC sutunlarinin giris araligi
999,9999 olarak genisletildi, bkz. "Preset tablosuyla referans
noktasi yonetimi", sayfa 555

Doéndurmeye artik yansitma ile birlikte de izin verilir, bkz.
"PLANE fonksiyonu: Calisma diizleminin dondirilmesi (segenek
#8)", sayfa 455
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® 3D-ROT diyalogu manuel isletimde Etkin durumda dursa da
PLANE RESET, etkin bir temel dontstimde calisir, bkz. "Manuel
cevirmeyi etkinlestirme", sayfa 597

® Besleme potansiyometresi artik sadece programlanmig
beslemeyi azaltir, kumanda tarafindan hesaplanmis beslemeyi
degil, bkz. "Besleme F", sayfa 180

= DXF donustiricisi, FUNCTION MODE TURN veya FUNCTION
MODE MILL 8gesini yorum olarak verir

Yeni ve degistiriimis dongii fonksiyonlari 34059x-06

= Yeni déngii 258 COK KOSE PiM

®m Kamerayla denetim icin tarama sistemi donguleri olarak yeni
dongiler 600 ve 601 (segenek no. 136)

= 291 ENTERPOLASYONLU TORNA KUPLAJI (segenek no.
96) dongusiine Q561 parametresi eklendi

B 421, 422 ve 427 dongulerine Q498 ve Q531 parametreleri
eklendi

B 247: REFERANS NOKTASI AYARLA dongusiinde ilgili
parametrede referans noktasi numarasi Preset tablosundan
segilebilir

E 200 ve 203 dongllerinde Ust bekleme suresi tutumu uyarlandi

®m 205 dongusu koordinat yuzeyinde talag kaldirma uyguluyor

® SL dongllerinde, isleme sirasinda etkin olmasi durumunda
M110 artik i¢i dUzeltiimis yaylarda dikkate alinir
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TNC 640 ile ilk adimlar

1.1 Genel bakis

1.1 Genel bakig

Bu bélim TNC baslayanlarina, TNC'nin énemli kullanimlarini

suratle 6grenmek icin yardimci olacaktir. Konu hakkinda daha fazla

bilgiye, Gzerine ydnlendirilen tanimlamadan ulagabilirsiniz.
Bu bdlim asagidaki konulart igerir:

Makinenin baslatiimasi

ilk kismi programlama

ilk kismi grafik olarak test etme

Aletlerin dizenlenmesi

Malzemenin dizenlenmesi

ilk programin islenmesi

1.2 Makinenin baglatiimasi

Akim kesintisini onaylayin ve referans noktalara
surun

Referans noktalarinin baglatilmasi ve ¢alistiriimasi
makineye bagl olan fonksiyonlardir. Makine el

<3 kitabini dikkate alin!

» TNC'nin ve makinenin besleme gerilimini devreye alin: TNC
isletim sistemini bagslatir. Bu islem birkag dakika alabilir.
Ardindan TNC, ekranin Ust satirinda akim kesintisi diyalogunu
gOsterir.

> Cg tusuna basin: TNC, PLC programini terciime

eder

Kumanda gerilimini devreye alin: TNC, acil

@Manuel fsletim
2 lanuel I5lotin

oc BJProgram Testi

+0.000
+2.000
+0.000
+0.000

0% X[Nm]
0% Y[Nm] S1 08:06

kapatma kumandasinin fonksiyonunu denetler ve

referans noktasina hareket etme moduna geger

- » Referans noktalarindan belirtilen sirayla gidin: Her
eksen icin NC BASLAT tusuna basin. Makinenizde

mutlak uzunluk ve agi élgme cihazlari bulunuyorsa

referans noktalarina hareket islemi gerekmez

TNC, simdi isletime hazirdir ve Manuel isletim tiiriinde bulunur.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

m Referans noktalarina yaklasiimasi
Diger bilgiler: Calistirma, sayfa 534

= igletim trleri
Diger bilgiler: Programlama, sayfa 82
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1.3 ilk kismi programlama

Dogru igletim tlirini segin

Sadece programlama igletim tirtiinde programlari olusturabilirsiniz

> Isletim tlrleri tusuna basin: TNC, programlama
isletim trtine gecerProgramlama

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

" [sletim tirleri
Diger bilgiler: Programlama, sayfa 82

TNC'nin en onemli kullanim elemanlari

Tus Diyalog kilavuzu fonksiyonlari
enT Girigi onaylayin ve bir sonraki diyalog sorusunu
etkinlestirin
B Diyalog sorusuna gegin
END Diyalogu 6nceden sonlandirin
DEL Diyalogu bitirin, girigleri iptal edin

Etkin isletim durumuna bagl olarak
fonksiyonlari sectiginiz ekrandaki yazilim tuslari

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

B Programlarin olusturulmasi ve degistiriimesi
Diger bilgiler: Program duzenleme, sayfa 117

® Tuglara genel bakis
Diger bilgiler: TNC'nin kullanim elemanlari, sayfa 2
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TNC 640 ile ilk adimlar

1.3

ilk kismi programlama

Yeni bir program agma / dosya yonetimi

PGM
MGT

MM

>

PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya ydnetimini
agar. TNC'nin dosya yo6netimi, Windows Explorer
ile bilgisayardaki dosya yénetimine benzer
yapidadir. Dosya yonetimiyle, TNC dabhili
bellegindeki veriler yonetilir

Ok tusuyla, yeni dosyayi olusturacaginiz klaséri
segin
Su uzantiya sahip herhangi bir dosya ismi girin: .H

ENT tusuyla onaylayin: TNC, yeni programin 6l¢l
birimini sorar

Olgii birimi segin: MM veya INCH yazilim tuguna
basin

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
® Dosya yonetimi

Diger bilgiler: Dosya yonetimi ile calisma, sayfa 125
E Yeni program olusturma

Diger bilgiler: Programlari agma ve girme, sayfa 109
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IlAnu.l Isletim

an

t

A

i

Hong1 amlama
* programama

m Tarin  Zasan

10122013 1318:52
10-12-2013 13:18:52
08-01-2014 08:05:43

+10.12-2013 1318352

10-12-2013 13:18:82

10122013 15:16:52
o 10-12-2013 13:18:52

10-12-2013 13.18:5
10122013 13:18:57

© 10-12-2013 1318282

10-12-2013 15:18:52

©13.12-2013 132827
+10-12-2013 13:18:52
. 10122013 13:18:52

W
STATIH
o

2 =/
SEDE

som

sosaay
L3

©10-12-2013 13:18:52

10-12-2013 13.18:5

. 16-12-2013 1401514

10-12-2013 13:18:52
10122013 13:18:57

+10-12-2013 1318252
10122013 15:16:52

10-12-2013 13:18:52
10-12-2013 13:18:52
08-01-2014 08:14:01
10-12-2013 13:18:52

+ 08-01-2014 08:05:03
© 10-12-2013 13.18:50

10122013 13:18:54
10-12-2013 13:18:84

a1
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Bir ham parga tanimlayin

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

Yazilim tusuyla istenen ham parga secildikten sonra, TNC otomatik
olarak ham parca tanimlamasini yonlendirir ve gerekli ham parca
verilerini sorar:

>

N

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

Ham parc¢a tanimlamasi: Minimum X: Referans noktasina bagli
ham parganin en kiigik X koordinatini girin (6rn. 0), ENT tusuyla
onaylayin

Ham parca tanimlamasi: Minimum Y: Referans noktasina bagli
ham parcanin en kii¢lk Y koordinatini girin (6rn. 0) ENT tusuyla
onaylayin

Ham parca tanimlamasi: Minimum Z: Referans noktasina
bagli ham parganin en kiigik Z koordinatini girin (6rn. -40) ENT
tusuyla onaylayin

Ham parca tanimlamasi: Maksimum X: Referans noktasina
bagli ham parcanin en blyik X koordinatini girin (6rn. 100) ENT
tusuyla onaylayin

Ham parca tanimlamasi: Maksimum Y: Referans noktasina
bagli ham parcanin en blyik Y koordinatini girin (6rn. 100) ENT
tusuyla onaylayin

Ham parca tanimlamasi: Maksimum Z: Referans noktasina
baglh ham parcanin en buyik Z koordinatini girin (6rn. 0) ENT
tusuyla onaylayin: TNC, diyalogu sona erdirir

C ornek tiimceleri

0 BEGIN PGM YENI MM

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

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

B

u konu hakkinda detayl bilgiler

Ham parga tanimlamasi
Diger bilgiler: Yeni isleme programi agma, sayfa 113
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HP!DQI amlama
2 programama

I

100

MIN
0

MAX

100
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TNC 640 ile ilk adimlar
1.3 ik kismi programlama

Program yapisi

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

Basit, klasik kontur islemlerinde tavsiye edilen program yapisi

1 Aleti cagirma, alet eksenini tanimlama

2 Aleti serbest hareket ettirin

3 Calisma diizleminde kontur baslangi¢ noktasinin yakinina 6n
pozisyonlama yapin
4 Alet ekseninde malzeme Uizerinden ya da dogrudan derinlige 6n

konumlandirma yapin, gerekirse mili/ sogutucu maddeyi devreye
alma

Kontura yaklasma

Konturu isleme

Konturdan ¢ikma

Aleti serbest hareket ettirme, programi sonlandirma
Bu konu hakkinda detayl bilgiler

®  Kontur programlamasi
Diger bilgiler: Bir galisma igin alet hareketini programlayin,
sayfa 218

o N O O

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

Aleti serbest hareket ettirme

isleme pozisyonunu tanimlama

isleme dongusUnu tanimlama

Doéngu ¢agirma, mili/sogutucu maddeyi devreye alma

Aleti serbest hareket ettirme, programi sonlandirma

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

® DOngu programlamasi
Diger bilgiler: Dongu Programlamasi Kullanici El Kitabi

D Ok WN -
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Kontur programlama program yapisi

0 BEGIN PGM BSPCONT MM

1 BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...

2 BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

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

6 LZ+10 RO F3000 M13

7 APPR ... X... Y... RL F500

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

Dongii programlamada program

yapisi
0 BEGIN PGM BSBCYC MM
1 BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2 BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000
4 L Z+250 RO FMAX

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

6 CYCL DEF...

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

9 END PGM BSBCYC MM



Basit bir kontur programlamasi

Sagda gdsterilen kontur, 5 mm derinlikte bir defa tim c¢evresinde

frezelenmeli. Ham parga tanimini zaten olusturdunuz. Fonksiyon

tusu Uzerinden bir diyalog actiktan sonra, TNC tarafindan ekranin
Ust satirinda sorgulanan batin verileri girin.

TOOL 4
CALL
:

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

Aleti serbest hareket ettirin: Turuncu renkteki Z
eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum
icin degeri girin, 6rn. 250. ENT tusuyla onaylayin
Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizlt. yok? 6gesini
ENT tusuyla onaylayin: Bir yarigap dizeltmesi
etkinlestirmeyin

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

M? ek fonksiyonunu girin ve END tusuyla
onaylayin: TNC, girilen hareket timcesini
kaydeder

Aleti calisma dizlemine 6n konumlandirin:

Turuncu renkteki X eksen tusuna basin ve hareket

ettirilecek konum igin degeri girin, érn. -20

Turuncu renkteki Y eksen tusuna basin ve hareket

ettirilecek konum igin degeri girin, 6érn. -20. ENT
tusuyla onaylayin

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

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

M? ek fonksiyonunu END tusuyla onaylayin: TNC,

girilen hareket timcesini kaydeder

Aleti derine sUruin: Turuncu renkteki Z eksen
tusuna basin ve hareket ettirilecek konum igin
degeri girin, 6rn. -5. ENT tusuyla onaylayin
Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizlt. yok? 6gesini
ENT tusuyla onaylayin: Bir yaricap dizeltmesi
etkinlestirmeyin

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

Ek fonksiyon M? Mili ve sogutucu maddeyi
devreye alin, 6rn. M13, END tusuyla onaylayin:
TNC, girilen hareket timcesini kaydeder
Kontura stirin: APPR DEP tusuna basin: TNC,
bir yazilim tusu gubugunu gelis ve gidis hareket
fonksiyonuyla goésterir
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TNC 640 ile ilk adimlar
1.3 ik kismi programlama

APPR_CT » APPR CT gelis hareket fonksiyonunu segin: Kontur
8 baslangi¢ noktasi koordinatlarini 1 X ve Y olarak
girin, 6rn. 5/5, ENT tusuyla onaylayin
» Merkez nokta agis1? Giris hareketi agisini girin,
orn. 90°, ENT tusuyla onaylayin
» Daire yaricap1? Giris hareketi yaricapini girin, orn.
8 mm, ENT tusuyla onaylayin
» Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizelt. yok?RL
yazilim tusuyla onaylayin: Programlanmis
konturun solundaki yarigap dizeltmesini
etkinlestirin
» F=? beslemesi Calisma beslemesini girin (6rn. 700
mm/dak.), END tusuyla girdileri kaydedin
Konturu isleyin, kontur noktasina 2 siiriin: Degisen
bilgilerin giriglerini, yani Y koordinati 95'i girmek ve
END tusuyla girdileri kaydetmek yeterlidir

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

NN

Kontur noktasinda sev 3'U tanimlayin: Sev
genisligini (10 mm) girin, END tusu ile kaydedin

v

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

N

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

o
&
2

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

N

APPR » Konturdan ¢ikin
DEP
DEP o » DEP CT cikis fonksiyonunu segin
Y . L
W » Merkez nokta acgis1? Cikis hareketi agisini girin,

orn. 90°, ENT tusuyla onaylayin

» Daire yaricapi1? Cikis hareketi yarigapini girin, 6rn.
8 mm, ENT tusuyla onaylayin

» F=? beslemesi Konumlandirma beslemesini girin
(6rn. 3000 mm/dak), ENT tusuyla kaydedin

» Ek fonksiyon M? Sogutucu maddeyi kapatin,
orn. M9, END tusuyla onaylayin: TNC, girilen
hareket timcesini kaydeder

» Aleti serbest hareket ettirin: Turuncu renkteki Z

eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum
icin deg@eri girin, 6rn. 250. ENT tusuyla onaylayin

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

» Besleme F=? 6desini ENT tusuyla onaylayin: Hizli
harekette (FMAX) stirlin

» EK FONKSIYON M? Program sonu igin M2'yi girin,
END tusuyla onaylayin: TNC, girilen hareket
timcesini kaydeder
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Bu konu hakkinda detayh bilgiler

® NC tiimceleriyle komple bir 6rnek
Diger bilgiler: Ornek: Dogru hareketi ve sev kartezyeni,
sayfa 241

= Yeni program olusturma
Diger bilgiler: Programlari agma ve girme, sayfa 109

® Kontura yaklagsma/uzaklasma
Diger bilgiler: Konturdan ¢ikma, sayfa 222

= Konturlari programlama
Diger bilgiler: Hat hareketlerine genel bakis, sayfa 232
. Programlanabilir besleme trleri
Diger bilgiler: Olasi besleme girigleri, sayfa 115
m  Alet yarigap dizeltmesi
Diger bilgiler: Eksene paralel pozisyon tumcelerinde ,
sayfa 203

® Ek fonksiyonlar M

Diger bilgiler: Program akisi kontroli, mil ve sogutucu madde

icin ek fonksiyonlar , sayfa 380
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TNC 640 ile ilk adimlar
1.3 ik kismi programlama

Dongl programinin olusturulmasi

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

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

> Aleti serbest hareket ettirin: Turuncu renkteki Z

eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum
icin degeri girin, 6rn. 250. ENT tusuyla onaylayin

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

» Besleme F=? 6desini ENT tusuyla onaylayin: Hizli
harekette (FMAX) stirlin

» Ek fonksiyon M?, END tusuyla onaylayin: TNC,
girilen hareket timcesini kaydeder

» Doéngl mendsini ¢cagirin
S » Delme dongulerini gosterin
DiSLiSt

) » Standart delme dongusi 200'G segin: TNC, déngu
%% tanimi igin diyalogu baglatir. TNC tarafindan

sorgulanan parametreleri adim adim girin, her
girisi ENT tusuyla onaylayin. TNC, ekranin saginda
ayrica, ilgili dongu parametresinin gosterildigi bir
grafik gosterir

» Ozel fonksiyonlar meniisiini ¢gagirin
KONTUR/~ » Nokta islemleri igin fonksiyonlari gérinttleyin
ISLEME
T » Desen tanimini segin
DEF
NoKTA » Nokta girisi segin: 4 noktanin koordinatlarini
s girin, her birini ENT tusuyla onaylayin. Dordinci
noktanin girilmesinden sonra timceyi END tusuyla
kaydedin
» Ddngu ¢agrisi tanimi icin menuyu goéruntuleyin
ovoLE » Tanimlanmis desendeki delme dongusinu isleyin:
EAT » Besleme F=? 6desini ENT tusuyla onaylayin: Hizli

harekette (FMAX) strin

» Ek fonksiyon M? Mili ve sogutma sivisini devreye
alin, 6rn. M13, END tusuyla onaylayin: TNC, girilen
hareket timcesini kaydeder
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ilk kismi programlama

Aleti serbest hareket ettirme: Turuncu renkteki Z

eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum

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

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

» Besleme F=? 6Jesini ENT tusuyla onaylayin: Hizli
harekette (FMAX) sirin

» Ek fonksiyon M? Program sonu igin M2'yi girin,

END tusuyla onaylayin: TNC, girilen hareket

timcesini kaydeder

i
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Bu konu hakkinda detayl bilgiler
®  Yeni program olusturma
Diger bilgiler: Programlari agma ve girme, sayfa 109
® Dongu programlamasi
Diger bilgiler: Déngli Programlamasi Kullanici El Kitabi
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TNC 640 ile ilk adimlar
1.4 ik parcanin grafik olarak test edilmesi

1.4 ilk par¢anin grafik olarak test
edilmesi

Dogru igletim turiinii segme

Programlari sadece program testi isletim tliriinde programi test

edebilirsiniz:

> Isletim tirleri tuslarina basin: TNC, program testi
isletim tlrtine gecer

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

B TNC'nin igletim tarleri
Diger bilgiler: isletim tiirleri, sayfa 81
® Programlari test etme
Diger bilgiler: Program testi, sayfa 626

Alet tablosunu program testi i¢in segin

Program Testi isletim tlriinde henlz bir alet tablosu
etkinlestirmediyseniz bu adimi uygulamaniz gerekir.

» PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini
agar
Tip » TIP SEC yazilim tusuna basin: TNC, gdsterilecek
3D dosya tipinin seg¢imi icin bir yazilim tusu menisi
gosterir

» VARSAYILN yazilim tusuna basin: TNC, bitin
kayitl dosyalari sag pencerede gosterir

UARSAYILN

» imleci sola dogru dizinlerin tizerine siriikleyin
» imleci TNC:\table\ dizininin lizerine siiriikleyin

» imleci saga dogru dosyalarin tizerine siriikleyin

-N -

surlkleyin, ENT tusuyla devralin: TOOL.T, S
statistnu edinir ve bununla program testi igin
etkindir

Eno » END tusuna basin: Dosya yonetiminden ¢ikin

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
m Alet yonetimi

Diger bilgiler: Alet verilerini tabloya girin, sayfa 184
® Programlari test etme

Diger bilgiler: Program testi, sayfa 626

» imleci TOOL.T (etkin alet tablosu) dosyasi lizerine

[ENPEGazam akiss times EJprogzan Testi

P

sssss
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ilk parcanin grafik olarak test edilmesi

Test etmek istediginiz programi segin

» PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini
acar
SO » SONU DOSYALAR yazilim tuguna basin: TNC, en
R son segcilen dosyalarin bulundugu bir agilir pencere
acar

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

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

= Program segme
Diger bilgiler: Dosya yonetimi ile galisma, sayfa 125

Ekran diizeninin ve goérunumun secgilmesi

» Ekran dizeni segimi igin tusa basin: TNC, yazilim
tusu cubugunda bitiin mevcut alternatifleri gosterir
PROBRAN » PROGRAM + GRAFIK yazilim tusuna basin:
srar £ TNC, ekranin sol yarisinda programi, sag ekran

yarisinda ham pargayi gosterir

TNC, asagidaki gérindmleri sunar:

Yazilim Fonksiyon

tuslan

GORUNUMLER Hacimsel gOfUnUm

TS

GORUNUMLER Hacimsel goériinim ve alet yollari
LR

BORUNUMLER Alet onIar|

®=[ |

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

®  Grafik fonksiyonlari
Diger bilgiler: Grafikler , sayfa 614

B Program testini uygulama
Diger bilgiler: Program testi, sayfa 626
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TNC 640 ile ilk adimlar
1.4 ik parcanin grafik olarak test edilmesi

Program testini baglatin
RESET » RESET + START yazilim tusuna basin: TNC, etkin

+

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

» Simulasyon devam ederken, yazilim tuslari
Uzerinden goérunimu degistirebilirsiniz

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

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

BASLAT

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

B Program testini uygulama
Diger bilgiler: Program testi, sayfa 626

®  Grafik fonksiyonlari
Diger bilgiler: Grafikler , sayfa 614

= Simulasyon hizini ayarlama
Diger bilgiler: Program testinin hizini ayarlama, sayfa 615
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1.5 Aletlerin diizenlenmesi

Dogru igletim turiinii segme
Aletleri manuel isletim igletim tiirinde diizenleyin:

> Isletim tirleri tusuna basin: TNC, Manuel isletim
tiriine gegerManuel Isletim

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

B TNC'nin igletim tarleri
Diger bilgiler: isletim tiirleri, sayfa 81

Aletleri hazirlayin ve olgun

» Gerekli aletleri ilgili alet tespitine gerdirin

» Harici alet 6n ayar cihaziyla yapilan élgimlerde: Aletleri dlgun,
uzunluk ve yarigapi not alin ya da direkt bir aktarim programiyla
makineye aktarin

» Makinede 6lgim yaparken: Aletleri alet degistiricisinde tutun
Diger bilgiler: Yer tablosu TOOL_P.TCH, sayfa 73
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TNC 640 ile ilk adimlar
1.5 Aletlerin duzenlenmesi

Alet tablosu TOOL.T

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

Alet verilerini, alet tablosu TOOL.T'ye girmek igin asagidaki adimlari
uygulayin:

ALET » Alet tablolarini géruntuleyin: TNC, alet tablosunu
i bir tablo gdsteriminde gosterir
oL > Alet tablolarini degistirin: DUZENLE yazilim tusunu
kpL  [AcK ACIK konumuna getirin

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

» Saga ve sola ok tuslariyla degistirmek istediginiz
alet verilerini segin

» Alet tablosundan ¢ikin: END tusuna basin

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
® TNC'nin igletim_tl'jrleri
Diger bilgiler: Isletim tirleri, sayfa 81
m Alet tablosuyla calisma
Diger bilgiler: Alet verilerini tabloya girin, sayfa 184

TNG: \ table\tool. ¢
T} 3
nkzFUG

@Alet tablosu dizenleme
i Progran akiga timce takibidAlet

tab. diizenlene

L

72 HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



Yer tablosu TOOL_P.TCH

Yer tablosunun galisma sekli makineye baghdir.
Makine el kitabini dikkate alin!

N

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

TOOL_P.TCH yer tablosuna dosyalari girmek icin asagidaki
adimlari uygulayin:

ALET » Alet tablolarini gésterin: TNC, alet tablosunu bir
i tablo gosteriminde gdsterir

R » Yer tablosunu gorintileyin: TNC, yer tablosunu bir
TRELOSU tablo gbsteriminde gdsterir

> Yer tablolarini degistirin: DUZENLE yazilim tusunu
ACIK konuma getirin

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

» Saga ve sola ok tuslariyla degistirmek istediginiz
verilerini segin

» Yer tablosundan ¢ikin: END tusuna basin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
® TNC'nin isletim tlrleri
Diger bilgiler: Isletim tirleri, sayfa 81
E Yer tablosuyla ¢alisma
Diger bilgiler: Alet degistirici icin yer tablosu, sayfa 192
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TNC 640 ile ilk adimlar
1.6 Malzemenin duzenlenmesi

1.6 Malzemenin diuzenlenmesi

Dogru igletim turiinii segme
Aletleri Manuel isletim ya da ELl. carki isletim tiirlerinde ayarlayin

> Isletim tirleri tusuna basin: TNC, Manuel isletim
tiriine gegerManuel Isletim

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

" sletim tirii Manuel isletim
Diger bilgiler: Makine ekseninin hareket ettiriimesi, sayfa 537

isleme pargasini sabitleyin

isleme pargasini bir tespit ekipmaniyla makine tezgahi tizerine
sabitleyin. Makinenizde bir 3D tarama sistemi bulunuyorsa, isleme
parcasinin eksene paralel dogrultulmasi iptal edilir.

Bir 3 D tarama sistemine sahip degilseniz, isleme parcasini makine
eksenine paralel gelecek sekilde sabitlemelisiniz.
Bu konu hakkinda detayli bilgiler

® 3D tarama sistemli referans noktasi ayari
Diger bilgiler: 3D tarama sistemli referans noktasi ayari ,
sayfa 585

® 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari

Diger bilgiler: 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari,
sayfa 563
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Malzemenin diuzenlenmesi

3D tarama sistemli referans noktasi ayari

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

TARRMA
FONKSIYON
)

TARRMA

135

REFERANS
NOKTA
BELIRLEME

>

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

Referans noktasini 6rn. malzeme kosesine
ayarlayin

Tarama sistemini, ilk malzeme kenarinda birinci
tarama noktasinin yakinina konumlandirin

» Yazilim tusu ile tarama yonuni segin

NC BASLAT tusuna basin: Tarama sistemi
malzemeye dokunana kadar tanimlanmis yéne
gider ve ardindan otomatik olarak baslangi¢
noktasina déner

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

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

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

Yazilim tusu ile tarama yoninu segin

» NC baslat'a basin: Tarama sistemi, malzemeye

>

dokunana kadar tanimlanmig yoéne gider ve
ardindan otomatik olarak baglangi¢ noktasina
doéner

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

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

Ardindan TNC, belirlenen kdse noktasinin
koordinatlarini gdsterir

0 olarak ayarlama: REF. NOK. GIR yazilim tusuna
basin AYAR tusuna basin

Mentden ENDE yazilim tusuyla ¢ikin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

m Referans noktalari ayari
Diger bilgiler: 3D tarama sistemli referans noktasi ayari ,

sayfa 585
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TNC 640 ile ilk adimlar
1.7 ik programin islenmesi

1.7 ilk programin islenmesi

Dogru igletim turiinii segme

Programlari, Program akisi tekli tiimce isletim tlriinde veya
Program akisi tiimce takibi isletim tlrinde isleyebilirsiniz:

@ » Igletim tiir( tusuna basin: TNC, Program akisi
tekli tiimce igletim tiirine geger, TNC bu NC
timcesini tiimcesi icin igler. Her timceyi NC
BASLAT tusuyla onaylamalisiniz

» Isletim tirleri tusuna basin: TNC Program akisi
tiimce takibi isletim tlriine gecer, TNC, programi
NC baslat sonrasi program iptaline veya sonuna
kadar isler

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
® TNC'nin i§Ietim_tUrIeri
Diger bilgiler: Isletim tirleri, sayfa 81
® Programlari igsleme
Diger bilgiler: Program akisi, sayfa 629

islemek istediginiz programi segin

» PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini
acar
sonU » SONU DOSYALAR yazilim tuguna basin: TNC, en

DOSYALAR

acar
» Gerektiginde ok tuslariyla test etmek istediginiz
programi segin, ENT tusuyla devralin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
® Dosya yonetimi
Diger bilgiler: Dosya yonetimi ile calisma, sayfa 125

Program baglatma

» NC BASLAT tusuna basin: TNC, etkin programi

T'_ﬂ isler

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

E Programlari igsleme
Diger bilgiler: Program akisi, sayfa 629

Engram akisl tamce takibi
2 Proptam akagy timce takibt

+0.000
+0.000

son secilen dosyalarin bulundugu bir agilir pencere

76 HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015






Girig
21 TNC 640

2.1 TNC 640

HEIDENHAIN TNC'leri, direkt makinedeki kolay anlagilir agik metin
diyalogu ile klasik freze ve delme calismalarini yapabileceginiz,
atélyeye uygun hat kumanda sistemleridir. Freze makineleri,
delme makineleri ve islem merkezleri icin 18 eksene kadar
tasarlanmiglardir. Ayrica mil agi pozisyonunu programlayarak
ayarlayabilirsiniz.

Entegre edilmis bir sabit diske, harici olusturulmus olanlar dahil
istediginiz kadar program kaydedebilirsiniz. Hizli hesaplamalar i¢in
bir hesap makinesi ¢cagrilabilir.

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

Programlama: HEIDENHAIN a¢ik metin diyalogunda
ve DIN/ISO

Kullanici dostu HEIDENHAIN Agik Metin Diyalogu'nda yer alan
program olusturmasi ¢ok kolaydir. Bir program grafigi, program
girisi sirasindaki tekil galisma adimlarini gdsterir. NC'ye uygun bir
¢izim yoksa serbest kontur programlama FK ek olarak yardimci
olabilir. Malzeme iglemenin grafiksel simulasyonu, program testi
sirasinda ve ayni zamanda program akisi sirasinda mimkundar.

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

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

Uyumluluk

HEIDENHAIN hat kumandalarinda (TNC 150 B itibariyle)
olusturdugunuz isleme programlari, TNC 640 tarafindan sadece
kosullu olarak islenebilir. NC timceleri gegersiz elemanlar
iceriyorsa bunlar TNC tarafindan dosya acildiginda hata mesaiji
veya ERROR tlimceleri olarak isaretlenir.

yeterli élgtide acgiklanmis olmasina dikkat edin.
Diger bilgiler: TNC 640 ve iTNC 530
fonksiyonlarinin karsilastiriimasi, sayfa 705

E> Burada iTNC 530 ile TNC 640 arasindaki farkhliklarin
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Ekran ve Kumanda paneli 2.2

2.2 Ekran ve Kumanda paneli

Ekran
TNC bir 19 in¢ TFT duz ekranla birlikte teslim edilir.

1 Baslk
TNC agikken, ekran baslikta segilen isletim turleri gosterilir:
Makine igletim turleri solda ve programlama isletim turleri
sagda. Bagligin biyuk alaninda, ekranin agildigi isletim tarl
yer alir: orada diyalog sorulari ve mesaj metinleri géranar
(istisna: TNC sadece grafigi gosterirse).
2 Yazilim tuslari
TNC, sayfa altinda, diger fonksiyonlari bir yazilim tusu gubugu
ile gosterir. Bu fonksiyonlari, altta yer alan tuglar kullanarak
secin. Yonlendirme i¢in dar gubuklar direkt yazilim tusu gubugu
Uzerinden yazilim tusu ¢ubuk sayisini gésterir, bu gubuklar
digarida duzenlenmig Ust karakter (Shift) tuslari ile secilebilir.
Aktif yazilm tusu gubudu, 1sikli gubuk olarak goésterilir
Yazilim tusu secim tuslari
Yazilim tusu Ust karakter tuslari
Ekran taksiminin belirlenmesi
Makine ve programlama igletim tirleri icin ekran gegis tusu
Makine Ureticisi yazilim tuslari i¢in yazilim tusu segim tuslari
Makine Ureticisi yazilim tuslari icin yazilim tusu Ust karakter
tuslan

0O NOoO b~ W

Ekran diizeninin belirlenmesi

Kullanici, ekran diizenini seger: Boylece TNC 6rn. Programlama
isletim tirtinde programi sol pencerede gdsterebilir, bu sirada

sag pencere es zamanli olarak bir programlama grafigi gosterir.
Alternatif olarak, sag pencerede program anahatti da gdsterilir
veya sadece buyuk bir pencerede program gosterilir. TNC'nin hangi
pencereleri goruntileyebilecedi, segilen isletim tlrtine baglidir.

Ekran diizeninin belirlenmesi:

» Ekran degistirme tusuna basin: Yazilim tugu
cubugu, olasi ekran duzenlerini gdsterir

Diger bilgiler: isletim tiirleri, sayfa 81
PROGRAN » Ekran dizenini yazilim tusuyla segin

+
BRAFIK
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Girig

2.2

Ekran ve Kumanda paneli

Kumanda paneli

TNC 640, dahili bir kumanda paneli ile teslim edilir. Sag ust taraftaki
resim, kumanda panelinin kullanim 6gelerini gosterir:

1

© 0 NO O A~ W

10

Metin girigleri, dosya adlari ve DIN/ISO programlama igin Alfa
klavye
® Dosya yonetimi

B Hesap makinesi

® MOD Fonksiyonu

® HELP Fonksiyonu

Programlama igletim tdrleri

Makine isletim tirleri

Programlama diyaloglarinin aciimasi
Ok tuslari ve gegis talimati GOTO
Sayi girisi ve eksen segimi
Dokunmatik pad

Fare tuslar

Tekil tuslara ait fonksiyonlar ilk kapak sayfasinda yer almaktadir.

80

Bazi makine uUreticileri HEIDENHAIN'In standart
kullanim alanini kullanmazlar. Makine el kitabini

<3 dikkate alin!

Orn. NC BASLAT veya NC DURDUR gibi tuslar makine
el kitabinizda tarif edilmistir.

B EDDEE O E = E=E

G [ 2 o o e | o Ex T [ ==
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] EEECIC I IDEEET
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B -1+] -
(=(= e

® @
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®
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isletim tiirleri 2.3

2.3 isletim tiirleri

Manuel igletim ve el. el ¢carki

Makinelerin hizalanmasi manuel isletimde gercgeklesir. Bu

@Mar\uel tsletim e EJProgram Testi ikl
2 Manuel 1516tm

isletim tirtinde, makine eksenleri manuel veya adim adim S
konumlandirilabilir, referans noktalari ve ¢alisma dizlemi T s e o e e
kaydirilabilir. oy pote L
T - . - o o 1 v
Isletim tlirli elektrikli el carki makine eksenlerinin elektronik bir el 2L400 P e o
¢arki HR ile manuel davranisini destekler. "* = | =
- i
Ekran taksimi yazihm tuslari (6nceden tanimlanan sekilde B - |;.i:13
segin) st o o R
Yazilim tusu  Pencere w Er— )
BE e POZISyonIar g: ::x:} S1 08:06 @
o ke e BT =3
PozZEsvON Sol: Pozisyonlar, Sag: Durum Gostergesi
DURUM
POZESYON Sol: Pozisyonlar, Sag: Carpisma nesnesi
KINEMATIGI
El girisi ile pozisyonlama
Bu igletim turlinde basit yontem hareketleri programlanabilir, 6rn. OEL sixisi tie porteyorians ~ BFregren TertL
yuzeysel frezeleme veya dn konumlandirma. —_ Jrspre—— U N
.. e = =)
Ekran taksimi i¢in yazilim tuslar s e ———— —
Yazihm tusu  Pencere i R s
Program i : ==
PROGRAM sl |\EI i
i e R S
PRoGRAN Sol: Program, Sag: Durum Gostergesi i iy
EHELH I x| 0 A +0.000.
N & +0..000 +0.000
PoZESYON Sol: Program, Sag: Carpisma nesnesi e A S d
KiNEMATIGE E e e e 5 =R
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isletim tiirleri

Programlama

isleme programlarinizi bu igletim tiiriinde olusturabilirsiniz.
Programlamada ¢ok yonlu destek ve tamamlama; serbest kontur
programlama, farkli donguler ve Q parametre fonksiyonlarini sunar.
istege gore programlama grafigi, programlanmis hareket yollarini
gOsterir.

Ekran diizeni i¢in yazilim tuglan

Yazilim tusu Pencere

Program

PROGRAM

PROGRAM Sol: program, sag@: program anahatti

UYE

PROGRAM Sol: program, sag: programlama grafigi

BRAFIK

Program Testi

TNC, programdaki geometrik uyusmazliklari, eksik ve yanlis

bilgileri ve galisma alanindaki yaralanmalari tespit etmek igin
programlarin ve program bdlimlerinin program testi igletim tirinde
similasyonunu yapar. Similasyon, grafik olarak farkli gériinimlerle
desteklenir.

Boéliinmusg ekran i¢in yazilim tuslan

Yazilim tusu Pencere

Program
PROGRAM
PROGRAM Sol: Program, Sag: Durum Gdstergesi
DURUM
PROGRAM Sol: Program, Sag: Grafik
ER;;iK
Grafik
GRAFiK
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1 BLK FORM 0.1 7 X+0 ¥e0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 0100 Ye100 Ze0
3 TooL caLL 4 z s2000

4 L ze10 Ro FuAx W3

5 1 50 RO FUAX

5 CYCL DEF 4.0 CEP FREZELENE

7 CYCL DEF 4.1 MESFZ

o cver orF 4.2 oERINL-10

5 GroL orF 4.3 pEROMI0 F333

22 CYCL DEF 3.0 VIV FREZELENE
21 cYcl OFF 1.1 MESF2
24 cver orF 3.2 oERIML-8

25 cYcL DEF 3.3 pERDHE F333
26 cveL OEF 3.4 Xe15

L ze2 R0 FuAX w99
31 CYCL DEF 3.0 YIV FREZELENE
32 cvcl orF 3.1 wEsE2

33 cycL oEF 3.2 DERINL-8 3 5 R ]

views FunTEn

e | o |

BasLAT
©

s |

PG
2 Lk FoRM 0.2 Koo el 2.0 L
5 oo caut & 2 52000
H
s swarn awoLe
o U xeo v-s0 Fsa0
7Lz 1
o aee LcT xeo v-12 R2 AL Fa00 §
o s
10 FGT DR cox-15 cov-1z
e on
12 rGT DR coxe1z comso s
1R A
14 FCT Xe0 -3 DR BS2 GCKO GEYed
5 FsLeci2
16 DEF LCT X+ ¥-50 R FlAX
50 no 2
180E Kot Yo &
190 zen0
20 L x0 v
M —
Eir=i ¥
23 ¢ xein oo one B
24 C ox e e §
s L zono
26 TooL caLL s 2 s2s00
7 0 ze100 no Funx us
21 cvel otr 200 DELIK
0200-w2  souvEnLIK MES
az0t--20  CorRINLIK
0206-4150  -DERIN KESHE BESL
ozozees xeswe oenin E AT 5 :
wgr | eser
i  [— ;
oasuar
Engzam Testi fong [ 00T
 Proprem Testi

Reser

BagLAT




Tiumce sirasi program akigi ve tekil timce program
akisi

Program akisi tiimce takibi isletim tirinde TNC, bir programi
program sonuna kadar ya da manuel veya programlanmis kesintiye
kadar surdlrur. Bir kesintiden sonra program akisini tekrar
surdurebilirsiniz.

Program akisi tekli tiimce igletim tirlinde her timceyi NC
BASLAT tusuyla tekil olarak baslatin. Nokta desen dongdleri ve
CYCL CALL PAT durumunda kumanda her noktadan sonra durur.

Ekran diizeni igin yazilim tuglan

Yazillm tusu  Pencere
Program
PROGRAM
PROGRAN Sol: Program, Sag: Durum Gostergesi
DURUM
PROGRAN Sol: Program, Sag: Grafik
GRAFiK
Grafik
GRAFiIK
PozTSVON Sol: Program, Sag: Carpisma nesnesi
KiNEM+RTi|'si
Carpisma nesnesi
KINEMATIK

Yazilim tusu Pencere

Palet tablosu

PALET

PROGRAM Sol: program, sag: palet tablosu

PALET

PALET

Sol: palet tablosu, sagd: durum gostergesi

DURUM

PALET Sol: palet tablosu, sag: grafik

-
GRAFIK
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2.3

isletim tiirleri

THE: Ve proa\113.#

Engram akisl tamce takibi
2 Proptam akagy timce takibt

ESTENT]

BLK FORN 0.1 2 %00 ¥+0 2

TOOL CALL 4 2 52000
L 2e10 RO FUAX N3
L xe50 Yes0 RO FUAX

GYGL DEF 4.1 MESF2
CYCL DEF 4.2 DERINL-10
CYCL DEF 4.3 PERDNID F333
10 CYCL DEF 4.4 Xe30

11 CYCL DEF 4.5 ¥

190 292 RO FuAX
14 GYGL OEF 4.0 DAIRE GEBI
15 CYCL DEF 5.1 MESF2

16 CYCL DEF 5.2 DERTHL-10

17 CYCL DEF 5.3 PEROIO F333
19 CYCL DEF 5.4 ¥.CAP1S

19 CYCL DEF 5.5 Foab DR-

20 U z-8 R0 Fuax wss

21 L 202 no ruax

CIN |

lod: NOMEN | %0

20
BLK FORN 0.2 X+100 Y+100 240

CYCL DEF 4.0 CEP FREZELENE

90
12 GYCL OEF 4.6 F#80 DR- Y.CAPH
s

0.000 +0.000;
+0.000 G +0.000,
+2.000
T4 Bs 200 F omaimin_Jove 100x 500 -
Touce — aer
| nemeus | | sreLony
ahiicai Yo
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2.4 Durum gostergeleri

24 Durum gostergeleri

Genel durum gostergesi

Ekranin alt kismindaki genel durum goéstergesi, makinenin gincel
durumu hakkinda bilgi verir.

Asagidaki isletim turlerinde otomatik olarak ekrana gelir:
E Program akisi tekil tiimce

®E Program akisi tiimce takibi

® El girisi ile pozisyonlama

akisy tdmce takibi o EJProgram Testi
kaga thaco takibi

Gend bakag PGH LBL GV M FOS TOOL TT. TRANS QPARA AFC

GRAFIK ekran diizeni segildiginde durum gdstergesi
goruntilenmez.
@< - +0.000

3 +100. 028 &l +0.000.
t4 -8.254
. . . . - . - . Mod: NOMEH %0 T8 Bs 2500 ]
Manuel isletim ve EL. el garki isletim turlerinde durum gostergesi

========
xxxxx

biyuk pencerede gosterilir.

Durum Goéstergesi Bilgileri

Sembol Anlami

GERC Pozisyon gostergesi: Gergek, nominal veya kalan
yol koordinatlari modu

E Makine eksenleri; yardim eksenleri TNC'yi kiiglik
harflerle gdsterir. Gosterilen eksenlerin sirasini ve

sayisini makine Ureticisi belirler. Makine el kitabini
dikkate alin

@j Preset tablosundaki aktif referans noktasi
numarasl. Referans noktasi manuel olarak
yerlestirilirse TNC, semboliin arkasinda MAN
yazisini gosterir

FSM Besleme gostergesi ing olarak, etkin degerin
onuncu boélimine uygundur. Devir S, besleme F
ve etkili ek fonksiyon M

Eksen kilitlendi

Eksen, el ¢arkiyla izlenebilir

Eksenler, temel devrin dikkate alinmasiyla izlenir

Eksenler, 3D temel devrin dikkate alinmasiyla
izlenir

Eksenler, dondlrtlmis ¢alisma dizleminde izlenir

SIS

Fonksiyon M128 veya TCPM FONKSIYONU

Fi etkindir
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Sembol Anlami
L Hicbir program etkin degil
§=]
T__I'J, Program baslatildi
— Program durduruldu
1l °

| &

Program kesildi
Diger bilgiler: islemeyi yarida kesme,
sayfa 631

Program durdurulur

X

- Doénme igletimi etkin

&, Fonksiyon Dinamik Carpma Denetleyicisi DCM
& etkindir (secenek #40)

&, AFC Adaptif Besleme Ayari fonksiyonu etkindir
% (segenek #45)

ACC ACC Etkin Gurllti Bastirma fonksiyonu etkindir

(segenek no. 145)
cTC CTC fonksiyonu etkindir (secenek #141)
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2.4 Durum gostergeleri

Ek durum gostergeleri

Ek durum géstergeleri, program akisiyla ilgili detayli bilgileri verir.
Programlama isletim tiirli harig, tim isletim tirlerinde ¢agrilabilirler.

Ek durum gostergelerini agin

» Ekran dizeni icin yazilim tusu gubugunu ¢agirin
PROGRAM » Ek durum gdstergeli ekran gérinimuni segin:
s TNC, ekranin sag yarisinda GENEL BAKIS durum

formunu gosterir

Ek durum gostergelerini segin

@ » Yazihm tusu gubugu ile DURUM yazilim tuglari
ekrana gelene kadar gecis yapin

e » Ek durum gostergesini dogrudan yazilim tusuyla
Poz. &os. segin, érnegin pozisyonlari ve koordinatlari veya
= > Istediginiz gériinimii gecis yazilim tusu ile secin

Akabinde yazilim tuslari Gzerinden veya gegis yazilim tuslar
ile dogrudan segebileceginiz eklenmis durum gostergeleri
tanimlanmistir.

Sonraki tanimli durum bilgilerinin, ilgili yazilim
secenegdi TNC'de onaylandiktan sonra kullanima
B~ sunulimasina dikkat edin.
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Genel bakig

PROGRAM + DURUM (veya POZISYON + DURUM) Ekran diizenini
sectiginizde Genel bakis durum formild, TNC'yi TNC acildiktan
sonra gosterir. Genel bakis formuld, ilgili dosya formdllerinde
bolinmus halde bulabileceginiz, bir araya getirilmis dnemli durum
bilgilerini icerir.

Yazilim tusu  Anlami

S Pozisyon gostergesi

GENEL BAKS

Alet bilgileri

Aktif M fonksiyonlari

Etkin koordinat dénustlirmeleri

Aktif alt program

Etkin program tekrari

PGM CALL ile ¢cagrilan program

Glncel galisma suresi

Etkin ana programin adi

Genel program bilgisi (PGM sekmesi)
Yazilim tusu  Anlami

Dogrudan Etkin ana programin adi
secim

imkani

yoktur

CC daire merkez noktasi (Pol)

Bekleme siiresi sayaci

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

Giincel ¢caligma suresi % olarak

Giincel Saat

Durum gostergeleri

24

,El?mgram akisy tdmce takibi
7 Proptan akaga tmce takibi

i roa\sta
YT Srsowx eo.i00

17 18L 15 Yo o0 o seem
1L D01 RO PR

19 CYCL DEF 11,0 OLCU FAKTORU
20 CYcL OEF 11,1 Scu 09995

22 GALL LBL 15 REPS

72 FLARE RESET-GTAY OL-PGM  +0.2500 DR-PGH 401000
24 Lot o
25 0 PG STATI W nito us
2 v +133. 098 ® wv
e

PG CALL THC: fne_progiSTATY i ® 00:00:00
AKEAE PQU stat

:

B
=0

E 0 fls==l (4

FYSTNINN | axtat rou: stat

17 LBL 15
1L D01 RO Pk

19 GYCL DEF 11.0 OLGU FAKTORD
20 cYCL OEF 11,1 ScL 09985

22 CALL LBL 15 REPS
29 PLANE RESET STAY

o
25 o pon STATY W

o xier
ot 31 0n 2
Bx @ 0-484]+ | +0.000
& v | +100.028 +0.000

-8.254

Mod: Noutn o Ts Bs 2500 F_omninin ove 100% w s/l
NANUEL d
totew i

o
& @
sl o o
o river 81 omin
B x| 48 +0.000.
73 v | +100.028 [ +0.000,
-8.254
Uod: NOMEH |0 T8 Bs 2500 F Ommimin Ove 1608 wsf -
e —— e
o oo
FqP_:cgram akis1 tdmce takibi o BJProgram Testi Wi
3 Progtas skag: tiace takibi i

:

i

=

B
E [ === [H

Bau| | e

T3
)

Cagrilan programlar
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2.4 Durum gostergeleri

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

Yazilim tusu  Anlami

Dogrudan

yoktur

Seri numarasi, etiket numarasi ve
secim programlanan/devam eden tekrarlari igceren
imkani etkin program bdlimu tekrarlari

Alt programin ¢agrildigi seri numarasini
iceren etkin alt programlari ve ¢agirilan etiket

numarasi

Standart dongiiler icin bilgiler (CYC sekmesi)

Yazilim tusu  Anlami

Dogrudan
secim
imkani
yoktur

Aktif caligma donguisu

Dongl 32 toleransinin aktif degerleri

88

Emgram ak1s1 tdmee takibi
3 Propzan aig1 tisce taKibi

\stat #

I STATL

17 18L 15
1L D01 RO FAX

19 CYCL DEF 11,0 OLCU FAKTORU
20 CYCL OEF 11,1 Seu 03995
22 GALL LBL 15 REPS

29 PLANE RESET STAY

21 Lo o

25 £ PG STATI W

ot
o vl 81 on.r2
B mamn
3 [V | +100.028
-8.254

Genl bakag PGH LEL €Y M POS. TOOL TT. TRANS QPARA AFC
| a1t programiar
Tomce no  LBL-Me./lsim

o LoLo.sisim

wer

X
)

o=l

g,
E=

1]

o 1w
o vt 51 on 72
Tl oo |
@ a +100.028
-8.254

Mod:_noutn | %o 1s Bs 500

+0.000
+0.000

o ‘

| toew

Mod; NOMEN @0 T8 Bs 0 min Ovi 1008 wsll <
wan | | - e
e | fare o
Qngram akis1 timce takibi ik
3 Progtas skag: tiace takibi
' B
ST S d
=
e =
19 GYCL DEF 11.0 OLEU FAKTORU v +0.0800 W
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9995 HSC-MODE 7
™
GALL (oL 15 RERS
29 PLANE RESET STAY
o
2t pon sTATY W
s
&4
|smm I}
@ ¥
B o

=
£ il

¥

o

©
wrem
ouRouR
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Aktif ek fonksiyonlar M (M se¢enegi)

Yazilim tusu

Dogrudan
secim
imkani
yoktur

Anlami

Belirlenen anlami ile aktif M fonksiyonlarinin
listesi

Makine Ureticisi tarafindan uyarlanan aktif M
fonksiyonlari listesi

Pozisyonlar ve koordinatlar (POS segenegi)

Yazilim tusu

DURUM
POZ. GOS.

Anlami

Pozisyon gdstergesi turu, 6rn. gergek pozisyon

Calisma dizlemi igin gevirme agisi

Temel devir agisi

Etkin kinematik
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Durum gos

tergeleri 2.4

Engram akisl tamce takibi
2 Proptan akaga tiace takibt

THE: Ve proarstat K

~ B

o
.

I STATL 0

17 18L 15
1L D01 RO FAX

19 CYCL DEF 11,0 OLCU FAKTORU
20 CYcL OEF 11,1 ScL 05995

22 GALL LBL 15 REPS
29 PLANE RESET STAY
21 Lot o

25 £ PG STATI W

wio =

]
=
£

o $100%
=]
B o
s
@8
£100% i |
"
T o o
@< 00.484 |4 +0.000
73 v | +100.028 [ +0.000,
-8.254
od: NOMEH |0 Ts Bs 2500 F Ommimin Ove 1608 ws/l <
F | e ‘ 2. ‘ — ‘ —
tsien C s ouRou

program akig1 tdmce takibi
e s s e

\stat H

I sTaTL 0

17 LBL 15
1L D601 RO FAX

19 GYCL DEF 11.0 OLGU FAKTORD
20 cYCL DEF 11,1 ScL 09985

22 CALL LBL 15 REPS
29 PLANE RESET STAY

o
25 o pon STATY W

,

AFSOLL X 0. 100
[N [
z -ase.e00 ¥
© 0.000

A +0.00000

s <o.000m

c Pl
@y
e w(F)
[
21_AC_Swy_TABLE siom []
@ 7
BE o
&4
F100m pn|
Y
o ximel bE o
o v 51 o052
BX T +0.000
73 V] +100. 028 G +0.000:
-8.254
Mod: NOMEN |0 15 Bs 2500 F omn/mi ovr 100% wsll 3
[ ] P — — s [} e
| e | ® | o
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Durum gostergeleri

Aletlerle ilgili bilgiler (TOOL se¢enegi)

Yazilim tusu

DURLM
ALET

Anlami
Etkin alet gostergesi

m T gdstergesi: Alet numarasi ve adi

m RT gosterge: Yardimci aletin numarasi ve
adi

Alet ekseni

Alet uzunlugu ve alet yaricaplari

Alet tablosundan (TAB) ve TOOL CALL'dan
(PGM) alinan olguler (delta degerleri)

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

Programlanmis alet ve yardimci alet goésterimi

Alet ol¢iimii (TT sekmesi)

5

N

Yazilim tusu

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

Anlami

toten

Qngram akisi timce takibi e EJProgram Testi il
3 Progras skigy tiaco taKibi =i
‘B
|+ STATI.H al 5 010 5
1 1 =
19 CYCL DEF 11.0 OLCU FAKTORU v
20 CYCL DEF 11.1 ScL_0.9995 ki
22 cai Lot 15 AEPs
22 pLane ReseT sTav o
24 oL o 40,0000
25t pon sTATT W w0.0500
-
e JORF]
i |s,m i
L ¥
il ol
PP
m-ljl S
Fro0
e @ Wy
B o
[ DX | <100 4s4) +0.000
3 +100.028 +0.000.
-8.254
Uod: NOWEH |0 Ts Bs 2500 F taninin Ove 1608 u sl @
et . e
touen tore owoun
| LR
Program akisi tamce takibi ov BgProgram Testi
2 Progras skig: tiaco takint E
‘B
|+ STATI. M ak s 010 i
e ooc B
19 CYCL DEF 11.0 OLCU FAKTORU vl W
22 GALL LBL 15 REPS —
22 pLane ReseT sTaY
24 o1 o
2t pon sTart m
s
|n H#
si00m
@ J}
|@ o
Sl
R-L_l =
£o0n
"
st B o
o i 51 o052
B3 TR +0.000
& +100.028 G +0.000,
-8.254
Uod: NOWEH |0 T8 Bs 2500 F_tmnini Ove 1608 usill @
e

e
ouROUR

Dogrudan Olglilecek aletin numarasi

secim

imkani

yoktur
Alet yaricapi mi yoksa alet uzunlugu mu
Olclilecegine dair gosterge
Tekil kesim dlcimi MIN ve MAKS degeri ve
doénen aletli 6lcimin sonucu (DYN)
ilgili lgiim degeri igeren alet kesim numarasi.
Olgiim degeri arkasindaki yildiz, toleransin alet
tablosunu astigini gosterir
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Durum gostergeleri 2.4

Koordinat doniistiirmeleri (TRANS sekmesi)

Yazilim tusu  Anlami

akisy tamce takibi e EJProgram Testi it
xaga thaco takibi

e

DURUN Etkin sifir noktasi tablosunun adi
KOORD.
HESAP DON

Etkin sifir noktasi (NO.), etkin sifir noktasinin
etkin satir yorumu (DOC) 7 dénglstinden

Etkin sifir noktasi kaydirma (7 déngusu); 1_17
TNC, 8 eksene kadar etkin bir sifir noktasi
kaydirmasi gdsterir

.. e B -“_““ il | +0.000
Aynalanan eksenler (8 déngtisi) e +100.c20 @ «0.000

-8.254
. I #0 T Bs 2500
Aktif Temel Dénme =

========

Aktif Donme Agisi (10 dongusi)

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

Merkezi mesafe orta noktasi

Diger bilgiler: Dongi Programlamasi Kullanici El Kitabi

Q parametresini ekrana getirme (QPARA sekmesi)

Yazilim tusu  Anlami

akis1 tdmce takibi e EJProgram Testi s
kaga toace takibt

@ Pentrest

e Tanimlanmis Q parametrelerin glincel
a-PARAM. degderlerinin gdstergesi

Tanimlanmis String parametrelerin karakter :
zincirlerinin gostergesi |

Q PARAMETRE LIiSTE yazilim tusuna basin. TNC, , =
bir acilir pencere acar. Her parametre tipi (Q, QL, il —
QR, QS) igin kontrol etmek istediginiz parametre @ —— oo el | 10,000

X L. & +100.028 G +0.000,
numaralarini tanimlayin. Tekli Q parametrelerini bir e
virgulle ayirin, ardi ardina gelen Q parametrelerini P — YT NSS—(E——— (S— .

bir tire isareti ile birlestirin, 6. 1,3,200-208. Her e
parametre tipi icin giris aralig1 132 karakter igerir.

QPARA sekmesindeki goriinti her zaman sekiz
ondalik basamak igerir. Q1 = COS 89.999 sonucunu
kumanda, 6rn. 0.00001745 olarak gosterir. Cok
blylk ve ¢ok kicuk degerleri kumanda, tstel yazim
sekliyle gosterir. Q1 = COS 89.999 * 0.001 sonucunu
kumanda, +1.74532925e-08 olarak gdsterir, buradaki
e-08, 108 faktoriine esittir.
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2.4 Durum gostergeleri

Adaptif besleme ayari AFC (sekme AFC, segenek #45)

TNC, AFC sekmesini eger bu fonksiyon makinenizde
aktif durumda ise g0sterir.

Yazilim Anlami

tusu

Dogrudan Aktif Alet (Numara ve isim)
segim

imkani

yoktur

Kesim numarasi

Equgxam akis1 timce takibi
3 Propzas aiga tosce taKibi

o
circlo patts AFC duzum AREAF degil
020308 CVUZEY KOOR .58
0204=050  :2. GUVEMLIK WES,
370-41,9999 ;GECLS BINDIRME
0437201 -BASLATHA KOHUWS

5 TooL CALL -WILL_D16_RouGH" Z S1200
10 L 24100 R0 FuAX W

0 0.0
wo

® 00:00:04

43641 CHER TUR IGIN KESUE
020750300 :FREZE BESLEMESE

UM +5.000]: | +0.000
-7.879 +0.000;

o
¥ +8.023

lod: NOMEH | %0 18 Bs iso @ ommimin | ove 100%

Gend bakag PG LBL €VE M POS TOOL TT. TRANS QPARA AFC

WILL_D10_nouan

aer. | e I
vonering -

e

Zoe

Besleme potansiyometresinin % olarak giincel faktoru
Guncel mil yiki % olarak

Milin referans yiku

Milin glincel devri

Devrin glincel sapmasi

Glincel galisma stresi

Guncel mil guiciindeki ve TNC'de yorumlanan
besleme Override degerinin gosterildigi hat
diyagrami
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2.5 Window-Manager

Makine Ureticisi, fonksiyon gergevesini ve Window-
Manager'in davranisini belirler. Makine el kitabini
3B dikkate alin!

TNC'de Window-Manager Xfce kullanima sunulur. Xfce, grafik
kullanici araytiziinin yénetimini saglayan UNIX bazli igletim
sistemleri igin standart bir uygulamadir. Window-Manager ile
asagidaki fonksiyonlar mimkuindar:

B Farkh uygulamalar (kullanici araylzleri) arasinda gegis yapmak
icin kullanilan gérev gcubugunun gosterilmesi

® Uzerinde makine Ureticisine ait dzel uygulamalarin
yuritilebilecedi ek ekranin yonetilmesi

®  NC yazilimi uygulamalari ve makine Ureticisi uygulamalari
arasindaki odaklanmanin kumanda edilmesi

® Agcilir pencerenin (Pop-Up penceresi) blyUkligu ve pozisyonunu
degistirebilirsiniz. Agilir pencerelerin kapatiimasi, tekrar
olusturulmasi ve minimize edilmesi de mumkindar

Window-Manager'in bir uygulamasi ya da Window-

E> Manager'in kendisi bir hataya neden olduysa TNC
ekranin sol Ustlinde bir yildiz yakar. Bu durumda
Window-Manager'a gegin ve problemi giderin,
gerekirse makine el kitabini dikkate alin.
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Giris
2.5 Window-Manager

Gorev gubugu

Gorev cubugundan fareye tiklayarak farkli galisma alanlari B . [T
secebilirsiniz. TNC, asagidaki ¢calisma alanlarini sunar:
B Calisma alani 1: etkin makine isletim tiri , ,
® Caligsma alani 2: etkin programlama igletim tiir(i : i |

B Calisma alani 3: Makine Ureticisinin uygulamalari (segenek : |
olarak sunulur)

Bunun disinda gérev gubugundan, TNC'ye paralel olarak |
baglattiginiz bagka uygulamalari da segebilirsiniz. Orn.PDF
goriintiileyici veya TNCguide programina gecerek.

Yesil HEIDENHAIN semboline fare ile tiklayarak, size

bilgi gdnderen, ayarlar yapabileceginiz veya uygulamalar ~ |eoswe

baslatabileceginiz bir meni acilir. Agagidaki fonksiyonlar kullanima el o]
sunulur:

E  About HeROS: TNC'nin isletim sistemine dair bilgiler

B NC Control: TNC yazihmi baslatilir ve durdurulur. Sadece ariza
teshis amacl misaade edilir

B Web tarayicisi: Web tarayicisini baglatma

= Remote Desktop Manager (segenek #133): Harici bilgisayar
birimlerinin gérintisu ve uzaktan kumandasi

= Diagnostics: Ariza teshis uygulamalarinin baglatiimasi amaci ile
sadece yetkili personelin kullanimi igin

B Ayarlar: Cesitli ayarlarin konfigirasyonu
® Date/Time: Tarih ve saat ayarlari
B Language: Sistem diyalog dili ayari. TNC, makine
parametresinin CfgDisplayLanguage (No. 101300) dil
ayarlyla baglatma esnasinda bu ayarin Gzerine kaydeder
B Network: Kumandanin ag ayarlari
® Screensaver: Ekran koruyucu ayarlari

B SELinux: Linux bazli isletim sistemlerinin glivenlik yazilimi
ayarlari

B Shares: Harici ag suriculeri ayarlar

= VNC: Orn. bakim igleri igin kumandaya erigen harici
yazilimlarin ayari (Virtual Network Computing)

B WindowManagerConfig: Window-Manager ayarlari igin
sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir

B Firewall: Firewall ayarlari
Diger bilgiler: Firewall, sayfa 669

® Tools: Sadece yetkili kullanicilar igcin misaade edilmistir. Tools
altinda mevcut olan uygulamalar, TNC'nin dosya yonetimindeki
ilgili dosya tipinin secilmesiyle dogrudan baglatilabilir
Diger bilgiler: Dosya yonetimi: Temel ilkeler, sayfa 122

sssss
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Remote Desktop Manager (segcenek #133)

2.6 Remote Desktop Manager
(secenek #133)

Girig

Remote Desktop Manager sayesinde Ethernet Gzerinden baglantili
bilgisayar birimleri TNC ekrani Uzerinde gorintulenebilir ve TNC
Uzerinden kumanda edilebilir. Ayrica HeROS altinda programlar
isabetli bir sekilde baslatilabilir veya harici bir sunucunun web
siteleri géruntllenebilir.

Asagidaki baglanti segenekleri kullanima sunulmustur:

® Windows Terminal Server (RDP): Uzaktaki bir Windows
bilgisayarinin masaustinu kumanda Uzerinde goruntiler

® Windows Terminal Server (RemoteFX): Uzaktaki bir Windows
bilgisayarinin masaustiini kumanda Uzerinde géruntuler

B VNC: Harici bir bilgisayara baglanti (6rn. HEIDENHAIN-IPC).
Uzaktaki bir Windows veya Unix bilgisayarinin masadastuni
kumanda tzerinde gorintler

® Switch-off/restart of a computer: Sadece yetkili teknik
personel tarafindan kullanilabilir

= World Wide Web: Sadece yetkili teknik personel tarafindan
kullanilabilir

B SSH: Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir
= XDMCP: Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir

® User-defined connection: Sadece yetkili teknik personel
tarafindan kullanilabilir

HEIDENHAIN, HeROS 5 ile IPC 6341 arasindaki

E> baglantinin galismasini garanti eder. HEIDENHAIN
harici cihazlarla olan diger tim kombinasyonlar veya
baglantilar igin bir garanti vermez.
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Girig
2.6 Remote Desktop Manager (segcenek #133)

Baglantiyir yapilandirma — Windows Terminal Service

Harici bilgisayari yapilandirma

Windows Terminal Service ile bir baglanti icin harici
bilgisayarinizda ek bir yazilima gerek yoktur.

Harici bilgisayarinizi asagidaki sekilde yapilandirin, érn. Windows 7
isletim sisteminde:

» Windows baslat butonuna bastiktan sonra gérev gubugunda
Denetim Masasi menu 6gesini segin

Sistem menu 6gesini segin
Gelismis sistem ayarlari menu 6gesini segin
Uzak sekmesini segin

Uzaktan yardim alaninda Bu bilgisayara uzaktan yardim
baglantilarina izin ver fonksiyonunu etkinlestirin

» Remotedesktop alaninda Herhangi bir Remotedesktop
suirimiinii cahistiran bilgisayarlarin baglantilarina izin ver
fonksiyonunu etkinlestirin

» Ayarlari OK butonuna basarak kabul edin

v vywvyy

TNC'yi yapilandirma

Harici bilgisayarinizin isletim sistemine
ve kullanilan protokole bagl olarak

Windows Terminal Service (RDP) ile
Windows Terminal Service (RemoteFX) arasinda
secim yapin.

TNC'yi asagidaki sekilde yapilandirin:
» Yesil HEIDENHAIN butonuna bastiktan sonra goérev cubugunda
Desktop Manager meni 6desini segin

» Remote Desktop Manager penceresinde Yeni baglanti
butonuna basin

» Windows Terminal Service (RDP) veya
Windows Terminal Service (RemoteFX) meni 6gesini secin

> Gerekli baglanti bilgilerini Baglantiy1 diizenle penceresinde
tanimlayin
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Remote Desktop Manager (secenek #133) 2.6

Ayar Anlami Girig
Baglant1 ad Remote Desktop Manager biinyesinde baglantinin adi Zorunlu
Baglanti sonlandiktan sonra  Baglanti sonlandirildiginda davranis: Zorunlu
yeniden baslatma = Daima yeniden baslat

®  Asla yeniden baslatma

® Hatadan sonra daima

B Hatadan sonra talepte bulunma
Oturum a¢ma sirasinda Kumanda acildiginda baglantinin otomatik olarak kurulmasi Zorunlu
otomatik baslatma
Favorilere ekle Gorev gubugunda baglanti simgesi: Zorunlu

B Sol fare tusuyla cift tiklama: Kumanda, baglantiy! baslatir

®  Sol fare tusuyla tek tiklama: Kumanda baglantinin masaustiine

geger
® Sag fare tusuyla tek tiklama: kumanda baglanti menuisin(
gOsterir

Asagidaki calisma alanina Baglanti masaustiiniin numarasi, Desktop O ve Desktop 1 NC Zorunlu
(Workspace) kaydir yazilimi igin rezerve edilmistir
USB toplu kaydetme Bagli USB yiginsal bellege erisime izin ver Zorunlu
etkinlestirildi
Bilgisayar Harici bilgisayarin Host adi veya IP adresi Zorunlu
Kullanici ad Kullanicinin adi Zorunlu
Sifre Kullanicinin sifresi Zorunlu
Windows etki alan Harici bilgisayarin etki alani Zorunlu
Tam ekran modu veya Baglanti penceresinin bayuklagu Zorunlu
Kullanic1 tanimh pencere
biiytikltigii
Gelismis secenekler Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir istege
alaninda girigler bagl
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Giris

2.6 Remote Desktop Manager (segcenek #133)

Baglantiyir yapilandirma — VNC

Harici bilgisayar yapilandirma

VNC ile bir baglanti igin harici bilgisayarinizda ek bir
VNC sunucusu gereklidir.

VNC sunucusunu (6rn. TightVNC sunucusu) TNC
yapilandirmasindan énce kurun ve yapilandirin.

TNC'yi yapilandirma

TNC'yi asagidaki sekilde yapilandirin:
» Gorev gubugu izerinden Remote Desktop Manager meni

Odesini secin

» Remote Desktop Manager penceresinde Yeni baglanti

butonuna basin
» VNC menu 6gesini segin

» Gerekli baglanti bilgilerini Baglantiy1 diizenle penceresinde

tanimlayin

Ayar Anlami Girig
Baglant1 ad Remote Desktop Manager biinyesinde baglantinin adi Zorunlu
Baglanti sonlandiktan sonra  Baglanti sonlandirildiginda davranis: Zorunlu
yeniden baslatma = Daima yeniden baslat

®  Asla yeniden baslatma

® Hatadan sonra daima

B Hatadan sonra talepte bulunma
Oturum a¢ma sirasinda Kumanda agildiginda baglantinin otomatik olarak kurulmasi Zorunlu
otomatik baslatma
Favorilere ekle Gorev gubugunda baglanti simgesi: Zorunlu

B Sol fare tusuyla cift tiklama: Kumanda, baglantiy! baslatir

®  Sol fare tusuyla tek tiklama: Kumanda baglantinin masaustiine

gecer
® Sag fare tusuyla tek tiklama: kumanda baglanti menuisini
gOsterir
Asagidaki calisma alanina Baglanti masauistiiniin numarasi, Desktop 0 ve Desktop 1 NC Zorunlu
(Workspace) kaydir yazilimi igin rezerve edilmigtir
USB toplu kaydetme Bagli USB yiginsal bellege erisime izin ver Zorunlu
etkinlestirildi
Bilgisayar Harici bilgisayarin Host adi veya IP adresi Zorunlu
Sifre VNC sunucusu ile baglanti igin sifre Zorunlu
98
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Remote Desktop Manager (segcenek #133)

2.6

Ayar Anlami Girig
Tam ekran modu veya Baglanti penceresinin blyuklagu Zorunlu
Kullanic1 tanimli pencere
biiyiikliigti
Baska baglantilara izin ver VNC sunucusuna erisime diger VNC baglantilari icin de izin ver Zorunlu
(share)
Sadece izle (viewonly) Ekran modunda harici bilgisayar kullanilamaz Zorunlu
Gelismis secenekler Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir istege
alaninda girigler bagh
Baglantiyi baglatma ve sonlandirma
Bir baglanti, yapilandirildiktan sonra Remote Desktop Manager
penceresinde sembol olarak gdsterilir. Baglanti semboltine sag fare
tusuyla tiklandiginda, ekran modunun baslatilip durdurulabilecegi
bir menu acilr.
Klavye Gzerindeki sag DIADUR tusuyla Desktop 3 ve TNC arayulzu
arasinda gegis yapabilirsiniz. Ancak ilgili masalstine gérev cubugu
Uzerinden de gegilebilir.
Harici baglantinin veya harici bilgisayarin masaisti etkinse fare ve
klavyeyle yapilan tim girisler oraya aktarilir.
HeROS 5 isletim sistemi kapatildiginda tim baglantilar otomatik
olarak sonlandirilir. Burada sadece baglantilarin sonlandirildigina
ve harici bilgisayar veya harici sistemin otomatik olarak
kapatiimadigina dikkat edin.
99
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Giris
2.7 SELinux guvenlik yazilimi

2.7 SELinux guvenlik yazilimi

SELinux Linux bazli isletim sistemlerinin geligtirilmisidir. SELinux,
Mandatory Access Control (zorunlu erigim denetimi (MAC))
mantiginda galisan ek bir guvenlik yazilimi olup, yetkisiz streclere
veya fonksiyonlara kargi sistemi korur ve bu sekilde virlislere ve
diger zararli yazilimlara karsi1 koruma saglar.

MAC, her uygulama igin agik olarak izin alinmasi gerektigi, aksi
halde bu uygulamalarin TNC tarafindan galistiriimayacagini

belirtir. Yazilim, Linux altinda normal erisim sinirlamasina ek olarak
koruma saglar. Sadece SELinux belirli siiregler ve uygulamalar igin
standart caligma ve erigim kontrolu izni verdiginde bu uygulamalar
cahstinlabilir.

TNC'nin SELinux kurulumu, sadece HEIDENHAIN
E> NC yazilimiyla kurulmus olan programlarin

calistirilabilecegdi sekilde hazirlanmigtir. Diger

programlar standart kurulumla galistirilamaz.

HEROS 5 altinda SELinux erisim kontroli asagidaki gibi ayarlanir:

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

B Yazihmin gavenligiyle iliskili olan dosyalar (SELinux sistem
dosyalari, HEROS 5 6n yukleme dosyalari vb.) yalnizca agik
bicimde secilen programlar tarafindan degistirilebilir

® Baska bir program tarafindan olusturulan dosyalar genel olarak
calistirimaz

®  USB veri ortamlarinin segimi kaldirilabilir

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

B Bir yazilim guincellemesinin baglatiimasi: HEIDENHAIN
yazilim guncellemesi, sistem dosyalarinin yerini alabilir veya
degistirebilir

® SELinux konfigiirasyonunun baglatilmasi: SELinux
konfiglrasyonu, normalde makine Ureticiniz tarafindan
sifreyle korunur; makinenizin el kitabina dikkat edin

HEIDENHAIN, digsaridan gelebilecek saldirilarak

karsi ek bir koruma saglayacagindan SELinux'un
etkinlestiriimesini 6nerir.

100 HEIDENHAIN | TNC 640 | Ak metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



Aksesuar: HEIDENHAIN'In 3D tarama sistemi ve elektronik el carki 2.8

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

3D tarama sistemleri

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

m  Referans noktalarini hizli ve kesin olarak yerlestirin

B Program akisi sirasinda alet dlgimlerini gerceklestirin

m Aletleri 6l¢iin ve kontrol edin

Tam dongul fonksiyonlari (tarama sistemi déngdleri
ve isleme donglleri) Dongli Programlamasi Kullanici
El Kitabi'nda tanimlanmigtir. Bu el kitabina ihtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN tarafina basvurun. ID:
892905-xx

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

Bu tarama sistemleri, 6zellikle otomatik malzeme ydnlendirme,
referans noktasi yerlestirme ve malzemedeki dlgiimler igin
kullanilabilir. TS 220, bir kablo Gzerinden devreleme sinyallerini
aktarir ve arada dijital olusturmaniz gerektiginde uygun maliyetli bir
alternatiftir.

Ozellikle alet degistiricisi igeren makineler igin agilis sinyallerini
enfraruj mesafede kablosuz aktaran, TS 640 tarama sistemi ve
daha kuguk olan TS 440 uygundur.

Fonksiyon prensibi: HEIDENHAIN'In salterli tarama sistemlerinde
asinmaya direngli optik bir salter, tarama kaleminin yénlendirmesini
kaydeder. Olusturulan sinyal, glincel tarama sistemi pozisyonu
gercek degerinin kaydedilmesini saglar.

Alet Ol¢iimii icin alet tarama sistemi TT 140

TT 140, aletlerin Olgllmesi ve kontrol edilmesi icin salterli bir 3D
tarama sistemidir. TNC burada Ui¢ donglyu kullanima sunar,

bu doénguler ile duran ve dénen milde alet yarigapi ve uzunlugu
belirlenebilir. Ozellikle saglam yapi ve yiiksek koruma tiiri ile

TT 140, sogutma sivisi ve toza kargi dayanikl hale gelir. Agilis
sinyali; kilitlenebilen, ylksek givenilirlik gdsteren optik bir salterle
donatiimigtir.
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Girig
2.8 Aksesuar: HEIDENHAIN'In 3D tarama sistemi ve elektronik el ¢arki

Elektronik el carki HR

Elektronik el garklari, eksen kizaklarinin hassas manuel yontemini
kolaylastirir. Her el ¢carki devrine ait ydntem sekli, daha genis bir
alanda segilebilir. HEIDENHAIN, HR 130 ve HR 150 monte edilebilir
el garklarinin yani sira, portatif HR 410 el ¢arkini da kullanima
sunar.
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.1 Temel bilgiler

3.1 Temel bilgiler

Yol élcum cihazlari ve referans isaretleri

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

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

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

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

Referans sistemi

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

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

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

X (2Y)

z
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Freze makinelerinde referans sistemi

Freze makinesindeki bir malzemenin islenmesinde genel olarak
dik acili koordinat sistemi referans alinir. Sagdaki resim, dik acil
koordinat sisteminin makine eksenlerini nasil dizenledigini gdsterir.
Sag eldeki G¢ parmak kurali, hatirlama i¢in destek olarak gérev
yapar: Orta parmak malzemeden alete dogru giden alet ekseni
yénunu gdsteriyorsa orta parmak Z+ yénunu, bas parmak X+
yénunu ve isaret parmagi Y+ ydnunu gosterir.

TNC 640 Opsiyonel olarak 18 eksene kumanda edebilir. X, Y ve Z
ana eksenlerin yani sira paralel duran ek eksenler U, V ve W'dir.
Devir eksenleri A, B ve C ile tanimlanir. Sag alttaki resim, yardimci
eksenlerin veya devir eksenlerinin ana eksenlere gbre duzenini
gOsterir.

Freze makinelerindeki eksenlerin tanimlanmasi

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

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

Kutupsal koordinatlar

Bitirme c¢izimini dik acili élgtikten sonra, igletim programini dik

acili koordinatlarla olusturun. Yay iceren malzemelerde veya aci
girislerinde, pozisyonlari kutupsal koordinatla belirlemek daha kolay
olur.

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

®  Kutupsal koordinatlar yarigapi: CC kutbu ile pozisyon arasindaki
mesafe

m  Kutupsal koordinatlar acisi: Agi referans ekseni ve CC kutbunu
pozisyona baglayan mesafe arasindaki agi
Kutup ve aci referans eksenini belirleyin

Kutbu, dik acili koordinat sistemindeki iki koordinat ile t¢
duzlemden birinde belirleyin. Bdylece kutupsal koordinat agisinin
acl referans ekseni dePA agik¢a atanmis olur.

Kutup koordinatlar (diizlem) Agi referans ekseni

XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z
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Kesin ve artan malzeme pozisyonlari

Kesin malzeme pozisyonlari

Bir pozisyonun koordinatlari, sifir noktasi (orijin) koordinatlarini
baz aliyorsa bunlar kesin koordinatlar olarak tanimlanmistir.
Bir malzemedeki her pozisyon, kesin koordinatlariyla agik¢a
belirlenmistir.

Ornek 1: Kesin koordinatli delikler:

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

Artan malzeme pozisyonlari

Artan koordinatlar, aletin bagil (sanilan) sifir noktasi olarak

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

Artan bir élglyu, bir "I" fonksiyonu ile tanimlayabilirsiniz.

Ornek 2: Artan koordinath delikler
Delik 4 icin kesin koordinatlar

X =10 mm

Y =10 mm

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

Y =10 mm Y =10 mm

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

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

Referans noktasi segme

Bir malzeme c¢izimi, malzemeye ait belirli bir formal elemanini
kesin referans noktasi (sifir noktasi) olarak verir, gogunlukla bir
malzeme kosesi. Referans noktasi belirleme islemi sirasinda,
malzemeyi 6nce makine eksenine yénlendirin ve aleti her
eksen icin malzemenin bilinen pozisyonuna getirin. Bu pozisyon
icin TNC gostergesini sifira veya énceden girilen bir pozisyon
degerine ayarlayin. Bdylece malzemeyi TNC gdstergesi veya
isleme programiniz i¢in gegerli olacak referans sistemine gore
dizenlersiniz.

Malzeme gizimi bagil referans noktalari belirtiyorsa koordinat
dénustirme dongulerini kullanin.

Diger bilgiler: Dongi Programlamasi Kullanici El Kitabi

Bir malzeme c¢izimi NC'ye gdre Ol¢ilmediyse bir pozisyonu veya
bir malzeme kdsesini referans noktasi olarak segin, bu noktadan
itibaren kalan malzeme pozisyonlarinin élguleri belirlenebilir.

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

sekilde belirlersiniz.

Diger bilgiler: 3D tarama sistemli referans noktasi ayari ,
sayfa 585

Ornek

Malzeme semasi, dlgimleri X=0 Y=0 koordinatlarina sahip olan
kesin bir referans noktasina bagli delikleri (1 ila 4 arasinda)
gosterir. Delikler (5 ila 7), X=450 Y=750 mutlak koordinatlarina
sahip olan rélatif bir referans noktasina baghdir. SIFIR NOKTASI
KAYDIRMA dongustiyle sifir noktasini gegici olarak X=450, Y=750
pozisyonu Uzerine kaydirabilirsiniz, boylece delikleri (5 ila 7) diger
hesaplamalar olmadan programlayabilirsiniz.
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Programlari agma ve girme

3.2 Programlari agma ve girme

Bir NC programinin HEIDENHAIN agik metin
formatindaki yapisi

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

TNC, bir galisma programinin tiimcelerini artan bir sirada
numaralandirilir.

Bir programin ilk timcesi BEGIN PGM, programin adi ve gegerli 6I¢l
birimiyle tanimlanmistir.

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

Alet gagirmalari

Bir glvenlik pozisyonunun caligtiriimasi

Besleme ve devirler

B Hat hareketleri,, dongiler ve diger fonksiyonlar

Bir programin son timcesi END PGM, programin adi ve gecerli l¢i
birimiyle tanimlanmustir.

HEIDENHAIN, alet gagirma isleminden sonra

' temelde glvenli bir pozisyona hareket etmenizi

(] Onerir, TNC bu pozisyonda garpismadan galisma igin
konumlanabilir!
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.2 Programlari agma ve girme

Ham pargayi tanimlama: BLK FORM

Yeni bir program baglattiktan sonra, dogrudan islenmemis bir
malzeme tanimlayin. Ham pargay! sonradan tanimlamak igin
SPEC FCT tusuna, PROGRAM VARS. yazilim tusuna ve ardindan
BLK FORM yazilim tusuna basin. TNC bu tanimlamaya grafik
simuUlasyonlar igin gereksinme duyar.

Ham parc¢a tanimi sadece, programi grafik olarak test
etmek isterseniz gereklidir!

TNC, degisik ham parga bigimleri gdsterebilir:

Yazilim Fonksiyon
tusu
Dikdoértgen seklinde bir ham parga
@ tanimlayin

Silindirik bir ham parga tanimlayin

Rotasyon simetrik bir ham pargay!
herhangi bir bicimde tanimlayin

V7

Dikdortgen seklinde ham parga

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

= MIN nokta: Karenin en kiiciik X, Y ve Z koordinatlari; kesin
degerleri girin

B MAKS nokta: Karenin en blylk X, Y ve Z koordinatlari; kesin
veya artan degerleri girin

Ornek: NC programindaki BLK FORM géstergesi

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

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

110

Mil ekseni, MIN noktasi koordinatlari
MAKS noktasi koordinatlari

Program sonu, adi, 6lgu birimi
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Programlari agma ve girme

Silindirik ham par¢a

Silindirik ham parga silindirin élcimleri vasitasiyla belirlenmistir:
® Ddénme ekseni X, Y yada Z

R: Silindirin yarigapi (pozitif 6n isaretli)

L: Silindirin uzunlugu (pozitif 6n isaretli)

DIST: Rotasyon ekseni boyunca kaydirma

RI: Bos silindirin i¢ yaricapi

DIST ve RI parametreleri opsiyoneldir ve
programlanmak zorunda dedgildir.

Ornek: NC programindaki BLK FORM CYLINDER géstergesi

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

Herhangi bir bigime sahip rotasyon-simetrik bir ham parcga

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

Ham parga taniminda kontur tanimlamasina atifta bulunun:

o
 _

3.2

® DIM_D, DIM_R: Rotasyon-simetrik ham parganin ¢api veya
yaricapl
® LBL: Kontur tanimlamal alt program

Kontur tanimlamasi donme ekseninde negatif degerler icerebilir,
ancak ana eksende sadece pozitif degerler icermelidir. Konturun
kapali olmasi gerekir, yani kontur baslangici kontur bitisine denk
olmalidir.

7\

Alt program bildirimi, bir numara, bir isim veya bir QS
parametresi vasitasiyla gercgeklestirilebilir.
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.2 Programlari agma ve girme

Ornek: NC programindaki BLK FORM ROTATION géstergesi

=Y
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Programlari agma ve girme 3.2

Yeni igleme programi agma

Bir isleme programini daima Programlama isletim tiiriinde girin. Bir [EaRTET e e R ogamiana ]
program agma 6rnegi: ;

» Programlama isletim tiirlinii segin

» Dosya yonetimini ¢agirin: PGM MGT tusuna basin

Yeni bir program kaydetmek istediginiz dizini segin:
DOSYA ADI = YENI.H
ENT » Yeni program adini girin; ENT tusuyla onaylayin

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

» Dikdortgen seklinde ham pargayi segin: Yazilim

@ tusuna dikdértgen ham parga sekli igin basin

MM

GRAFIKTEKI iSLEM DUZLEMI: XY

» Mil eksenini girin, érn. Z

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

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

Ornek: NC programindaki BLK formu géstergesi

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

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

TNC timce numaralarini olusturur, BEGIN ve END tiimcesi gibi
otomatik olarak.

Ham parc¢a tanimini programlamak istemezseniz

diyalogu, XY grafiginde islem diizlemindeDEL
tusuyla iptal edin!
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.2 Programlari agma ve girme

alet hareketleri biinyesinde programlama

Bir timceyi programlamak igin bir diyalog tusuile baglayin. TNC, R T Trr—— T
ekranin baslk satirinda tum gerekli verileri sorar.

190 uax w0
20 £40 PN 14 W0

M M94 M103 | M118 | M120 M128 M140

Bir konumlama tiimcesi 6rnegi

» Timce a¢

KOORDINATLAR?

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

YARICAP DUZLT.: RL/RR/DUZELT. YOK:?
ENT » "Yaricap diizeltmesi yok" girin; ENT tusuyla bir
sonraki soruya gecin

BESLEME F=? / F MAX = ENT
» 100 (Bu hat hareketi igin beslemeyi 100 mm/dak olarak girin)
Nt » ENT tusuyla bir sonraki soruya gegin

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

Program penceresi satiri gosterir:
3 LX+10Y+5 RO F100 M3

114 HEIDENHAIN | TNC 640 | Ak metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



Programlari agma ve girme

Olasi besleme girigleri

Yazilim tusu

F MAX

Besleme belirleme fonksiyonlari

Hizli harekette sirin, timceye gore etkili.
istisna: APPR tiimcesinden énce tanimlanmissa
FMAX yardimci noktaya yaklagsmak icin de etkili
olur

Diger bilgiler: Gidis ve ¢ikislarda 6nemli
pozisyonlar, sayfa 225

F AUTO

TOOL CALL timcesinden otomatik olarak
hesaplanan besleme ile hareket ettirme

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

Fu

Devir besleme§ini tanimlayin (birim mm/1 veya
ing/1). Dikkat: In¢ programlarinda FU ile M136
kombine edilemez

Fz

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

Tus Diyalog kilavuzu fonksiyonlari
I Diyalog sorusuna gecin
END Diyalogu 6nceden sonlandirin

oR
m

Diyalogu iptal edin ve silin
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.2 Programlari agma ve girme

Gergek pozisyonu devralma

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

® hareket serilerini programlarsaniz
® Doénguleri programlarsaniz
Dogru pozisyon degerlerini almak icin alttakileri uygulayin:

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

» Gergek pozisyonu alma fonksiyonunu segin:
TNC yazihm tusu gubugunda, pozisyonlarini
alabileceginiz eksenleri gosterir

—— » Eksen segin: TNC secilen eksenin gegerli
z pozisyonunu aktif giris alanina yazar

Alet yarigap duzeltmesi etkin olsa da TNC, ¢alisma
dizleminde daima alet merkez noktasi koordinatlarini
alir.

TNC, alet ekseninde daima alet uglarinin
koordinatlarini alir; bu yizden daima aktif alet
uzunluk duzeltmesini dikkate alir.

TNC'de yazilim tusu ¢ubugu, siz eksen segimi igin
"Gergek pozisyonu alin" tusuna yeniden basilmasi ile
tekrar kapatana kadar aktif halde kalir. Bu davranis,
ayni zamanda, gecerli timceyi kaydederseniz

ve hat fonksiyontusu ile yeni bir timce agarsaniz
gegcerlidir. Yazihm tusuyla bir giris alternatifi segmeniz
gereken bir timce elemanini segerseniz (6rn. yarigap
dizeltme) daha sonra TNC, yazilim tusu gubugunu
eksen secimi igin kapatir.

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

116
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Programlari agma ve girme

Program duzenleme

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

Bir galisma programi olusturmada ve degistirmede, ok tuslari veya
yazilim tuglari ile programdaki her satiri ve timcedeki her kelimeyi
segebilirsiniz:

Yazilim tusu/ Fonksiyon
tuslar

Guncel timcenin ekrandaki pozisyonunu
degistirin. Boylece gecerli timcenin dnidnde
programlanan daha fazla NC timcesini
gOsterebilirsiniz

Guncel timcenin ekrandaki pozisyonunu
degistirin. Bdylece gegerli timcenin arkasinda
programlanan daha fazla NC tiumcesini
gOsterebilirsiniz

TUmceden timceye gegin

TUmcedeki tekil kelimeleri segin

EO0RBER

soro Belirli bir timceyi segin: GOTO tusuna basin,
istenen timce numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin. Veya: GOTO tusuna basin, timce
numaras! adimini girin ve girilen satir sayisini
N SATIRL yazihm tusuna basarak yukari veya
asag atlatin
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.2 Programlari agma ve girme

Yazilim tusu/ Fonksiyon

tus
= Segcilen bir kelimenin degerini sifira getirin
® Hatali degeri silin
®  Silinebilir hata bildirimini silin
= Secilen kelimeyi silin
m Segilen timceyi silin
® Donguleri ve program bdlumlerini silin
son En son duzenlediginiz veya sildiginiz timceyi
e ekleyin

Tiimceleri istenen konuma ekleme
» Arkasina yeni bir timce eklemek istediginiz tlimceyi segin ve
diyalogu acin
Kelimeleri degistirin ve ekleyin
» Bir timcede bir kelime secin ve bunun Ustline yeni bir deger
yazin. Kelimeyi segerken, Acik Metin diyalogu kullanima sunulur
» Degigsikligi tamamlayin: END tusuna basin
Bir kelime eklemek isterseniz ok tuslarini (saga veya sola)
istediginiz diyalog ekrana gelene kadar onaylayin ve istediginiz
degeri girin.
Ayni kelimeleri farkl tiimcelerde arayin
» Timcedeki bir kelimeyi segin: istenen kelime
isaretlenene kadar ok tuslarina basin
» Tumceyi ok tuslariyla segin
®  Asagi ok: ileri dogru ara
® Yukar ok: geri dogru ara

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

TNC, ilerleme gostergesini iceren bir semboli
ekrana getirir. Ek olarak yazilim tuguyla aramay: iptal
edebilirsiniz.

E> Cok uzun programlarda arama islemini baslatirsaniz
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Programlari agma ve girme 3.2

Program boélimlerini isaretleme, kopyalama, silme ve ekleme

Program bélumlerini bir NC programi dahilinde veya diger bir NC [ R @ g IR

programina kopyalamak icin TNC asagidaki fonksiyonlari kullanima
sunar:
Yazilim tusu Fonksiyon
ook isaretleme fonksiyonunu agin
ISARETL.
# ¥
o isaretleme fonksiyonunu kapatin
IPTAL ET
BLox isaretlenen blogu silin
— e = e e e o
—_— Hafizada yer alan blogu ekleyin
UYARLA
oo isaretlenen blogu kopyalayin
KOPYALA

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

> ik tiimceyi isaretleyin: BLOK ISARETL. yazilim tuguna basin.
TNC, timceyi renkli olarak vurgular ve ISARETL. IPTAL ET
yazilim tusunu ekrana getirir

» imleci, kopyalamak veya kesmek istediginiz program béliminiin
sonuncu tiimcesine hareket ettirin. TNC, isaretlenen tim
timceleri farkh bir renkte gdsterir. isaretleme fonksiyonunu her
zaman iptal edebilirsiniz, bunun igin ISARETL. IPTAL ET yazilim
tusuna basmaniz yeterlidir

> Igsaretlenen program bélimini kopyalayin: BLOK KOPYALA
yazilim tuguna basin, isaretlenen program bolimunu kesin:
BLOK KESIM yazilim tusuna basin. TNC isaretlenen blogu secer

» Ok tuslariyla, arkasina kopyalanan (kesilmig) program bdlimuni
eklemek istediginiz timceyi segin

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

» Kaydedilen program bdliumuna ekleyin: BLOK UYARLA yazilim
tusuna basin

> Isaretleme fonksiyonunu sonlandirin: ISARETL. iPTAL ET yazilim
tusuna basin
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.2 Programlari agma ve girme

TNC'nin arama fonksiyonu

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

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

Aranan metni girin, érn.: TOOL
» lleri arama veya geri aramay! segin

Arama islemini baglatin: TNC, aranan metnin
kaydedildigi sonraki tUmceye geger

BUL

» Arama islemini tekrarlayin: TNC, aranan metnin
kaydedildigi sonraki tUmceye geger

BUL

» Arama fonksiyonunu sonlandirin
SON

120
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Programlari agma ve girme

istenen metinlerin aranmasi ve degistirilmesi

=

Arama ve degistirme fonksiyonu mimkin degildir,
eger

= Bir program korunmus ise

® Program, o sirada TNC tarafindan igleniyorsa
TUMUNU DEGISTIR fonksiyonunu kullanirken,
degismeden kalmasi gereken metin bélimlerini
yanhslikla dedistirmemeye dikkat edin. Degistirilen
metinler, geri alinamaz sekilde kaybolur.

» Aranan kelimenin kaydedildigi timceyi segin

BUL

DEGISTIRM

SON

>

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

GECERLI KELIME yazilim tusuna basin: TNC,
glincel timcenin ilk kelimesini devralir. istenen
kelimeyi devralmak icin gerekiyorsa yazihm tusuna
tekrar basin

Arama islemini baglatin: TNC, bir sonraki aranan
metne gecger

Metni degistirmek ve ardindan sonraki bilgi
kaynagina gecmek icin: DEGISTIRM yazilim tusuna
basin ya da bulunan butiin metin kaynaklarini
degistirmek igin: TUMUNU DEGISTIR yazilim
tusuna basin veya metni degistirmemek ve bir
sonraki bilgi kaynagina gegmek icin: BUL yazilm
tusuna basin

Arama fonksiyonunu sonlandirin
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.3 Dosya yonetimi: Temel ilkeler

3.3 Dosya yonetimi: Temel ilkeler
Dosyalar
TNC'deki dosyalar Tip
HEIDENHAIN formatinda
DIN/ISO formatinda H
programlar A
Uyumlu programlar
HEIDENHAIN-Unit programlari .HU
HEIDENHAIN Kontur programlari .HC
Aletler icin
tablolar T
Alet degistirici .TCH
Sifir noktalar .D
Noktalar .PNT
Referans noktalar .PR
Tarama sistemleri TP
Yukleme dosyalari .BAK
Bagl veriler (6rn. diizenleme noktalari) .DEP
Serbestce tanimlanabilir tablolar .TAB
Paletler P
Doner aletler .TRN
ASCII dosyalari A
Protokol dosyalari TIXT
Yardim dosyalari seklinde metinler .CHM
CAD verileri
ASCII dosyalari olarak .DXF
IGES
STEP

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

Dosyalari hizli bulmak ve yénetmek icin TNC bunlari, ézel bir
pencere Uzerinden dosya yonetimine ekler. Burada farkli dosyalari
cagirabilirsiniz, kopyalayabilirsiniz, adini degistirebilirsiniz ve
silebilirsiniz.

TNC ile neredeyse istediginiz kadar dosyay! yonetebilirsiniz.
Sunulan bellek alani asgari olarak 21 GBayt'dir. Minferit bir NC
programi azami olarak 2 GBayt boyutunda olabilir.

Ayarlamaya gére TNC, NC programlarinin
dizenlenmesinin ve kaydedilmesinin ardindan bir

*.bak yedekleme dosyasi olusturur. Bu islem, size
sunulan bellek alanini etkileyebilir.
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Dosya yonetimi: Temel ilkeler

Dosya adlan

TNC,; programlarda, tablolarda ve metinlerde dosya adindan bir
nokta ile ayrilan bir uzanti ekler. Bu uzanti, dosya tipini tanimlar.

Dosya adi Dosya tipi
PROG20 H

Dosya adi uzunlugu 24 karakteri gegmemelidir, aksi halde TNC
program adi tam olarak géstermez.

TNC'de bulunan dosya adlari su sekildedir: The Open Group Base
Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-
Standard). Buna bagli olarak dosya adlarinda su karakterler
bulunabilir:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqrstuvwxyz0123456789._-

Diger karakterlerin higbirini dosya adlarinda kullanmayin, aksi halde
dosya aktariminda problemler meydana gelebilir. Tablo adlari bir
harfle baglamalidir.

Dosya adi igin izin verilen maksimum uzunluk, yol
uzunlugu igin izin verilen maksimum 255 karakteri
asmayacak sekilde olmalidir.

Diger bilgiler: Yollar, sayfa 125
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.3 Dosya yonetimi: Temel ilkeler

Harici olarak olusturulmus dosyalari TNC'de
goriintileme

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

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

Diger bilgiler: Harici dosya tiplerinin yonetimi icin ek araglar,
sayfa 137

Veri yedekleme

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

Ucretsiz veri transfer yazilimi TNCremo ile HEIDENHAIN kolay
kullaniml bir imkan sunar, bu yazihmla TNC'de kaydedilen verilerin
yedekleme iglemi yapilabilir.

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

Dahili bellekte bulunan tiim dosyalari yedeklemek
isterseniz, bu iglem birkag saat zamaniniz alabilir.
Yedekleme iglemini gerekirse gece saatlerinde yapin.

TNC'de, sistem dosyalari igin (0rn. alet tablosu)
daima yeteri kadar bos bellek mevcut olmasini
saglamak amaciyla ara sira artik gerekli olmayan
dosyalari silin.

Sabit disklerde, isletim kurallarina bagli olarak (6rn.

E> titresim ylku), 3 ila 5 yil sonra artan kesilme oraniyla
hesaplanmasi gerekir. HEIDENHAIN bu nedenle
sabit diskin 3 ila 5 yil arasinda kontrol edilmesini
Onerir.
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Dosya yonetimi ile caisma 3.4

3.4 Dosya yonetimi ile calisma

Dizinler

Dahili bellekte ¢ok sayida program ve dosya kaydedebilecegdiniz
icin genel bakigl saglamak amaciyla tekil dosyalari dizinlere

(klasorler) koyun. Bu dizinlerde, alt dizinler olarak adlandirilan diger

dizinleri olusturabilirsiniz. -/+ veya ENT tusuyla alt dizinleri gérinar
veya gorinmez hale getirebilirsiniz.

Yollar

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

Maksimum izin verilen yol uzunlugu, yani suricu,
dizin ve uzantisiyla birlikte dosya adi karakterlerinin
tamami 255 karakteri asamaz!

Ornek

TNC suricisine AUFTR1 dizini eklendi. Daha sonra AUFTR1
dizininde NCPROG alt dizini eklendi ve buraya PROG1.H ¢alisma
programi kopyalandi. Calisma programi bdylece su yolu igerir:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Sagdaki grafik, farkli yollari olan bir dizin gostergesi icin bir 6rnek
gOsterir.
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi

3.4 Dosya yonetimiile calisma

Genel goriiniim: Dosya yonetimi fonksiyonlari

Yazilim tusu  Fonksiyon Sayfa
KoPvALA Tekil dosyayi kopyalayin 130
pacioz
Tip Belirli dosya tipini goster 128
SEC
VENE Yeni dosya olusturun 130
sonu En son segilen 10 dosyayi 133
DOSYALAR gosterln
siL Dosyay: sil 134
Dosyayi isaretleyin 135
ISARETL.
o OEgisT Dosyayi yeniden adlandirin 135
KORUMALT Dosyayl, silmeye ve 136
N & degistirmeye karsi koruyun
KoRurAs. Dosya korumasini kaldirin 136
ThELO Bir iTNC 530 alet tablosunu 191
8 ice aktarin
TRELO Tablo bigimini uyarlayin 448
] Ag suruculerini yonetin 147
T Duzenleyici se¢ 136
SEC
Dosyalari 6zelliklerine gore 136
AR sirala
Kop.DzZN. Dizini kopyalayin 133
]
stL Dizini, tim alt dizinleri ile
birlikte silin
= Dizini guncellestir
IEEHGFIGI
AD DEGEST Dizini yeniden adlandir
[nsc]=xvz]
ven: Yeni dizin olusturun
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Dosya yonetimi ile caisma 3.4

Dosya yonetimini a¢

» PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimi [ IRrrE T Y
penceresini gosterir (resim, temel ayari gosterir. :
TNC, farkli bir ekran diizeni gosterirse PENCERE
yazilim tusuna basin)

Soldaki, dar pencere mevcut sirtculeri ve dizinleri gosterir.
Sdrdcdler, verileri kaydeden ve aktaran cihazlari tanimlar. Bir
surtct TNC'nin dahili bellegidir; diger strtcdler, érn. bir bilgisayar
baglayabilecegdiniz araylzlerdir (RS232, Ethernet). Bir dizin daima
bir klasér semboli (solda) ve dizin adiyla (sagda) tanimlanir. Alt
dizinler sagda yer alir. Alt dizinler mevcutsa bunlari -/+ tusuyla
gOsterip gizleyebilirsiniz.

Sagdaki genis pencere, segilen dizinde kaydedilmis olan tim o

a9 w10

STATIH 621 10-12-2013 13:18:52

o 1329 08-01-2014 08:14:01
H i

dosyalari gosterir. Her dosya icin tabloda kilitli olan birden fazla bilgi
gosterilir.

Gosterge Anlami

Dosya adi Dosya adi (maks. 25 karakter) ve dosya
tard

Bayt Bayt olarak dosya buyuklugi

Durum Dosyanin 6zelligi:

E Program, programlama igletim tirinde
secilmigtir

S Program, program testi igletim tlrinde
secilmigtir

M Program bir igletim tirt program akisinda
secilmigtir

+ Program, DEP uzantili gésteriimeyen

bagli dosyalar igeriyor, 6rn. alet kullanim
kontroliindn kullaniimasinda

ﬂ Dosya, silmeye ve degistirmeye karsi
korumalidir

ﬂ Dosya, islem gérmekte oldugu igin
silmeye ve degistirmeye karsi korumalidir

Tarih Dosyanin son degistirildigi tarih

Zaman Dosyanin son degistirildigi saat

Bagl dosyalarin gortintiilenmesi icin dependentFiles
(No. 122101) makine parametresini MANUAL olarak
ayarlayin.
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.4 Dosya yonetimiile calisma

Suriiculeri, dizinleri ve dosyalari segme
» Dosya yodnetimini agin

imleci ekranda istenen yere hareket ettirmek igin ok tuslarini veya
yazilim tuslarini kullanin:

» Imleci sagdan soldaki pencereye ve tersi ydnde

hareket ettirir

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

hareket ettirir

YAN

1. adim: Sdrtciyl segcme
» Sol penceredeki surlclyu isaretleyin

sec » Sdrlclyl secin: SEC yazilim tusuna basin veya
N
ENT » ENT tusuna basin
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Dosya yonetimi ile caisma 3.4

2. adim: Dizini segme

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

3. adim: Dosya segme

T » TIP SEC yazilim tusuna basin
= Cy $
ER. » Istenen dosya tipinin yazilim tusuna basin veya
Tom GosT » Tim dosyalari géster: TUM GOST. yazilim tusuna
basin veya
T » Wildcards kullanin, érn. 4*.h: 4 ile baglayan, .h
FELTRE dosya tipindeki tim dosyalari gérintuleyin

» Sag penceredeki dosyayi isaretleyin
sec, » SEC yazihm tusuna basin veya

ENT

» ENT tusuna basin

TNC, dosya yonetimini ¢agdirdiginiz secilmis dosyayi igletim tlrtiinde
etkinlestirir.

Dosya yonetiminde aranan dosyanin bas harflerini
girdiginizde imle¢ otomatik olarak ilgili harfle
baslayan ilk programa atlar.

129
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.4 Dosya yonetimiile calisma

Yeni dizin olustur

» Dizini, alt dizin olusturmak istedidiniz sol pencerede isaretleyin
= » YENI DIZIN yazilim tusuna basin

DIZiN

» Dizin adi girin

Nt » ENT tusuna basin

» OK yaziim tuguyla onaylayin veya

OK

» IPTAL yazilim tusuyla iptal edin

iPTAL

Yeni dosya olusturma

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

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

Tekil dosya kopyalama

» Imleci, kopyalanmasi gereken dosyaya hareket ettirin

kopvaLe » KOPYALA yazilim tusuna basin: Kopyalama
red¥ v fonksiyonunu seg¢in. TNC, bir acilir pencere acgar

Dosyayi glincel dizine kopyalama
» Hedef dosyanin adini girin

» ENT tusu veya OK yazilim tusuyla kabul edin:
TNC, dosyayi glincel dizinin igine kopyalar. Orijinal
dosya korunur.

OK

Dosyayi farkli bir dizine kopyalama

ES e » Bir acilir pencerede hedef dizin se¢cmek igin
E HEDEF DIZIN yazilim tusuna basin

» ENT tusu veya OK yazilim tusuyla kabul edin:
TNC, dosyay! secilen dizinin igine ayni adla
kopyalar. Orijinal dosya korunur.

oK

Kopyalama iglemini ENT tusu veya OK yazilim
tusuyla baslatirsaniz TNC, bir ilerleme gostergesi
gOsterir.

130
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Dosya yonetimi ile ¢calisma

Dosyalar farkh bir dizine kopyalayin

» Ekran dizenini ayni buyuklikte pencerelerle secin
Sag pencere
» GOSTER. AGACI yazilim tusuna basin

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

Sol pencere
» GOSTER. AGACI yazilim tusuna basin

> Kopyalamak istediginiz dosyalari iceren dizini segin ve GOSTER.
DOSYALAR yazilim tusuyla dosyalari gosterin

» Dosya isaretleme fonksiyonlarini gésterin

ISARETL .

— > Iimleci kopyalamak istediginiz dosyaya hareket
ESARETL. ettirin ve isaretleyin. Isterseniz ayni sekilde baska
dosyalari da isaretleyebilirsiniz
KoP¥aLA » Secilen dosyalari hedef dizine kopyalayin

[ A
e

Diger bilgiler: Dosyalari isaretleme, sayfa 135

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

Dosyalarin lizerine yazma

Eger dosyalari, ayni isimdeki dosyalarin yer aldigi bir dizine
kopyalarsaniz, TNC, hedef dizindeki dosyalarin Gzerine yazilip
yazilmayacagini sorar:

» Tim dosyalarin tizerine yazma (Mevcut dosyalar alani segili):
OK yazilim tusuna basin veya

» Dosyalarin lizerine yazilmasin: IPTAL yazilim tusuna basin veya

Korumali bir dosyanin Uzerine yazmak isterseniz bunu Korunan
dosyalar alaninda segmeli veya islemi iptal etmelisiniz.
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Tabloyu kopyala

Satirlan bir tabloya aktar

Bir tabloyu mevcut bir tabloya kopyalarsaniz SAHALARI DEGISTIR
yazihm tusu ile tekil satirlarin (izerine yazabilirsiniz. On kosullar:

= Hedef tablo var olmalidir
B kopyalanan dosya sadece degistirilen satirlari igermelidir
® Tablonun dosya tipi ayni olmalidir

ALANLARI DEGISTIR fonksiyonuyla hedef tablosunda
' bulunan satirlarin Gzerine yazilir. Veri kaybini
(] Onlemek icin orijinal tablonun bir yedek kopyasini
olusturun.

Ornek

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

» Bu tabloyu, harici veri taglyicisindan istediginiz bir dizine
kopyalayin

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

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

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

Bir tablodan satir gcikarmak

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

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

ISARETLE yazilim tusuna basin

Duruma gére diger satirlari isaretleyin

FARKLI KAYDET yazilim tusuna basin

Secilen satirlarin kaydedilecegi bir tablo adi girin

vV v Vv vVvvVvyyYyvyy
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Dizini kopyalama
» Sag penceredeki imleci, kopyalamak istediginiz dizine hareket

ettirin

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

» Hedef dizini se¢in ve ENT tusu veya OK yazilim tuguyla
onaylayin: TNC, secilen dizini icerdigi alt dizinleriyle birlikte
segilen hedef dizine kopyalar

Son segilen dosyalardan birini segin

PGM
MGT

SONU
DOSYALAR

imleci, secmek istediginiz dosyaya tagimak igin ok tuslarini kullanin:

OK

=

» Dosya yodnetimini agin

» En son segilen on dosyayi gorintuleyin: SONU
DOSYALAR yazilim tusuna basin

» Imleci bir pencerede yukari ve asagi hareket ettirir

» Dosyayi segin: OK yazilim tusuna basin veya

» ENT tusuna basin

GUNCEL DEGER KOPYALA yazilim tusuyla,
isaretlenmis bir dosyanin yolunu kopyalayabilirsiniz.
Kopyalanan yolu daha sonra tekrar kullanabilirsiniz
O0rn.PGM CALL tusu yardimiyla bir program
¢agirmada.
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Dosyayi silme

' Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Silinen dosyalari geri alamazsiniz!
o

» imleci, silmek istediginiz dosyaya taglyin
siL » Silme fonksiyonunu segin: SiL yazilim tusuna
basin. TNC, dosyanin silinip silinmeyecegini sorar

» Silmeyi onaylayin: OK yazilim tusuna basin veya
» Silmeyi iptal edin: IPTAL yazilim tusuna basin

Dizini silme

' Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Silinen dosyalari geri alamazsiniz!
L

» imleci, silmek istediginiz dizine tasiyin
B = » Silme fonksiyonunu segin: SIL yazilim tusuna

s basin. TNC, batun alt dizinlerle ve dosyalarla
dizinin gergekten silinip silinmeyecegini sorar

» Silmeyi onaylayin: OK yazilim tuguna basin veya

» Silmeyi iptal edin: IPTAL yazilim tusuna basin
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Dosyalari igsaretleme

Yazilim tusu isaretleme fonksiyonu

o Tekil dosyayi isaretleyin
ISARETL.
Tom Tdm dosyalari dizinde isaretleyin
DOSYALAR
ISARETL .
— Tekil dosya igin isaretlemeyi kaldirin
Ton Tdm dosyalar igin isaretlemeyi kaldirin
iSAR.
prep— isaretlenen tiim dosyalari kopyalayin
D+

Dosyalarin kopyalanmasi veya silinmesi gibi fonksiyonlari, tekil

dosyada veya birden ¢ok dosyada eszamanl kullanabilirsiniz.

Birden ¢ok dosyayi alttaki sekilde isaretleyin:

» imleci, ilk dosyaya tasiyin

> isaretleme fonksiyonlarini gosterin: ISARETL.
yazilim tusuna basin

ISARETL .

— » Dosyay! isaretleyin: DOSYA ISARETL. yazilim
ESARETL. tusuna basin
} » Imleci, diger dosyaya tasiyin

J

o » Baska dosyay! isaretleyin: DOSYA iSARETL.
ESARETL. yazilim tusuna basin vb.
KopvALA » Isaretlenen dosyalari kopyalayin: KOPYALA yazilim
" tusuna basin veya
» lIsaretli dosyalari silin: Etkin yazilim tusu
cubugundan ¢ikin
stL » lIsaretli dosyalari silmek igin SIL yazilim tusuna
basin

Dosyayi yeniden adlandirma
» Imleci, yeniden adlandirmak istediginiz dosyanin (izerine
hareket ettirin
E.: » Isim degistirme fonksiyonunu segin
5 » Yeni dosya adi girin; dosya tipi degistirilemez
» Yeniden adlandirmayi uygulayin: OK yazilim tusu
veya ENT tusuna basin
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Dosyayi siralama

» Dosyalari siralamak istediginiz klaséri secin

» AYIRMA yazilim tusunu segin

» lIgili gésterme kriteriyle yazilim tusunu segin

AYIRMA

Ek fonksiyonlar

Dosya koruma/Dosya korumasni kaldirma
» Imleci, korumak istediginiz dosyanin lizerine hareket ettirin

e » Ek fonksiyonlari segin: EK FONKS. yazilim tusuna
FONKS. basin
KORUMALT » Dosya korumasini etkinlestirin: KORUMALI yazilim
3 tusuna basin; dosya, Protect sembollni edinir

KORUMAS . » Dosya korumasini kaldirin: KORUMAS. yazihm
[ tusuna basin

Diizenleyici se¢

» Imleci sagdaki pencerede agmak istediginiz dosyaya dogru
hareket ettirin

e » Ek fonksiyonlari segin: EK FONKS. yazilim tusuna
FONKS . basin
— > Seg:il[_dqsyanm birlikte agilacagi editori segin:

sec EDITORU SEC yazilim tusuna basin

> Istediginiz editori isaretleyin
» Dosyayi agmak igin OK yazilim tusuna basin

USB cihazini baglayin/¢ikarin
» Imleci sol pencereye tasiyin

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

» Yazihm tusu gubugduna gegis yapin
» USB cihazi arayin

.

» USB cihazini ¢cikarmak icin: imleci dizin agacinda
USB cihazina tasiyin

» USB cihazini ¢ikarin

y

Diger bilgiler: TNC'de USB aygitlari, sayfa 148
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Harici dosya tiplerinin yonetimi i¢in ek araglar

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

Dosya tiirleri Tanimlama
PDF dosyalari (pdf) sayfa 138
Excel tablolari (xls, csv) sayfa 139
internet dosyalari (htm, html) sayfa 140
ZIP arsivleri (zip) sayfa 141
Metin dosyalari (ASCII dosyalari, orn. sayfa 142
txt, ini)

Video dosyalari sayfa 142
Grafik dosyalari (bmp, gif, jpg, png) sayfa 143

Dosyalari bilgisayardan TNCremo ile kumandaya

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

137
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PDF dosyalarini goster

PDF dosyalarini dogrudan TNC'de agmak icin asagidaki adimlari
uygulayin:
Dosya yonetimini a¢

PDF dosyasinin kaydedildigi dizini segin
imleci PDF dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC, PDF dosyasini Belge
goriintiileyici ek araciyla kendine has bir
uygulamada acar

v vyvyy

geri dénebilir ve PDF dosyasini agik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gérev gubugundaki ilgili
sembole tiklayarak TNC arayiziine gegebilirsiniz.

Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun
fonksiyonuna yonelik kisa bir bilgi metni ¢ikar. Belge
goriintiileyicinin kullanimina iligkin daha fazla bilgiyi
Yardim béliiminde bulabilirsiniz.

E> ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an TNC yiizeyine

Belge goriintiileyiciyi sonlandirmak igin asagidakileri uygulayin:
» Fare ile Dosya meni 6gesini segin

» Kapat meni 6desini secin: TNC, dosya yonetimine geri déner
Fare kullanmiyorsaniz belge goriintiileyiciyi asagidaki gibi
kapatin:

@ » Ust karakter tusuna basin: Belge gériintiileyici,
asag! acilan Dosya menusinu acar

» Kapat meni 6gdesini secin ve ENT tusuyla
onaylayin: TNC, dosya yonetimine geri doner

ENT
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Dosya yonetimi ile ¢calisma

Excel dosyalarinin gésterilmesi ve diizenlenmesi

Uzantisi xls, xIsx veya csv olan Excel dosyalarini dogrudan TNC'de
acmak ve duzenlemek i¢in asagidaki adimlari uygulayin:

» Dosya y6netimini a¢
» Excel dosyasinin kaydedildigi dizini secin
imleci Excel dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC, Excel dosyasini
Gnumeric ek araciyla kendine has bir uygulamada
acar

vy

geri donebilir ve Excel dosyasini agik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gérev cubugundaki ilgili
sembole tiklayarak TNC arayuzine gegcebilirsiniz.

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

E> ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an TNC yizeyine

Gnumeric 6gesini sonlandirmak icin asagidakileri uygulayin:

» Fare ile Dosya menul 6gesini segin

» Kapat menu 6desini secin: TNC, dosya yonetimine geri déner
Fare kullanmiyorsaniz Gnumeric ek aracini agsagidaki gibi kapatin:

@ » Ust karakter tusuna basin: Gnumeric ek araci,
Dosya asagi acilan menusunu agar

» Kapat meni 6desini segin ve ENT tusuyla
onaylayin: TNC, dosya ydnetimine geri déner
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internet dosyalarinin gésterilmesi
Uzantisi htm veya html olan internet dosyalarini dogrudan TNC'de
acmak ve duzenlemek igin asagidaki adimlari uygulayin:
» Dosya yodnetimini agin
» Internet dosyasinin kaydedildigi dizini segin
imleci internet dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC, internet dosyasini web
tarayici ek araciyla kendine has bir uygulamada
acar

vy

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

Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun
fonksiyonuna yonelik kisa bir bilgi metni gikar. Web
tarayici kullanimina yénelik daha fazla bilgiyi Yardim
bélimunde bulabilirsiniz.

E> ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an TNC yiizeyine

Web tarayicisini sonlandirmak i¢in asagidakileri uygulayin:

» Fare ile File menul 6gesini segin

» Quit menl 6gesini secin: TNC, dosya ydnetimine geri déner
Fare kullanmiyorsaniz web tarayici 63esini asagidaki gibi kapatin:

> » Ust karakter tusuna basin: web tarayici, File
asag! acilir mendsind agar

» Quit meni 6gesini secin ve ENT tusuyla onaylayin:
TNC, dosya yonetimine geri déner
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ZIP arsivleriyle calisma

Uzantisi zip olan ZIP arsivlerini dogrudan TNC'de agmak ve
dizenlemek igin asagidaki adimlari uygulayin:

» Dosya yonetimini agin

Arsiv dosyasinin kaydedildigi dizini segin
imleci arsiv dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC, arsiv dosyasini Xarchiver
ek araciyla kendine has bir uygulamada agar

vy

geri dénebilir ve arsiv dosyasini agik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gérev gcubugundaki ilgili
sembole tiklayarak TNC arayuzine gegebilirsiniz.

Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun
fonksiyonuna yoénelik kisa bir bilgi metni ¢ikar.
Xarchiver 6gesinin kullanimina dair ayrintili bilgiyi
Yardim béliiminde bulabilirsiniz.

E> ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an TNC yizeyine

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

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

Xarchiver 6gesini sonlandirmak icin agagidakileri uygulayin:
» Fare ile Arsiv segin

» Sonlandir menu 6gdesini segin: TNC dosya yonetimine geri
doéner

Fare kullanmiyorsaniz Xarchiver 6gesini agsagidaki gibi kapatin:

@ » Ust karakter tusuna basin: Xarchiver, asagi agilan
Arsiv mendsinu acar

» Sonlandir menu 6desini segin ve ENT tusuyla
onaylayin: TNC, dosya ydnetimine geri déner
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Metin dosyalarinin gésterilmesi veya diizenlenmesi

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

» Dosya yodnetimini a¢
» Metin dosyasinin kaydedildigi stirlici ve dizini
secin
» Imleci metin dosyasina hareket ettirin
ENT » ENT tusuna basin: Dahili metin editorli metin

dosyasi agllir

Alternatif olarak, ASCII dosyalarini Leafpad ek
E> araclyla agabilirsiniz. Leafpad dahilinde Windows

tarafindan bilinen ve metinleri hizl bir sekilde

diizenleyebileceginiz kisa yollar mevcuttur (CTRL+C,

CTRL+V,...).

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

Leafpad 6gesini agmak icin asagidakileri uygulayin:

» Tus takiminda fareyle HEIDENHAIN simgesi Menii 6gesini secin

» Asagi acgilan menide Tools ve Leafpad meni 6delerini segin

Leafpad 6gesini sonlandirmak igin agagidakileri uygulayin:

» Fare ile Dosya menu 6gesini segin

» Sonlandir meni 6desini secgin: TNC dosya y6netimine geri
doner

Video dosyalarini gosterme

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmaldir.

<>  Makine el kitabini dikkate alin!

Video dosyalarini dogrudan TNC'de agmak icin asagidaki adimlari
uygulayin:
Dosya yonetimini agin

Video dosyasinin kaydedildidi dizini seg¢in
imleci video dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC, video dosyasini kendine
has bir uygulamada acar

vV vyvyy
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Grafik dosyalarini gésterme

Uzantisi bmp, gif, jpg veya png olan grafik dosyalarini dogrudan
TNC'de agmak ve duzenlemek icin asagidaki adimlari uygulayin:

» Dosya yodnetimini agin
» Grafik dosyasinin kaydedildigi dizini segin
imleci grafik dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC, grafik dosyasini ristretto
ek araclyla kendine has bir uygulamada acgar

vy

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

ristretto 6gesinin kullanimina dair ayrintili bilgiyi
Yardim bélimiinde bulabilirsiniz.

E> ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an TNC yiizeyine

ristretto 6§esini sonlandirmak i¢in agagidakileri uygulayin:
» Fare ile Dosya menl 6gesini segin

» Sonlandir menu 6gdesini segin: TNC dosya yonetimine geri
doéner

Fare kullanmiyorsaniz ristretto ek aracini asagdidaki gibi kapatin:

@ » Ust karakter tusuna basin: ristretto, agsagi agilan
Dosya menust agilir

» Sonlandir menu 6desini segin ve ENT tusuyla
onaylayin: TNC, dosya ydnetimine geri déner
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ITC'ler igin ek araglar

Asagidaki ek araclarla, bagl ITC'lerin dokunmatik ekranlari igin
cesitli ayarlari yapabilirsiniz.

ITC'ler, kendi kayit ortamlari bulunmayan ve bdylece kendi igletim
sistemine sahip olmayan endustriyel bilgisayarlardir. ITC'ler, bu
ozellikleriyle IPC'lerden ayrilmaktadir.

ITC'ler 6rn. esas kumandanin klonlari olarak ¢ok sayida biyuk
makinelerde kullaniimaktadir.

Bagl ITC'ler ve IPC'lerin gdsterge ve fonksiyonlarini
makine Ureticiniz tanimlar ve yapilandirir.

-
Ek ara¢ Uygulama
ITC Calibration 4 nokta kalibrasyon
ITC Gestures Hareket kumandasinin konfiglirasyonu
ITC Touchscreen Dokunma duyarlihgi segimi
Configuration

Kumanda, ITC'ler i¢cin ek araglari gérev gubugunda
sadece ITC bagliyken sunar.

ITC Calibration

ITC Calibration ek araciyla, goriintiilenen fare imlecinin pozisyonu
ile parmaginizin gergek dokunma pozisyonunu kalibre edersiniz.

Asagidaki durumlarda ITC Calibration ile bir kalibrasyon énerilir:
B Dokunmatik ekranin degistiriimesinden sonra

® Dokunmatik ekran pozisyonunun degistiriimesi halinde (degisen
bakis agisi nedeniyle paralaks hatasi)

Kalibrasyon asagidaki adimlari kapsar:
» Ek aracin kumandada goérev ¢ubugu yardimiyla baglatiimasi

> ITC, ekran koselerinde dort adet dokunma noktasiyla birlikte
kalibrasyon araylzunu agar

> Gorluntulenen dort dokunma noktasina ardi ardina dokunun

> ITC, basaril kalibrasyon sonrasinda kalibrasyon araytzuni
kapatir

ITC Gestures

Makine Ureticisi, ITC Gestures ek araciyla dokunmatik ekranin
hareket kumandasini yapilandirir.

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle goriserek
kullanabilirsiniz!
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ITC Touchscreen Configuration

ITC Touchscreen Configuration ek araciyla dokunmatik ekranin
dokunma duyarlihidini segersiniz.

ITC asagidaki segim olanaklarini sunar:

= Normal Sensitivity (Cfg 0)

B High Sensitivity (Cfg 1)

® Low Sensitivity (Cfg 2)

Standart olarak Normal Sensitivity (Cfg 0) ayarini kullanin. Bu

ayarda eldivenle kullanimda sorun yasarsaniz High Sensitivity (Cfg
1) ayarini segin.

ITC'nin dokunmatik ekrani sigrayan suya karsi
korumali degilse Low Sensitivity (Cfg 2) ayarini

secin. Bu sayede ITC'nin su damlalarini dokunma
olarak algilamamasini saglarsiniz.

Kalibrasyon asagidaki adimlari kapsar:

» Ek aracin kumandada goérev ¢cubugu yardimiyla baglatiimasi
> ITC, Ug secim noktasiyla birlikte bir agilir pencere acar

» Dokunma duyarlihgini segin

» OK butonuna basin

> ITC, acgilir pencereyi kapatir
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.4 Dosya yonetimiile calisma

Harici bir veri tagiyicisi ile veri aligverisi

Verileri harici veri tasiyicisina aktarmadan once, veri
arayuzunl kurmaniz gerekir.

Diger bilgiler: Veri araylzleri kurma, sayfa 657

Verileri seri arayuz Gizerinden alirsaniz daha sonra
kullanilan, tekrarlanan aktarim uygulamalari ile
giderebileceginiz, veri aktarim yazilimina bagl
problemler olusabilir.

» Dosya yonetimini agin
PENCERE » Veri aktarimi igin ekran diizenini segin: PENCERE
yazilim tusuna basin.

imleci, aktarmak istediginiz dosyaya tagimak igin ok tuglarini
kullanin:

» Imleci bir pencerede yukari ve asagi hareket ettirir
» Imleci sagdaki pencereden soldaki pencereye ve

tersi yonde hareket ettirir

TNC'den harici veri tasiyicisina kopyalamak isterseniz sol
penceredeki imleci aktarilacak dosyaya tasiyin.

Harici veri taglyicisindan TNC'ye kopyalamak isterseniz sag
penceredeki imleci aktarilacak dosyaya tasiyin.

e » Basgka bir siiriicii veya dizin secin: GOSTER. AGACI
ASACT yazilim tuguna basin

istenen dizini ok tuslariyla segin

— » Istenen dosyayi segin: GOSTER. DOSYALAR

DOSYALAR yazilim tuguna basin

KopvALA » Istenen dosyay! ok tuslariyla segin

e » Tekil dosyayi aktarin: KOPYALA yazilm tuguna
basin

» OK yazihim tugu veya ENT tusuyla onaylayin. TNC, kopyalama
asamasi hakkinda bilgi veren durum penceresini ekrana getirir
veya

PENCERE » Veri aktarimini sonlandirin: PENCERE yazilim
tusuna basin. TNC, dosya ydnetimi icin standart

pencereyi tekrar gosterir

Ilanu.l Isletim

angI amlama
2 programama

o] T
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Dosya yonetimi ile caisma 3.4

Agda TNC

Ilanual operation Blrrogramnming

E> Ethernet kartini aga baglamaniz gerekir.
Diger bilgiler: Ethernet araytzu , sayfa 663

TNC, ag isletimi sirasindaki hata mesajlarinin
protokollnd hazirlar.

Diger bilgiler: Ethernet arayiizli , sayfa 663

TNC bir aga bagliysa sol dizin penceresinde ek slruculer
kullaniminiza sunulur. Onceden tanimlanmig tim fonksiyonlar
(surdci segin, dosyalari kopyalayin vb.) erigsim hakkiniz izin verdigi
surece ag surucdleri icin de gegerlidir.

Ag siriicusiinii sokiin ve ¢oziin
» Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

» Ag ayarlarini secin: AG yazilim tusuna (ikinci
yazilim tusu gubugu) basin

» A stiriiciileri yonetimi: AG BIRLES. TANIML.
yazilim tusuna basin. TNC, sag pencerede erigim
saglayabileceginiz olasi ag surucdlerini gosterir.
Asagida tanimlanan yazilim tuslariyla her sirici
icin baglantilari belirleyin

ARG

Yazillm tusu  Fonksiyon

Bagla Ag baglantisi olustur, TNC Mount sitununu
baglanti etkin durumdayken isaretler.

Ayir Ag baglantisini sonlandir

Otom. TNC'yi agarken ag baglantisini otomatik

olusturun. Baglanti otomatik olarak
olusturuldugunda TNC, Oto sutununu isaretler

Ekle Yeni ag baglantisi olustur
Cikar Mevcut ag baglantisini sil
Kopyala Ag baglantisini kopyala
Edit Ag baglantisini dizenle
Temizle Durum penceresini sil
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.4 Dosya yonetimiile calisma

TNC'de USB aygitlan

USB arayliziini sadece aktarma ve yedekleme igin
kullanin, programlarin diizenlenmesi ve islenmesi igin
kullanmayin.

' Dikkat, veri kaybi yasanabilir!
o

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

B FAT/VFAT dosya sistemli disket surtculer
FAT/VFAT dosya sistemli bellek gubuklari

B FAT/VFAT dosya sistemli sabit diskler

Joliet (1ISO9660) dosya sistemli CD-ROM srtctleri

TNC, bu tir USB cihazlarini takma sirasinda otomatik tanir.
TNC, diger dosya sistemleri olan (6rn. NTFS) USB cihazlarini
desteklemez. TNC, bu durumda takma islemi sirasinda USB hata
mesaj1 verir: TNC cihaz1 desteklemez.

Bir USB veri ortaminin baglanmasi sirasinda hata
mesaj!l alirsaniz SELinux givenlik yazilimindaki
ayarlari kontrol edin.

Diger bilgiler: SELinux guvenlik yazihmi, sayfa 100
Bir USB-Hub taksaniz bile TNC, USB: TNC cihazi
desteklemiyor hata mesaji yine verir. Bu durumda
mesaji CE tusuyla onaylayin.

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

Dosya yonetiminde USB cihazlarini dizin agacinda 6zel sirtcu

olarak gorirsiiniiz, boylece énceki bolimlerde tanimlanan
fonksiyonlar dosya yonetimi igin kullanilabilir.

Makine Ureticisi, USB cihazlari icin sabit isimler
verebilir. Makine el kitabini dikkate alin!

-
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Dosya yonetimi ile ¢calisma

USB cihazini ¢ikarin

Bir USB cihazini ¢ikarmak i¢in asagidakileri uygulamaniz gerekir:
» Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin
» Ok tusuyla sol pencereyi segin

Bir ok tusuyla ¢ikarilacak USB cihazini segin

» Yazilhim tusu gubuguna gegin

NN -
v

» Ek fonksiyonlari segin

m
=

FONKS .

» Yazihm tusu gubuguna gegin

» USB cihazini kaldirma fonksiyonunu segin: TNC,
USB cihazini dizin agacindan kaldirir ve USB
cihazi simdi kaldirilabilir mesajini verir.

» USB cihazini ¢ikarin
Eno » Dosya yonetimini sonlandirin

%}E

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

P » USB cihazinin tekrar takilmasi fonksiyonunu segin
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Programlama: Programlama yardimlari
41 Yorum ekleme

41 Yorum ekleme

Uygulama

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

apmgmmlama o
 programiama

lineBreak (No. 105404) makine parametresine bagh
E> olarak TNC, ekranda tam olarak goriintiilenemeyen

yorumlari birden fazla satirda gosterir veya ekranda

>> igareti géruntulenir.

Bir yorum timcesinde son karakter yaklasik isareti

olmamalidir (~).

Bir yorum girmek i¢in asagidaki imkanlar mevcuttur.

Program girisi sirasinda yorum girmek

» Bir program timcesi i¢in verileri girin, daha sonra alfa klavyede ;
(noktah virgul) tusuna basin; TNC, Yorum? sorusunu gosterir

» Yorumu girin ve timceyi END tusu ile kapatin

Yorumu sonradan eklemek

» Yorum eklemek istediginiz tlimceyi segin

» Sag ok tusu ile timcedeki son kelimeyi segin: Alfa klavyede ;
(noktal virgule) basin; TNC Yorum? sorusunu gdsterir

» Yorumu girin ve timceyi END tusu ile kapatin

Ayri bir timce ile yorum girmek

» Arkasina yorum eklemek istedigini timceyi segin

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

» Yorumu girin ve tumceyi END tusu ile kapatin
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Yorum degistirme fonksiyonlari

Yazilim tusu

Fonksiyon
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BASLANG - Yorumun baslangicina atlama
son Yorumun sonuna atlama
s
son Bir kelime baglangicina atlama. Kelimeler bir
KELIME .
<= bosluk ile ayrilir
KELINME Bir kelimenin sonuna atlama. Kelimeler bir
— bosluk ile ayrilir
Ekleme modu ile (izerine yazma modu
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Programlama: Programlama yardimlari
4.2 NC programlarinin gosterimi

4.2 NC programlarinin gosterimi

S6z diziminin one ¢ikariimasi

TNC, s6z dizimi elemanlarini anlamlarina goére farkl renklerle (O g I
ekrana getirir. Renkli vurgular sayesinde programlar daha rahat e ' i

okunur ve daha dizenli olur. et ;

S6z dizimi elemanlarinin renkli olarak vurgulamasi v ;

Kullanim Renk g :

Standart renk Siyah : v
Aciklamalarin gésteriimesi Yesil 3::]‘305?2?3[;;;{;‘2 :

Sayi degerlerinin gosterilmesi Mavi ' ;

Tlmce no Lila s D i

15 CYCL DEF 22 DUZLESTIRME 3 T o = L}

BisLiG sou son KeLtue
o)
= weutue st
- = | oz o

Kaydirma gubugu

Program penceresinin sag kdsesinde bulunan kaydirma gubugu
ile ekran igerigini fare yardimiyla kaydirabilirsiniz. Ayrica kaydirma
cubugun ebadi ve konumu, program uzunlugu ve imle¢ konumu
hakkinda bilgi verir.
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Programlarin duzenlenmesi 4.3

4.3 Programlarin duzenlenmesi

Tanimlama, kullanim imkani

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

Uzun ve karmasik programlar, yararli dizenleme timceleri ile genel
bakis saglanir ve daha anlasilir sekilde olugturulabilir.

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

Anahat tiimceleri ek olarak ayri bir pencerede gosterilebilir ve
islenebilir veya tamamlanabilir. Bunun igin uygun ekran diizenini
kullanin.

Eklenen anahat noktalari TNC tarafindan ayri bir dosyada yonetilir

(uzantisi .SEC.DEP). Bbylece anahat penceresindeki ydénlendirme
hizi artar.

Duzenleme penceresini gosterin/aktif pencereyi
degistirin

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

= » Aktif pencereyi degistirin: PENCERE DEGISIMI

TE yazilim tuguna basin

Anahat timcesini program penceresine ekleyin

» Arkasina dizenleme timcesi eklemek istediginiz timceyi secin

spec » SPEC FCT tusuna basin
PROGRAM- » PROGRAMLAMA YARDIMLARI yazilim tusuna basin
bizi- » DIZILIM UYARLA yazilim tusuna basin
LYERER » Duzenleme metnini girin
i » Gerekirse yazilim tusuyla anahat derinligini
§‘§ degistirin

Anahat timcelerini Shift + 8 tus kombinasyonuyla da
ekleyebilirsiniz.

Duzenleme penceresindeki timceleri segin

Anahat penceresinde tiimceden tiimceye atlarsaniz TNC, timce
gostergesini program penceresinde uygular. Bu sayede birkag
adimda buyuk program bélumlerini atlayabilirsiniz.
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Programlama: Programlama yardimlari
4.4 Hesap makinesi

4.4 Hesap makinesi

Kullanim

TNC bir hesap makinesi Gzerinden en dnemli matematik

fonksiyonlarini ekler.

» CALC tusu ile hesap makinesini ekrana getirme veya kapatma

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

Hesaplama fonksiyonu

Kisa komut (yazilim
tusu)

[@vanver tstetin.

|BYPrograniana
VS5 proprantana

Toplama +
Cikarma -
Carpma * ==
Bélme / s
Parantez hesaplama ()
Arc Cosinus ARC
Sinus SIN
Kosinus COSs
Tanjant TAN
Deger kuvvetlerini almak XAY
Kare koékinu alma SQRT
Tersine fonksiyon 1/x

Pl (3.14159265359) PI
Degeri ara bellege ekleyin M+
Ara bellek degeri MS
Ara bellegi ¢cagirin MR
Ara bellegi silin MC
Dogal logaritma LN
Logaritma LOG
Ustel fonksiyon e’x
Cebirsel isareti kontrol et SGN
Mutlak deger olusturun ABS
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Hesaplama fonksiyonu

Kisa komut (yazilim
tusu)

Virgul sonrasi haneleri kesin DAH

Virgll 6ncesi haneleri kesin FRAC

Modul deger MOD
Gorlinim seg Gorinim
Degeri sil CE

Olgiim birimi MM ya da INC
Acli de@erini radyan dlgumde gdsterin  RAD

(Standart: Derece cinsinde agi
degeri)

Sayi degerinin gdsterilme tlrinu
secin

Hesaplanan degeri programa alma

DEC (ondalik) ya da
HEX (onaltilik)

» Ok tuslari ile hesaplanan degerin alinmasi gereken kelimeyi

segme

» CALC tusu ile hesap makinesini ekrana getirin ve istediginiz

hesaplamayi yapin

» "Gergek pozisyonu kabul et" veya DEGER DEVRALMAK tusuna
basin: TNC, hesaplanan degeri aktif giris alanina alir ve hesap

makinesini kapatir

Bir hesap makinesindeki bir programdaki degerleri

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

Hesap makinesi, isletim tirinin degismesinden

sonra da etkin kalir. Hesap makinesini kapatmak icin
END yazilim tusuna basin.
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Programlama: Programlama yardimlari
4.4 Hesap makinesi

Hesap makinesinin fonksiyonlari

Yazilim tusu  Fonksiyon

ilgili eksen pozisyonunun degerini hesap
AKS DGRLRI . . . -
makinesinde nominal deger veya referans
degeri olarak kabul edin
GUNCELLE Etkin girdi alanindaki sayisal degeri hesap
e makinesine alin
bEaER Hesap makinesindeki sayisal deg@eri etkin girdi
S alanina alin
GUNCEL Hesap makinesindeki sayisal degeri kopyalayin
DEGER
KOPYALA
KoPYALANN Kopyalanan sayisal degeri hesap makinesine
DEGER .
UYARLA ekleyln
ARAYUZ Kesim verileri igslemcisini agin
VERT
HEEHPLHrVICI

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

makinesini fareyle de pozisyonlayabilirsiniz.
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Kesim verileri igslemcisi 4.5

4.5 Kesim verileri iglemcisi

Uygulama

Kesim verileri iglemcisiyle bir isleme siireci icin S mil devri ve [@eniet fstetin B3 rrooraniana

beslemeyi hesaplayabilirsiniz. Hesaplanan degerleri ardindan iy .
NC programinda agik bir besleme veya devir sayisi diyaloguna e
aktarabilirsiniz. A P S

3 TOOL CALL 15 Z 52000
ovoL DEF shaft speed

B T —

|
|
Besleme ve devir sayisi verileri ddSnme ve frezeleme iy ‘
A isletiminde farklilik gosterdikleri igin kesim verileri B \ i p—
islemcisiyle torna isletiminde kesim verileri . wi—— (¥ —
hesaplamasi yapamazsiniz. Beslemeler, dénme i J
sirasinda genellikle de devir bagina milimetre (mm/ o I j
dev.) olarak tanimlanir (M136), ama kesim verileri I ——
islemcisi beslemeleri her zaman dakika basina oo | o | T o

milimetre (mm/dak.) olarak hesaplar. Ayrica, kesim
verileri islemcisinde yaricap esas alinir, ancak
dondirme isleminde malzemenin ¢api gereklidir.

Kesim verileri islemcisini agmak igin KESIM VERILERI ISLEMCISINE
basin. TNC, su durumlarda yazihim tusunu gosterir:

B Hesap makinesini agtiginizda (CALC tusu)

® devir sayisi girdisi igcin TOOL CALL tiimcesinde diyalog alaninda
actiginizda

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

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

Devir sayisi hesaplama penceresi:

Seri kodu Anlami

R: Alet yarigapi (mm)

VC: Kesme hizi (m/dak)

S= Mil devir sayisi sonucu (dev/dak)
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Programlama: Programlama yardimlari

4.5 Kesim verileri igslemcisi

Besleme hesaplama penceresi:

Seri kodu Anlami

S: Mil devri sayisi (dev/dak)

Z: Aletteki dislerin sayisi (n)

FZ: Dis basina besleme (mm/dis)

FU: Devir basina besleme (mm/dev)
F= Besleme hesaplama sonucu (mm/

=

dak)

Beslemeyi TOOL CALL timcesinde de
hesaplayabilirsiniz ve asagidaki hareket timcelerine
ve dongulere otomatikman alabilirsiniz. Bunun

icin hareket timceleri veya déngtlerde besleme
girdisi sirasinda F AUTO yazilim tugsunu seg¢in. TNC,
TOOL CALL timcesinde tanimlanan beslemeyi
secer. Beslemeyi sonradan degistirmeniz gerekirse
yapmaniz gereken besleme degerini sadece TOOL
CALL timcesinde uyumlu hale getirmektir.

Kesim verileri islemcisindeki fonksiyonlar:

Yazilim tusu Fonksiyon

b = Kesim verileri islemcisi formundaki devir
7 . .
= sayisinli, acilmis bir diyalog alanina aktarin
w Kesim verileri islemcisi formundaki beslemeyi,
MMsMIN . .
= acilmis bir diyalog alanina aktarin
@ e Kesim verileri islemcisi formundaki kesim hizini
M/MIN . .
=4 acilmis bir diyalog alanina aktarin
& rz Kesim verileri islemcisi formundaki dis basina
MM/ZAHN . . .
S beslemeyi, agilmis bir diyalog alanina aktarin
® ru Kesim verileri islemcisi formundaki devir basina
MMsU . . .
== beslemeyi, agilmis bir diyalog alanina aktarin
TAKTN Alet yaricapini kesim verileri igslemcisi formuna
YARICAP
KABUL ET aktarin
v Acilmis diyalog alanindan devir sayisini kesim
EVIR SAYIS. . .. ']
KeBUL ET verileri islemcisi formuna aktarin
o Acilmis diyalog alanindan beslemeyi kesim
s verileri igslemcisi formuna aktarin
160
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Kesim verileri igslemcisi 4.5

Yazillm tusu  Fonksiyon

] Aciimis diyalog alanindan devir basina
e beslemeyi kesim verileri islemcisi formuna
aktarin
) Acilmig diyalog alanindan dis bagina beslemeyi
e kesim verileri islemcisi formuna aktarin
GONCELLE Acilmig diyalog alanindan degeri kesim verileri
DEGER . « .
o islemcisi formuna aktarin
T Hesap makinesine gecin
MRAKINEST
‘ Kesim verileri islemcisini ok isareti yéniine
kaydirin
_%_ Kesim verileri islemcisini ortaya konumlandirin
inc degerlerini kesim verileri islemcisinde
ENCH kullanin
Kesim verileri islemcisini sonlandirin
SON
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Programlama: Programlama yardimlari
4.6 Programlama grafigi

4.6 Programlama grafigi

Programlama grafigini uygula / uygulama

Bir program olustururken, TNC, programlanan konturu bir 2D [@vamser Toiotm
cizgisel grafikle gdsterebilir.

@Programiama e[ 03520
i progranlana

» Ekran diizeni igin programi sola ve grafigi saga tagtyarak
degistirin: Ekran degistirme tusuna ve PROGRAM + GRAFIK
yazilim tusuna basin

oTon. » OTOM. ISARET yazilim tusunu AGIK olarak

ISARET

Ack ayarlayin. Program satirlarini girerken,

|
=
e
jomen)
TNC programlanan her hat hareketini grafik nd D
—
—

penceresinin sag tarafinda gdsterir

TNC'nin grafigi birlikte uygulamamasi gerekiyorsa OTOM. ISARET
yazilim tusunu KAPALI konumuna getirin. — — s

OTOM CiZIMACIK konumundaysa kumanda, 2D
cizgisel grafik olusturma sirasinda asagidakileri
dikkate almaz:

B Program boliminin tekrarlari

= Atlama talimatlar

= Orn. M2 veya M30 gibi M fonksiyonlari
® Dongu ¢cagrilari

Otomatik gizimi sadece kontur programlama
sirasinda kullanin.
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Programlama grafigi

Mevcut program igin program grafigi olusturun

» Ok tuslariyla timceyi, grafik olusturulana kadar secin ve GOTO
segenegine basin ve istediginiz timce numarasini dogrudan

girin
RESET » Grafik olusturun; RESET + BASLAT yazilim tusuna
EFI5+LFIT basin

Diger fonksiyonlar:

Yazilim Fonksiyon
tusu
RESET Programlama grafigini tam olarak olusturun
BASLAT
BASLAT Programlama grafigini timce olarak olusturun
TEK
=l

Programlama grafigini komple olusturun veya
RESET + BASLAT islemini tamamlayin

BASLAT

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

DUR

Ustten gérinimiin segilmesi

Yandan gorinimin segilmesi

p=,
i Onden goériinimiin segilmesi
5,
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4.6 Programlama grafigi

Tumce numarasini goster ve gizle

@ » Yazihm tusu gubuguna gegis yapin
SET_NO > Tumce numaralarinin gosterilmesi: SET NO
GOSTER GIZLE yazilim tusunu GOSTER konumuna
getirin

> Tumce numaralarinin gizlenmesi: SET NO GOSTER
GIZLE yazilim tusunu GIZLE konumuna getirin

Grafik silme
@ » Yazihm tusu cubugduna gegis yapin

» Grafik silme: GRAFIK SIL yazilim tusuna basin

SIL

Parmaklik gizgilerini ekrana getirme

@ » Yazihim tusu gubuguna gegis yapin
= » Parmaklik gizgilerini ekrana getirin: PARMAKLIK
kpL CIZGILERINI GOSTER yazilim tusuna basin
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Kesit buylitme veya kugililtme
Bir grafik gériniminu kendiniz de belirleyebilirsiniz.
» Yazihm tusu gubugduna gecis yap

Boylece asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:

Yazilim tusu Fonksiyon
Bolumu kaydirmak icin ilgili yazihm tusuna
- basin
l =>
i Boluma kigultmek igin yazilim tusuna basin

'
,,,,,

BoIima blylGtmek igin yazilim tusuna basin

HAM PARCAYI SIFIRLA yazilim tusu ile ilk bastaki kesiti tekrar

olusturun.

Grafik gosterimini fareyle de degistirebilirsiniz. Asagidaki

fonksiyonlar kullanima sunulur:

» Olusturulan modeli kaydirmak igin: Farenin orta tugunu veya
fare tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni
zamanda Shift tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya
dikey olarak kaydirabilirsiniz

» Belli bir alani blyitmek icin: Sol fare tugunu basili tutarak alani

segin. Sol fare tusunu biraktiktan sonra TNC bu gériinima

buyutar

» Belli bir alani hizli bir sekilde blyutmek veya kigultmek igin:
Fare tekerlegini 6ne veya arkaya gevirin
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4.7 Hata mesajlan

4.7 Hata mesajlar

Hatayi goster

TNC hatay! suralarda gdsterir:

® yanlis giriglerde

® programdaki mantikli hatalarda

® uygulanmayan kontur elemanlarinda

B kurallara uygun olmayan tarama sistemi kullanimlari

Meydana gelen bir hata, bas satirda kirmizi yaziyla goésterilir. Bu
esnada uzun ve ¢ok satirli hata mesajlari kisaltilarak gosterilir.
Mevcut tim hatalarla ilgili eksiksiz bilgilere hata penceresinden
ulasabilirsiniz.

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

Bas satirdaki hata mesaji silinene kadar ya da daha énemli bir hata
mesajl ile degistirilene kadar gosterilir.

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

Hata penceresini agin

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

Hata penceresini kapat
» SON yazilim tusuna basin ya da

SON

. » ERR tusuna basin. TNC hata penceresini kapatir
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Hata mesajlann 4.7

Detayli hata mesajlar

TNC, hatanin olasi nedenlerini gésterir ve muhtemel hata giderme
yéntemlerini agiklar:
» Hata penceresini agin
o » Hata nedeni ve hata gidermeye iligkin bilgiler:
BiLGE irplec;i, hata mesaji Gzerine konumlandirin ve EK
BILGI yazilim tuguna basin. TNC, hata nedeni ve
hata gidermeye iliskin bilgiler igceren bir pencere

acar
> Bilgiyi terk etme: EK BILGI yazilim tusuna tekrar
basin
L R et = : SoN
iC BILGI yazilim tusuiC BILGI
iC BILGI yazilim tusu, sadece servis durumunda gegerli olan hata
mesajl hakkinda bilgi aktarir.
» Hata penceresini agin
™ » Hata mesaji hakkinda ayrintili bilgi: imleqi hata
BiLGi mesaji Uzerine konumlandirin ve IC BILGI yazilim
tusuna basin. TNC, hatayla ilgili dahili bilgi iceren
bir pencere agar
» Ayrintilari terk edin: iC BiLGI yazilim tusuna tekrar
basin
167

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



Programlama: Programlama yardimlari
4.7 Hata mesajlan

Hatay: sil

Hatayi, hata penceresinin disindan silme:

» Baslik satirda gosterilen hatayi veya notu silin: CE
tusuna basin

Bazi durumlarda baska fonksiyonlar igin
kullanildigindan dolayi CE tusunu hata silmek i¢in
kullanamazsiniz.

Hatay: sil
» Hata penceresini agin

» Tek tek hata silin: irpleci, hata mesaji Uzerine
konumlandirin ve SIL yazilim tusuna basin.

o » Biitiin hatalari silin: TUM SiL yazilim tusuna basin.

Bir hatanin nedeni ortadan kaldiriimadiysa, bu hata
silinemez. Bu durumda hata mesaji kalir.

Hata protokolu

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

» Hata penceresini agin.

eoTOROL » PROTOKOL DOSYALARI yazilim tusuna basin.
— » Hata protokolini agin: HATA PROTOKOL yazilim
PROTOKOL tusuna basin.
NOERE > Qerekiyorsa Onceki log dosyasini ayarlayin:
posvA ONCEKI DOSYA yazilim tuguna basin.
—— > Ggrekiyorsa glncel log dosyasini ayarlayin:
posYA GUNCEL DOSYA yazihm tuguna basin.

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

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

gecis yapin.

PROTOKOL
DOSYALRAR

TUSLART
PROTOKOL

ONCEKT
DOSYA

GUNCEL
DOSYA

>

PROTOKOL DOSYALARI yazilim tusuna basin

Tus protokoliinii agin: TUS PROTOKOLU yazilim
tusuna basin

Gerekiyorsa onceki tus dosyasini ayarlayin:
ONCEKI DOSYA yazilim tuguna basin

Gerekiyorsa glincel tus dosyasini ayarlayin:
GUNCEL DOSYA yazilim tusuna basin

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

Tus ve yazihim tuguna, protokoli gérmek icin genel bakig

Yazilim tusu/

tuslar

BASLANG .

Fonksiyon

Tus protokoli baslangicina gegis

SON

Tus protokoliiniin sonuna gegis

BUL

Metin ara

GUNCEL
DOSYA

Glncel tus protokolu

ONCEKI
DOSYA

Onceki tus protokolii

Satir ileri/geri

Ana menlye geri dén
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4.7 Hata mesajlan

Bilgi metinleri

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

Servis dosyalarini kaydetme

Gerekli durumda "TNC'nin glincel durumu”nu kaydedebilirsiniz
ve teknik servise degerlendirmesi icin sunabilirsiniz. Bu esnada
bir servis dosyalari grubu kaydedilir (makinenin glincel durumu
ve islem hakkinda bilgi veren hata ve tus protokolleri ile bagka

dosyalar).

Servis dosyalarini kaydet fonksiyonunu ayni dosya adiyla birgok
kez uyguladiginizda, 6nceki kayith servis dosyalari grubunun
Uzerine yazilir. Bu nedenle fonksiyonu tekrar uyguladiginizda farkli
bir dosya ad1 kullanin.

Servis dosyalarini kaydetme

» Hata penceresini agin.
R » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tuguna basin

DOSYALAR

SERVES » SERVIS DOSYALARINI KAYDET yazilim tusuna
S basin: TNC, bir acilir pencere acar, burada
servis dosyasi i¢in bir dosya adi veya komple yol
girebilirsiniz
» Servis dosyalarini kaydedin: OK yazilim tusuna
basin

0K

TNCguide yardim sistemini ¢agirin

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

sunarsa TNC, ek MAKINE URETICISI yazilim tusunu

<3 ekrana getirir; bu tusla s6z konusu ayri yardim
sistemini ¢cagirabilirsiniz. Burada yer alan hata mesaji
ile ilgili diger detayl bilgileri bulabilirsiniz.

? Makine Ureticiniz bir yardim sistemini de kullanima

HETDENHAIN » HEIDENHAIN hata mesajlari yardimini ¢gagirin

TNCguUide

HAKENE » Eger kullanima sunulmussa, makineye 6zel hata
URETICIST . -
e mesaijlari yardimini gagirin
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Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi 4.8

4.8 Baglama duyarli TNCguide yardim
sistemi

Uygulama

HEIDENHAIN web sitesinden indirmelisiniz.

Diger bilgiler: Guncel yardim dosyalarini indirme,
sayfa 176

E> TNCguide'l kullanmadan 6énce, yardim dosyalarini

Baglam duyarl yardim sistemi TNCguide, HTML formatindaki
kullanici dokiimantasyonunu igerir. TNCguide'in ¢agriimasi

HELP tusuyla yapilir, burada TNC kismen duruma bagh ek bilgiyi
dogrudan gosterir (kontekst duyarli gagirma). Bir NC timcesinde
dizenleme yapsaniz ve HELP tusuna bassaniz da normal durumda
tam olarak dokiimantasyonda ilgili fonksiyonun agiklandidi yere
ulasirsiniz.

TNC prensip olarak, TNCguide't TNC'de
ayarladidiniz diyalog dilinde baslatmayi dener. Bu

diyalog dilinin dosyalgn TNC'de heniz kullanima
sunulmamissa, TNC Ingilizce versiyonu agar.

Asagidaki kullanici dokiimantasyonu TNCguide'da kullanima
uygundur:

® Acik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi
(BHBKIartext.chm)

= DIN/ISO Kullanici El Kitabi (BHBIso.chm)
® DOngu Programlamasi Kullanici El Kitabi (BHBtchprobe.chm)
E TUm NC hata mesajlarinin listesi (errors.chm)

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

Secime bagli olarak makine ureticisi, TNCguide'da

makineye 6zel belgeler sunabilir. Bu dokiimanlar ayri
B birkitap olarak main.chm dosyasinda ekrana gelir.
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4.8 Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

TNCgquide ile yapilacak ¢aligmalar
TNCguide'l gagirin

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

» Ekranin sag altinda ekrana gelen yardim sembolinu
tikladiysaniz yazilim tusuna fareyle tiklayin

» Dosya ydnetimi Gizerinden bir yardim dosyasini (CHM dosyasi)
acin. TNC, bu dosya TNC'nin dahili belleginde kayith olmasa da
herhangi bir CHM dosyasini acabilir

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

ekrana getirir. TNCguide'l baslatmak icin tim hata
mesaijlarini onaylamaniz gerekir.

(1]

i 88 i

TNC, programlama yerine yardim sistemi ¢agrisi
yaptiginda, sistem dahilinde tanimlanmig standart
islemciyi baslatir.

Birgok yazilim tusu kontekst duyarli bir gagirma iglemini kullanima

sunar, bu islemle ilgili yazilim tusu icin fonksiyon tanimini

yapabilirsiniz. Bu fonksiyon sadece fare kullanimi Gizerinden

kullanima sunulmustur. Asagidaki igslemleri yapin:

> Istediginiz yazilim tusunun goésterildigi yazilim tusu cubugunu
secin

» TNC'nin dogrudan sagda yazilim tusu ¢ubugu Uzerinden
gOsterdigi yardim sembollne fareyle tiklayin: Fare imleci soru
isaretine donustr

» Soru igareti ile fonksiyonunu agiklamak istediginiz yazilim
tusunu tiklayin: TNC, TNCguide'l agar. Segilen yazilim tusu icin
bir atlama yeri yoksa TNC, main.chm kitap dosyasini agar. Tam
metin arama veya navigasyon Uzerinden istenilen agiklamayi
manuel olarak arayabilirsiniz

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

» Istenen NC tiimcesini secin
» Istenen kelimeyi igaretleyin

» HELP tusuna basin: TNC, yardim sistemini baslatir ve etkin
fonksiyona iliskin agiklamayi gosterir. Bu husus ek fonksiyonlar
veya makine Ureticinizin donguleri igin gegerli degildir
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Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

TNCguide'da yonlendirme

TNCguide'da yonlendirmeyi fare ile kolay sekilde yapabilirsiniz.
Sol sayfada igerik dizini gosterilir. Sag tarafa gdsteren tiggene

tiklayarak altinda yer alan boélimleri gérintileyebilirsiniz veya ilgili

girise dogrudan tiklayarak ilgili sayfayi gosterebilirsiniz. Kullanim,
Windows Explorer kullanimi ile aynidir.

Linklendirilmis yazi alanlari (capraz yonlendirme) mavi ve alti
cizilidir. Bir linke tiklama ilgili sayfayi agar.

TNCguide'l tuslar ve yazilim tuslari ile kullanabilirsiniz. Asagidaki
tablo ilgili tus fonksiyonlarina genel bir bakis igerir.

Yazilim tusu

..

Fonksiyon

Sol igindekiler dizini etkin: Ustiinde veya
altindaki kaydi segin

Sag metin penceresi etkin: Metin veya
grafikler tam olarak gosterilmiyorsa sayfayi
asagi veya yukari dogru kaydirin

o

Soldaki igerik dizini etkindir: igerik dizinini
acgin.

Sagdaki metin penceresi aktif: Fonksiyon
yok

B

Soldaki icerik dizini aktif: icerik dizinini
kapatma

Sagdaki metin penceresi aktif: Fonksiyon
yok

ENT

Soldaki igerik dizini aktif: imleg tusu ile
secilen sayfayi goruntileme

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

Soldaki igerik dizini etkindir: Segenek;
icerik dizini gostergesi, konu bashgi dizini
gOstergesi ve tam metin arama fonksiyonu
ile sag ekrana gegis arasinda gegisi saglar
Sagdaki metin penceresi aktif: Soldaki
pencereye geri gitme

D B

Sol igindekiler dizini etkin: Ustiinde veya
altindaki kaydi segin

Sagdaki metin penceresi aktif: Sonraki linke
gecis

GERi

En son gosterilen sayfayi segin

ILERL

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

YAN

Bir sayfa geri gidin

YAN

Bir sayfa ileri gidin
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4.8 Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

Yazillm tusu  Fonksiyon

bizin icerik dizinini gésterin/gizleyin
=
Tam ekran gosterimi ve azaltiimig gésterim

arasinda gegis yapin. Azaltilmig gdsterimde
TNC araylzinin bir bélimani gorursiniz

oEszSN Odaklanma dahili sekilde TNC kullanimina
gegis yapar, boylece siz agilmig olan

TNCguide'da kumandayi kullanabilirsiniz.
Tam ekran gosterimi etkinse TNC, odak
degisiminden 6nce otomatik olarak pencere
bUyuklugunu azaltir

TNCguide sonlandir
SON

Konu baghgi dizini

En 6nemli konu basliklari, konu bashgi dizininde (Index sekmesi)
listelenir ve fare tiklamasi veya ok tuslarinin segilmesi ile dogrudan
segilebilir.
Soldaki sayfa aktiftir.
» indeks sekmesini segin

» Anahtar kelime giris alanini etkinlestirin

» Aranan kelimeyi girin, TNC girilen metne bagli

konu basligi dizinini senkronize eder, béylece konu
bashgini listede daha hizli bulabilirsiniz veya

» Istenen konu basligini ok tusuyla acik renkte
vurgulayin

» ENT tusu ile secilen konu baghid ile ilgili bilgileri
gOsterin
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Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi 4.8

Tam metin arama

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

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

» Aranan kelimeyi girin, ENT tusuyla onaylayin: TNC,
bu kelimeyi iceren alanlarin timanda listeler

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

» ENT tusuyla segili bulunan alani gosterin

Tam metin aramasini daima sadece tek bir kelime ile
E> yapabilirsiniz.
Sadece bashga gore ara fonksiyonunu
etkinlestirirseniz (fare tusu veya segme yoluyla
isaretleyip, bosluk tusuyla onaylayarak), TNC komple
metni aramaz, aksine sadece tim basliklari arar.
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4.8 Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

Guncel yardim dosyalarini indirme

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

vV v v Vv v VvYVvy

v

176

Dokumantasyon ve bilgiler

Kullanici dokiimantasyonu

TNCguide

istediginiz dili segin

TNC kumandalari

Seri, 6rn. TNC 600

istenen NC yazilim numarasi, 6rn.TNC 640 (34059x-06)
Cevrimi¢i yardim (TNCguide) tablosundan istediginiz dil
surimand segin

ZIP dosyasini indirin ve agin

Cikarilmig CHM dosyalarini TNC'deki TNC:\tncguide\de dizinine
veya ilgili dil alt dizinine tasiyin

CHM dosyalarini TNCremo ile TNC'ye tasirsaniz

E> Ekstralarmeni 6gesine >Konfigiirasyon >Mod
>ikili formatta tasima.CHM uzantisini kaydetmeniz
gerekir.
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Almanca

Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

TNC dizini
TNC:\tncguide\de

ingilizce

TNC:\tncguide\en

Cekge

TNC:\tncguide\cs

Fransizca

TNC:\tncguide\fr

italyanca

TNC:\tncguide\it

ispanyolca

TNC:\tncguide\es

Portekizce

TNC:\tncguide\pt

isvegce

TNC:\tncguide\sv

Danca

TNC:\tncguide\da

Fince

TNC:\tncguide\fi

Felemenkce

TNC:\tncguide\nl

Lehge

TNC:\tncguide\pl

Macarca

TNC:\tncguide\hu

Rusca

TNC:\tncguide\ru

Cince (simplified)

TNC:\tncguide\zh

Cince (geleneksel)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovence

TNC:\tncguide\sl

Norvecgce

TNC:\tncguide\no

Slovakca

TNC:\tncguide\sk

Korece

TNC:\tncguide\kr

Tarkce

TNC:\tncguide\tr

Romence
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Programlama: Alet
5.1 Alet bazl girigler

5.1 Alet bazl girigler

Besleme F

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

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

Diger bilgiler: NC timcelerinin hat fonksiyon tuslariyla
olusturulmasi, sayfa 220

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

Hizli hareket

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

(6rn. F30000), programlayabilirsiniz. Bu hizli hareket
FMAX 6gesinin tersine sadece timceye gore degil,
aksine siz yeni bir besleme programlayana kadar
etkiler.

E> Makinenin hizli hareket etmesi icin ilgili sayi degerini

Etki siiresi

Bir sayI degeriyle programlanan besleme, timcenin yeni bir
beslemede programlanmasina kadar gecerlidir. F MAX sadece
programlandigi timce igin gecgerlidir. F MAX igeren timceden sonra
say| degeriyle en son programlanan besleme gegerlidir.

Program akisi sirasindaki degisiklik

Program akigi sirasinda beslemeyi, besleme icin F
potansiyometresiyle degistirin.

Besleme potansiyometresi programlanmis beslemeyi azaltir,
kumanda tarafindan hesaplanmis beslemeyi degil.
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Alet bazh girisler

S mil devri

S mil devrinin dakikadaki devir sayisini (dev/dak) bir TOOL CALL
timcesinde girin (Alet cagirma). Alternatif olarak, Vc kesit hizini,
dakika basina metre olarak (m/dak) olarak tanimlayabilirsiniz.
Programlanan degisiklik
Calisma programinda mil devrini bir TOOL CALL tiimcesi ile
degistirebilirsiniz, bunun ig¢in yeni mil devrini girin:
To0L » Alet cagirmayi programlama: CYCL CALL tusuna
basin
» Alet numarasi? diyalogunu NO ENT tusu ile gegin
> Mil ekseni paralel X/Y/Z ? diyalounu NO ENT tus
ile gecin
» Mil devri S= ? diyalogunda yeni mil devrini girin,
END tusu ile onaylayin veya VC yazilim tusu ile
kesim hizi girisine gegis yapin.

Program akisi sirasindaki degisiklik

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

5.2 Alet verileri

Alet dlizeltme i¢in onkosul

Normal olarak hat hareketleri koordinatlarini, malzeme ¢iziminde

6lcildiga gibi programlayin. TNC'nin alet orta noktasini
hesaplamasi, yani bir alet dizeltmesi uygulayabilmesi icin

belirlenen her aletin uzunluk ve yarigapini girmeniz gerekir.

Alet verilerini ya TOOL DEF fonksiyonuyla dogudan programda
ya da ayri alet tablolarinda girebilirsiniz. Alet verilerini tablolarda

girerseniz diger alete 6zel bilgiler kullanima sunulur. Calisma z \/ -
programi ¢aligiyorsa TNC, girilen tim bilgileri dikkate alir.

Alet numarasi, alet adi

xV

Her alet 0 ila 32767 arasindaki bir numarayla tanimlanir. Alet
tablolari ile galigiyorsaniz ek olarak alet adini girebilirsiniz. Alet

adlari maksimum 32 karakterden olusabilir.

izin verilen karakterler: #$ % & ,-.012345678
9@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUYV

WXYZ_

Yasak karakterler: <Bogluk>!“‘()*+:;<=>7?[/]
Aabcdefghljklmnopqgrstuvwxyz{|}~

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

R=0 olarak tanimlayin.

L alet uzunlugu

L alet uzunlugunu, prensipte mutlak uzunluklar gibi, alet referans z A

noktasini baz alarak girmeniz gerekir. TNC, birgok fonksiyon I ) ] |

kullanir.

Alet yaricapi R
Alet yaricapi R'yi direkt girin.

182

icin birden ¢ok eksen calismasiyla birlikte aletin tim uzunlugunu
L3
L1
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Uzunluk ve yarigap igin delta degerleri
Delta degerleri, aletlerin uzunlugu ve yarigapl igin sapmalari
tanimlar.

Pozitif bir delta degeri bir lst 6lg igin (DL, DR, DR2>0) yer alir. Ust
Olglye calisma isleminde, Ust 6l¢t degerini girmek i¢in alet cagirma
programlamayi1 TOOL CALL ile girin.

Negatif bir delta degeri, bir alt 6lct (DL, DR, DR2<0) anlamina gelir.
Bir alt deger, aletin aginmasi igin alet tablosuna girilmistir.

Delta degerlerini sayisal deger seklinde girin, TOOL CALL
timcesinde degeri bir Q parametresi ile de aktarabilirsiniz.

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

Alet tablosundaki Delta degerleri malzeme kaldirma
simulasyonunun grafik gésterimini etkiler.

TOOL CALL timcesinden Delta degerleri, istege bagh
progToolCallDL (No. 124501) makine parametresine
bagh olarak pozisyon gostergesini etkiler.

Alet verilerini programa girin

Makine Ureticisi TOOL DEF fonksiyonunun fonksiyon
kapsamini belirler. Makine el kitabini dikkate alin!

-

Belirli bir alet icin numara, uzunluk ve yarigapi ¢alisma programinda
bir defa TOOL DEF timcesinde belirleyin:

» Alet tanimini segin: TOOL DEF tusuna basin

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

> Alet uzunlugu: Uzunluk i¢in dizeltme degeri
» Alet yaricapi: Yaricap icin diizeltme degeri

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

yazilim tusuna basin.

Ornek
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Alet verilerini tabloya girin

Bir alet tablosunda en fazla 32 767 alet tanimlayabilirsiniz ve
bunlarin alet verilerini kaydedebilirsiniz. Bu bélimdeki dizenleme
fonksiyonlarini da dikkate alin. Bir alete birden fazla dizeltme
verisi girebilmek igin (alet numarasini belirtin) bir satir ekleyin

ve alet numarasini bir nokta ve 1 ila 9 arasi bir sayi ile geligtirin
(6rn. T 5.2).

Alet tablosunu asagdidaki durumlarda kullanmaniz gerekir:

B Birden fazla uzunluk diizeltmesi iceren imlenmis aletleri
kullanmak isterseniz 6rn. kademeli matkap

B Makineniz otomatik alet degistiricisi ile donatiimissa

m 22 isleme donglslyle bosaltmak isterseniz
Diger bilgiler: Dongu Programlamasi Kullanici El Kitabi

B 251 ila 254 isleme dOnguleriyle galismak isterseniz
Diger bilgiler: Dongu Programlamasi Kullanici El Kitabi

Ek alet tablolari olusturdugunuzda ya da
yonettiginizde, dosya adi bir harfle baslamalidir.

Tablolarda ekran diizeni tusuyla liste gériinimuyle
form gorinimu arasinda sec¢im yapabilirsiniz.

Alet tablosunu agtiginizda alet tablosunun
gOrinimind de degistirebilirsiniz.
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Alet tablosu: Standart alet verileri

Alet verileri 5.2

Gir. Girigler Diyalog
T Aletin programda ¢agrildigi numara (6rn. 5, belirlenen: -
5.2)
iSimM Aletin programda c¢agrildigi adi (maksimum 32 karakter, Alet ismi?
sadece buyik harf, bosluksuz)
L L alet uzunlugu icin dizeltme degeri Alet uzunlugu?
R R alet yarigapi igin diizeltme degeri Alet yancap1?
R2 Kdse yaricap frezeleme icin R2 alet yarigcapi (sadece ¢ Alet yancap1 2?
boyutlu yarigap dizeltme veya yarigcap freze ile calismada
grafik gdsterim)
DL L alet uzunlugu delta degeri Alet uzunlugu olciisii?
DR R alet yarigapi delta degeri Alet yancap olciisii?
DR2 R2 alet yarigapi delta degeri Alet yaricapi 2 olgiisii?
TL Alet kilidini ayarlayin Alet kilitli mi?
(TL: Tool Locked = ing. alet kilitli igin) Evet = ENT / Hayir = NO ENT
RT Yardimci alet numarasi (varsa) yedek alet olarak (RT: Benzer alet?
Replacement Tool = ing. yedek alet)
Bos alan veya 0 girisi, yardimci aletin tanimlanmadigi
anlamina gelir
TIME1 Aletin, dakika olarak maksimum bekleme suresi. Bu Maksimum bekleme siiresi?
fonksiyon makineye baglidir ve makine el kitabinda
tanimlanmigtir
TIME2 TOOL CALL islemi sirasinda (dakika olarak) aletin TOOL CALL maks. bekleme
maksimum bekleme stresi: Gegerli bekleme siiresi bu siiresi?
degere ulasirsa veya asarsa TNC sonraki TOOL CALL
yardimci aleti belirler
CUR_TIME Aletin dakika olarak guncel bekleme suresi: TNC glincel Giincel bekleme siiresi?
bekleme siiresini (CUR_TIME: CURrent TIME igin = ing.
glincel devam eden saat) kendiliginden yukari sayar.
Kullanilmig aletler i¢in bir talimat girebilirsiniz
TiP Alet tipi: Alani diizenlemek igin ENT tusuna basin; Alet tipi?
GOTO tusu, bir alet tipi segebileceginiz bir pencere
acar. Alet tipini, sadece segili tipin tabloda gérinmesini
saglamak igin gosterge filtresi ayarlarini diizenlemek
Uzere girebilirsiniz
DOC Alet yorumu (maks. 32 karakter) Alet yorumu?
PLC Bu aletle ilgili, PLC'ye aktariimasi gereken bilgi PLC Durumu?
LCUTS Dongl 22 igin alet kesim uzunlugu Alet ekseninde kesme
uzunlugu?
ANGLE Doéngu 22 ve 208 icin sarkag¢ seklinde delik agma Maksimum dalma a¢is1?
hareketindeyken aletin maksimum delik agma agisi
NMAX Bu alet igin mil devri siniri. Programlanan deger, ayni Maksimum devir sayis1 [1/dak]

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

Giris arahgi: 0 ila +999 999, fonksiyon etkin degil: - girin
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Gir.
LIFTOFF

Girigler

Konturdaki serbest kesim isaretlerini engellemek igin
TNC'nin aleti bir NC durdurmada pozitif alet ekseni
yoninde serbest hareket ettirip ettirmeyeceginin
belirlenmesi. Y tanimlanmissa ve M148 etkinse TNC, aleti
konturdan kaldirir.

Diger bilgiler: Aleti NC Durdur sirasinda otomatik olarak
konturdan kaldirma: M148, sayfa 397

Diyalog

Kaldirma izinli?
Evet=ENT/Hayir=NOENT

TP_NO

Tarama sistemi tablosundaki tarama sistemi numarasina
yénlendirme

Tarama sisteminin numarasi

T ACISI

Aletin ug agisi. Cap girisi ile merkez derinligini
hesaplayabilmek i¢in ddnglde merkezleme (dongu 240)
kullanilir

Uc agist

PITCH

Aletin hatvesi. Disli delme dénguleri (déngt 206, déngu
207 ve dongu 209) tarafindan kullanilir. Pozitif 6n isaret,
sag disliye esittir

Alet hatvesi?

AFC

Adaptif besleme ayarlama fonksiyonu AFC icin AFC.TAB
tablosundaki iSIM siitununda belirlediginiz kural ayari.
Avyar stratejileri, SECIM yazilim tusuyla gdsterilebilir veya
OK yazilim tusuyla kabul edilebilir (alet yonetiminde GOTO
tusuyla gdsterilir ve SEC yazilim tusu yardimiyla kabul
edilir).

Giris araligi: Maks. 10 karakter

Kontrol stratejisi

AFC-LOAD

Adaptif besleme ayari AFC icin alete bagli ayar referans
performansi. AFC-LOAD sutunu yardimiyla alete bagli bir
ayar referans performansi 6ngorurseniz kumanda artik
bir 6grenme kesimi uygulamaz. Kumanda bu 6ngortlen
degeri hemen ayar igin kullanir. Alete bagli ayar referans
performansi degerini daha dnce bir kerelik 6grenme
kesimiyle belirlersiniz. %2'den daha kugik degerlerde
adaptif besleme ayari mimkin degildir.

AFC icin referans performans
[%]

LAST_USE

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

Son alet aramasi tarihi/saati

PTYP

Yer tablosundaki degerlendirme icin alet tipi

Fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan tanimlanir. Makine
dokiimantasyonuna dikkat edin

Yer tablosu icin alet tipi?

ACC

ilgili alet icin etkin gurilti énlemeyi etkinlestirin veya
devre disi birakin (sayfa 427).
Girig alani: N (etkin degil) ve Y (etkin)

ACC aktif?
Evet=ENT/Hayir=NOENT

KINEMATIC

186

Alet tasiyici kinematigi, SECIM yazilim tusuyla gésterilir
ve OK yazilim tusuyla dosya adi ve yol kabul edilir (alet
yonetiminde GOTO tusuyla gosterilir ve SEC yazilim tusu
yardimiyla kabul edilir).

Diger bilgiler: Parametrelenmis alet tasiyicilarinin
atanmasi, sayfa 413
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Alet tablosu: Otomatik alet 6lgiimii igin alet verileri

=

Otomatik alet 6l¢gim igin dongulerin tanimi.
Diger bilgiler: Dongu Programlamasi Kullanici El

Alet verileri 5.2

Kitabi

Gir. Girigler Diyalog

CuUT Alet kesimi sayisi (maks. 99 kesim) Kesim sayis1?

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

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

R2TOL Asinma teshisinde, R2 alet yarigapi i¢gin izin verilen Asinma toleransi: Yaricap 2?
sapma. Girilen deger asiimissa TNC, aleti bloke eder (L
durumu). Girig aralg: 0 ila 0,9999 mm

DIRECT Doénen aletli 6lcim icin alet kesim yonu Kesme yonii?

M4=ENT/M3=NOENT

R-OFFS Uzunluk 6lgim: Aletin, dongu ortasi ve alet ortasi Alet kaydirma: Yaricap?
arasinda kaymasi. On ayar: Deger giriimemis (kaydirma =
alet yaricapi)

L-OFFS Yarigap 6lgimi: Aletin, dongu Ust kenari ve alet alt kenart  Alet kaydirma: Uzunluk?
arasinda, offsetToolAxis'a ek olarak kaymasi. On ayar: 0

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

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

Girilen deger asilmissa TNC, aleti bloke eder (L durumu).
Girig araligi: 0 ila 0,9999 mm
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Alet tablolarini diizenleme

Program akisi igin gecerli olan alet tablosu TOOL.T dosya adina Brisr repioey atzeniens &> e v
sahiptir ve TNC:\table dizinine kaydedilmelidir.

Arsivlenen veya program testi i¢in belilenmesi gereken alet
tablolarina, uzantisi .T olan, istediginiz bir dosya adi girin. TNC,
Program testi ve Programlama isletim tiirleri icin standart olarak o
TOOL.T alet tablosunu da kullanir. Diizenleme igin Program Testi
isletim tirtinde ALET TABLOSU yazilim tusuna basin.

TOOL.T alet tablosunu agin:
> Istediginiz makine igletim tir(ini segin

ALET
TABLOSU

70

DUZENLE
KPL ACK

=

» Alet tablosunu secin: ALET TABLOSU yazilim

tusuna basin

» DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin

kibi)Alet tab. dizenleme

t
3 L R e oL on
FuG

Alet tablosunu dizenlerseniz segili alet kilitli olur. Bu
aletin, islenmis bir NC programinda gerekli olmasi

halinde TNC su mesaji gosterir: A

let tablosu kilitli.

Sadece belirli alet tiplerini goster (filtre ayari)
» TABLO FILTRESI yaziim tusuna basin

» Istenen alet tipini yazilim tusu ile segin: TNC, sadece segilmig
tipin aletlerini gosterir

> Filtreyi tekrar kaldirin: TUM GOST. yazilim tusuna basin

-

188

Makine Ureticisi, filtre fonksiyonun

un fonksiyon

kapsamini makinenize uyarlar. Makine el kitabini

dikkate alin!
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Alet tablosu siitunlarini goésterin veya siniflandirin

Alet tablosunun gdsterilmesini ihtiyaclariniza gére

dlizenleyebilirsiniz. Gésterilmemesi gereken sutunlari kolayca

gizleyebilirsiniz:

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

» Istenen siitun ismini ok tusuyla segin

» Bu siitunu tablodan gikarmak igin SUTUN GIZLE yazilim tusuna
basin

Tablo sUtunlarinin gdsterildigi siray1 da degistirebilirsiniz:

» One dogru kaydir diyalog alani vasitasiyla: tablo siitunlarinin
gosterildigi sirayi degistirebilirsiniz. Gosterilen siitunlarda
isaretlenmis kayit, bu situnun 6nline kaydirilir

Formda bagh bir fare veya TNC klavyesiyle ydnlendirme

yapabilirsiniz. TNC klavyesiyle yonlendirme:

» Girig alanlarina atlamak igin navigasyon tuslarina
basin. Bir giris alani dahilinde ok tuslariyla
yénlendirme yapabilirsiniz. Acilabilir mendleri
GOTO tusuyla acgabilirsiniz

Siitun sayisini sabitle fonksiyonuyla sol ekran

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

istediginiz farkh bir alet tablosunu agin
» Programlama igletim tlriini segin
» Dosya yonetimini agin
» Bir dosya secin veya yeni bir dosya adi girin. ENT
tusu veya SEC yazilim tusuyla onaylayinSEC

Bir alet tablosunu degistirmek i¢in acgtiysaniz imleci tabloda ok
tuslariyla veya yazilim tuslariyla istenen pozisyona hareket ettirin.
istediginiz pozisyonda kaydedilen deg@erlerin lizerine yazabilir veya
yeni de@erler girebilirsiniz. Ek fonksiyonlari agagidaki tablodan alin.

Yazilim tusu  Alet tablolan i¢in diizenleme fonksiyonlari

BASLANG. Tablo basini segin
Son Tablo sonunu segin
van Onceki tablo sayfasini secin
van Sonraki tablo sayfasini segin

Metin ya da sayi bul

BUL

DoGRUYU Satir baslangicina gegis
—
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Yazilim tusu  Alet tablolan i¢in diizenleme fonksiyonlari

sATIR Satir sonuna gegis
SONU
=
GoNCEL Acik renkli arka alani kopyalayin
DEGER
KOP:RLR
KoPvaLANH Kopyalanan alani ekleyin
DEGER
UV;;LR
N SATIRL Girilebilen satir sayisini (aletler) tablo sonuna
SONDA .
EKLE ekleyin
o Girilebilen alet numarali satirlari ekleme
UYARLA
I Gegerli satir (alet) silin

Aletleri segilebilir bir sGtunun igerigine gore
siralayin

AYIRMA

Batdn delicileri alet tablosunda goster

MATKAP

Batun frezeleri alet tablosunda goster

FREZE

DisLi- Batun digli delicileri / digli frezeleri alet
MATKAP /- .

FREZE tablosunda goster

e Batdn tuslari alet tablosunda goster

SiSTEM

Baska herhangi bir alet tablosundan ¢ikin

» Dosya yonetimini gagirin ve farkl tipte bir dosya segin, 6rn. bir
calisma programi

Déner aletler igin alet tablosu

Torna takimlari yonetiminde, freze ya da delme aletlerindeki gibi
diger geometrik tanimlamalar da dikkate alinir. Kesici yarigapi
dizeltmesini gerceklestirebilmek icin 6rn. bir kesici yaricapi tanimi
gereklidir. TNC burada torna takimlar igin 6zel bir alet ydnetimi
sunar.

Diger bilgiler: Alet verileri, sayfa 517
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Alet tablolarini ice aktar

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

-

iTNC 530 cihazinin alet tablosunu okuyup bir TNC 640 cihazina
aktarirsaniz alet tablosunu kullanabilmek i¢in formati ve icerigi
uyarlamaniz gerekir. Alet tablosu uyarlamasini TNC 640
binyesinde TABLO IMPORT ET fonksiyonuyla rahat bir sekilde
uygulayabilirsiniz. TNC, okunan alet tablosunun igerigini TNC 640
cihazi icin gegerli bir formata dénustiurur ve degisiklikleri secilen
dosyaya kaydeder.

Asagida tarif edilen yonteme dikkat edin:

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

» Isletim tiiri Programlama dgesini
secinProgramlama

» Dosya yonetimini secin: PGM MGT tusuna basin
» Imleci, aktarmak istediginiz alet tablosuna dogru
hareket ettirin
= » EK FONKS. yazilim tusunu seginEK FONKS.
@ » Yazihm tusu gubugunu agin
TABLO » TABLO IMPORT ET yazilim tusunu segin: TNC,
e segilen alet tablosunun (izerine yazilmasini isteyip

istemediginizi sorar

» Dosyanin iizerine yazilmasin: IPTAL yazilim tusuna basin veya
» Dosyanin lizerine yazma: OK yazilim tusuna basin
» Donusturtlen tabloyu agin ve igerigi kontrol edin

Alet tablosunun ad slitununda su karakterler

E> gegerlidir: #$% & ,-.0123456789@ABCD
EFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_
TNC, aktarma iglemi esnasinda alet adinda yer alan
bir virgulG bir noktaya dénusturir.
TNC, TABLO AKTAR fonksiyonunu uygularken
secilen alet tablosunun UGzerine yazar. Veri kaybini
Onlemek igin orijinal alet tablonuzu aktarmadan 6nce
yedekleyin!

Alet tablolarini TNC dosyasi yonetimi Gzerinden nasil
kopyalayabilecegdiniz, Dosya ydnetimi blimunde
aciklanmistir.

Diger bilgiler: Tabloyu kopyala, sayfa 132

iTNC 530 alet tablolarinin aktariimasi sirasinda,
mevcut batln alet tipleri uygun alet tipiyle aktarilir.
Mevcut olmayan alet tipleri, tanimlanmamas tip
olarak ice aktarilir. ice aktarma sonrasinda alet
tablosunu kontrol edin.
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5.2 Alet verileri

Alet degistirici igin yer tablosu

@vax tablosu dizenleme e BJProgram Testi BEH
' Progran akasa tlnce takibi»Yor tablosu dazenlowe

Makine Ureticisi, yer tablosunun fonksiyon
cergevesini makinenize uyarlar. Makine el kitabini
3B dikkate alin!

Otomatik alet degisimi icin bir yer tablosuna ihtiyaciniz vardir.

Yer tablosunda alet degistiricinizin atanmasini ydnetirsiniz. Yer
tablosu TNC:\TABLE dizinindedir. Makine Ureticisi, yer tablosunun
adini, yolunu ve igerigini uyarlayabilir. Gerektiginde TABLO
FILTRESI menUstndeki yazilim tuslari Gzerinden gesitli gérintdmleri
secebilirsiniz.

Win 1, liaks. 95999

Yer tablosunun bir program akisi igletim tiiriinde diizenlenmesi

ALET » Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazilim
T?QEEOSE'Z tusuna basin

" » Yer tablosunu segin: YER TABLOSU yazilim tusuna
TABLOSU basin
ooEneE » DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin,
kpL]  AcK makinenizde gerekli veya mimkuin olmayabilir:

Makine el kitabini dikkate alin
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Alet verileri 5.2

Programlama igletim tiiriinde yer tablosunun seg¢ilmesi
» Dosya yodnetimini agin
» Dosya tipi se¢imini gdsterin: HEPSINI GOSTER
yazilim tuguna basin
» Bir dosya segin veya yeni bir dosya ismi girin. ENT
tusu veya SEC yazilim tusu ile onaylayin

Kisalt. Girigler Diyalog
P Alet tablasindaki aletin yer numarasi -
T Alet numarasi Alet numarasi?
RSV Yuzey tablasi igin yer rezervasyonu Yer rezerv.:
Evet=ENT/Hayir =
NOENT
ST Alet 6zel alettir (ST: fiir Special Tool = ing. Ozel alet); eger 6zel  Ozel alet?
aletiniz yerleri, kendi yeri dniinde ve arkasinda bloke ederse, L
sutunundaki ilgili yeri kilitleyin (Durum L)
F Aleti daima tablada ayni yerde degistirin (F: fiir Fixed = ing. Sabit yer? Evet =
sabitlenmig) ENT / Hayir = NO
ENT
L Yeri kilitleyin (L: Locked = ing. kilitli) Yer degistirildi Evet
= ENT / Hayir = NO
ENT
DOC TOOL.T'deki aletle ilgili yorum gdstergesi -
PLC Bu alet yeriyle ilgili, PLC'ye aktariimasi gereken bilgi PLC Durumu?
P1...P5 Fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan tanimlanir. Makine Deger?
dokimantasyonuna dikkat edin
PTYP Alet tipi. Fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan tanimlanir. Yer tablosu icin alet

Makine dokiimantasyonuna dikkat edin

tipi?

LOCKED_ABOVE

Yuzey tablasi: Yeri yukaridan kilitleyin

Yeri yukaridan
kilitle?

LOCKED_BELOW

Yuzey tablasi: Yeri alttan kilitleyin

Yeri alttan kilitle?

LOCKED_LEFT

Ylzey tablasi: Yeri soldan kilitleyin

Yeri soldan kilitle?

LOCKED_RIGHT

Yizey tablasi: Yeri sagdan kilitleyin
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5.2 Alet verileri

Yazillm tusu  Yer tablolari i¢in diizenleme fonksiyonlari

BASLANG - Tablo basini segin
son Tablo sonunu segin
van Onceki tablo sayfasini segin
van Sonraki tablo sayfasini segin
VER- Yer tablosunu sifirla
TABLOSU
GERTI C.
StFTRLA Alet numarasi T stUtununu sifirla
SUTUN
UT
DOGRUYL Satirin baslangicina gecis
BASLAT
=
SATIR Satirin sonuna gegis
SONU
-
IO, Alet degisim similasyonu
T
DEGISIM
Aleti alet tablosundan segin: TNC, alet
SECIM . T .
tablosunun icerigini agar. Ok tuslariyla aleti
secin, OK yazilim tusuyla yer tablosuna aktarin
GONGEL Guncel alanda dizenle
ALAN
DUZENLE
Gorinimu sirala
AYIRMA

Makine Ureticisi, gesitli gdsterge filtrelerinin fonksiyon,
ozellik ve tanimlamasini belirler. Makine el kitabini
<3 dikkate alin!
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Alet verilerini gagirma

Bir alet cagirmayi1 TOOL CALL galisma programinda asagidaki
verilerle programlayin:

» Alet cagirmay! TOOL CALL tusuyla segin

» Alet numarasi: Aletin numarasini veya adini
girin. Aleti bir TOOL DEF timcesi veya bir
alet tablosunda belirlediniz. ALET ADI yazilim
tusuyla bir ad girebilir, QS yazilim tusuyla da
bir string parametresi girebilirsiniz. TNC, bir
alet adini otomatik olarak tirnak igine alir. Bir
string parametresine dnceden bir alet adi
vermek zorundasiniz. Adlari, TOOL.T etkin alet
tablosundaki kayda gore belirlenir. Bir aleti diger
dizeltme degerleri ile birlikte cagirmak icin alet
tablosunda tanimlanan dizini ondalik bir noktaya
gore girin. SECIM yazilim tusuyla bir pencereyi
ekrana getirebilirsiniz, bu pencere izerinden bir
TOOL.T alet tablosunda tanimli aleti, numarasini
veya adini girmeden segebilirsiniz

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

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

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

» Alet uzunlugu ol¢iisii DL: Alet uzunlugu igin delta

degeri

> Alet yanicapi dlciisii DR: Alet yarigapi igin delta
degeri

> Alet yaricap dlciisii DR2: Alet yarigapi 2 igin delta
degeri

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015

Alet verileri

5.2

195



Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Alet secimi gésterim penceresini agarsaniz, TNC,
alet yuvasinda mevcut olan bitin aletleri yesil renkte
isaretler.

Gdsterim penceresinde bir alet de arayabilirsiniz.
Burada GOTO veya ARA yazilim tusuna basin ve alet
numarasini veya adini girin. OK yazilim tusuyla aleti
diyaloga aktarabilirsiniz.

Ornek: Alet cagirma

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

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05
D 6nindeki L, R ve R2 Delta degerini gosterir.

Aletlerin 6n seg¢imi

TOOL DEF ile aletlerin 6n segimi, makineye bagl bir
fonksiyondur. Makine el kitabinizi dikkate alin!

N

Alet tablolarini belirliyorsaniz bu durumda bir TOOL DEF timcesi
ile sonraki alet icin bir 6n secim yapin. Bunun igin alet numarasi, Q
parametresi veya tirnak isareti icinde bir alet adi girin.
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Alet se¢imi
Otomatik alet degisimi

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

-

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

Bekleme siiresi agiminda otomatik alet degisimi: M101

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

-

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

Alet tablosunun TIME2 sutununa aletin bekleme suresini girin. Bu
sure asildigina ¢alisma bir yardimci alet ile devam ettirilecektir.
TNC CUR_TIME siitununa aletin glincel bekleme siresini kaydeder.
Guincel bekleme suresi TIME2 sGtununda bulunan degeri astidinda,
bekleme suresi dolduktan en geg bir dakika sonra, programin bir
sonraki olasi noktasinda yardimci alet takilir. Degisim, NC timcesi
tamamlandiktan sonra gergeklestirilir.

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

® islem dénguleri uygulandiginda

Bir yarigap diizeltmesi (RR/RL) etkinken

APPR hareket fonksiyonunun hemen ardindan

DEP geriye hareket fonksiyonunun hemen 6ncesinde
dogrudan CHF ve RND dncesinde veya sonrasinda
makrolar uygulandiginda

bir alet degisimi gerceklestirildiginde

dogrudan bir TOOL CALL veya TOOL DEF sonrasinda
SL dongdleri uygulandiginda
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5.2 Alet verileri

Dikkat alet ve malzeme igin tehlike!

TNC'nin aleti 6nce daima alet-eksen yoninde
malzemeden uzaklastirmasindan dolayi 6zel aletler
(6rn. tekerlek frezesi) ile galistiginizda M102 ile
otomatik alet degisimini devre digi birakin.

Bekleme suresinin kontrol edilmesi ya da otomatik alet degisiminin
hesaplanmasiyla, NC programindan bagimsiz olarak, isleme
suresi artabilir. BT (Block Tolerance) giris elemani ile bu durumu
etkileyebilirsiniz.

M101 fonksiyonunu girdiginizde TNC, diyalogu BT sorgusu ile
devam ettirir. Burada otomatik alet degisiminin gecikmesine yonelik
NC tiimcelerin (1 ila 100) adedini belirleyin. Bu sekilde elde edilen
alet degisimi gecikme zamani NC timcelerin igerigine baglidir (6rn.
besleme, yol mesafesi). BT 6gesini tanimlamamaniz durumunda,
TNC 1 degderini ya da makine Ureticisi tarafindan belirlenen bir
standart deg@er kullanir.

BT degerini ne kadar ylkseltirseniz M101 (izerinden
E> gerceklestirilen olasi bir calisma slresi uzatmasinin

etkisi de o kadar azalir. Otomatik alet deg@isiminin

daha sonra gerceklesecedi dikkate alinmahdir!

BT icin uygun ¢ikis dederini hesaplamak amaciyla BT
=10: NC timcesinin saniye cinsinden ortalama
isleme siiresi formulind kullanin. Dogru olmayan
sonucu yuvarlayin. Hesaplanan degder 100'den buyuk
olursa azami giris degerini 100 olarak kullanin.

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

M101 fonksiyonu, déner aletleri simgeler ve dénme
isletiminde mevcut degildir.

Yiizey normal vektorler ve
3D diizeltme igeren NC tiimceleri i¢in 6nkosullar

Yardimci aletin etkin yarigapi (R + DR) orijinal aletin yaricapindan
sapmamalidir. Delta degerlerini (DR) ya alet tablosuna ya da
TOOL CALL timcesine girin. Sapmalar durumunda TNC bir uyari
metni gosterir ve aleti degistirmez. M fonksiyonu M107 ile bu uyari
metnini kapatin M108 ile tekrar etkinlestirin.

Diger bilgiler: Ug boyutlu alet diizeltmesi (segenek #9),
sayfa 493
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Alet uygulama kontrolu

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

Alet uygulama kontroliintin fonksiyonu, torna
takimlari i¢cin mevcut degildir.

Alet uygulama kontrolinid uygulayabilmek icin alet uygulama
dosyalari olusturulmalidir.

Diger bilgiler: Alet kullanim dosyasi, sayfa 651

Kontrol edilecek NC programi Program testi isletim tiriinde
eksiksiz simile edilmeli veya Program akis1 tiimce takibi/Program
akisi tekil tiimce igletim tiiriinde eksiksiz islenmelidir.

Alet uygulama kontrolii uygulamasi

ALET KULLANIMI ve ALET KULLANIMI KONTROLU yazilim
tuslariyla bir programi baglatmadan dnce ¢alisma igletim tirinde
secilen programda kullanilan aletlerin mevcut olup olmadiklarini ve
yeterince kalan kullanim siresine sahip olup olmadiklarini kontrol
edebilirsiniz. TNC bu sirada alet tablosundaki kullanim siiresi

gercek degerlerini, alet kullanma dosyasindaki nominal degerlerle
karsilastirir.

TNC, ALET KULLANIMI KONTROLU yazilim tusuna basildiktan
sonra, kullanim kontrol sonucunu agilir pencerede goésterir. Agilir
pencereyi ENT tusuyla kapatin.

TNC, alet kullanim sirelerini ayri bir dosyada, pgmname.H.T.DEP
uzantisi ile kaydeder. Bu dosya, sadece dependentFiles

(No. 122101) makine parametresi MANUAL olarak ayarlanmissa
gorilebilir. Uretilen alet uygulama dosyasi agagidaki bilgileri igerir:
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Fag1 tince takibi

o @JTablo dizenleme TS

B — |

s 1

1 BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 Z-10 o

2 BLK FORM 0.2 X+120 Y+20 Z+0 i

3 TOOL CALL 2 Z 52000 F500

4 L Z+100 RO FMAX

5 L X-30 Y+0 RO FMAX

6 L z-5 RO FMAX M3 admF

7 APPR LOT X-10 Y+0 RS AL -

8 FPOL X+100 Y+0 Alet uygulana kentrold —

9 FC DR- R10 CLSD+ CCi ’7 B

10 FLT L _—

11 FCT DR- R15 CCX+100 o pe il —

12 FLT o

13 FCT DR- R10 CCPR+40 CCPA-110

14 FLT PDX+100 PDY+0 D15 e
0% X[Nm] LC - ]

0% Y[Nm] S1 08:22
+0.000
+0.000 +0.000;
-8.000
B 2500

&
&

‘HEE

Mod:_NOMEN
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Sutun Anlami

TOKEN B TOOL: Her TOOL CALL igin alet kullanim
suresi. Girdiler kronolojik sirada
listelenmistir

® TTOTAL: Aletin toplam kullanim siresi

®m STOTAL: Bir alt programin ¢agrilmasi.
Girdiler kronolojik sirada listelenmistir

® TIMETOTAL: NC programinin toplam
isleme suresi WTIME sltununda
kaydedilir. TNC, PATH siitununda
ilgili NC programinin yol adini verir.
TIME situnu, tim TIME kayitlarinin
toplamini (hizli hareket olmaksizin
besleme suresi) igerir. TNC geri kalan
tim sutunlan O olarak ayarlar

B TOOLFILE: PATH sitununda TNC,
program testini uygulamig oldugunuz
alet tablosunun yol adini belirtir.

Bu sekilde TNC, asil alet kullanimi
kontrolinde program testini TOOL.T ile
yapip yapmadigdinizi tespit edebilir

TNR Alet numarasi (-1: Henuz bir alet
degistiriimedi)

IDX Alet indeksi

NAME Alet tablosundan alet adi

TIME Saniye cinsinden alet kullanim sdresi (hizli

hareket olmaksizin besleme suresi)

WTIME Saniye cinsinden alet kullanim suresi
(alet degisiminden alet degisimine toplam
kullanim suresi)

RAD R alet yaricap1 + DR alet yaricap toplam
alet tablosundan alinir. Birim mm'dir

BLOK TOOL CALL tiimcesinin programlanmis
oldugu timce numarasi

PATH = TOKEN = TOOL: Etkin ana veya alt

programin yol adi
® TOKEN = STOTAL: Alt programin yol adi

T Alet diziniyle birlikte alet numarasi
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Alet verileri 5.2

Siitun Anlami

OVRMAX Bir isleme sirasinda meydana gelen
maksimum besleme asiri kumandasi.
Program testinde TNC buraya 100 (%)
degerini girer

OVRMIN Bir isleme sirasinda meydana gelen
minimum besleme asiri kumandasi.
Program testinde TNC buraya -1 degerini
girer

NAMEPROG ® 0: Alet numarasi programlandi
® 1: Alet adi programlandi

Palet dosyasindaki alet kullanim kontroltinde iki olanak sunulur:

= imleg, palet dosyasinda bir palet kaydi {izerinde duruyor: TNC,
komple palet icin bir alet uygulama kontroll uygular

® imleg, palet dosyasinda bir program kaydi iizerinde duruyor:
TNC, sadece segilen program igin bir alet uygulama kontroll
uygular
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5.3 Alet duzeltmesi

5.3 Alet duzeltmesi

Girisg
TNC, alet hattinin alet uzunlugu duzeltme degerini ve ¢alisma
dizlemindeki alet yarigapini dizeltir.

Calisma programi dogrudan TNC'de ayarlanmigsa alet yarigap
dizeltme sadece galisma duzleminde etkilidir.

TNC, bu sirada devir eksenleri dahil bes eksene kadar dikkate alir.

Alet uzunluk diizeltmesi

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

' Dikkat carpisma tehlikesi!

Eger pozitif bir degere sahip bir uzunluk diizeltmesini
[ TOOL CALL 0 ile kaldirirsaniz, aletin malzemeye olan
mesafesi azallr.

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

Uzunluk diizeltmede delta dederleri TOOL CALL tiimcesinde ve ayni
zamanda alet tablosunda dikkate alinir.

Duzeltme deg@eri= L + DL 1oL caLL + DL 1aB

L: L alet uzunluguyla TOOL DEF tiimcesinden veya alet
tablosu

DL tooL caLL: Ust 6lgli DLTOOL CALL timcesi uzunlugu igin
DL 1ag: DL dlgusu, alet tablosundan alinan uzunluk igin
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Alet duzeltmesi 5.3

Eksene paralel pozisyon timcelerinde

Bir alet hareketine ydnelik program timcesi sunlari icerir:

= RL veya RR (yaricap duzeltmesi igin)

® RO, higbir yarigap diizeltmenin uygulanmamasi gerekirse

Yarigap dizeltmesi, bir takim ¢agrildiginda ve ¢alisma
duzlemindebir dogru 6énermesiyle RLveya RR hareket ettirildiginde
surece etki eder.

E> TNC, yarigap diizeltmeyi kaldirir, eger:
= RO ile bir dogru timcesi programlarsaniz

= Konturdan DEP fonksiyonu ile ¢ikin
®  bir PGM CALL programlarsaniz
B PGM MGT ile yeni bir program secgerseniz

Uzunluk diizeltmede delta degerleri TOOL CALL énermesinde ve
ayni zamanda takim tablosunda dikkate alinir:

Duzeltme degeri = R + DR1ooL caLL + DR1ag ile

R: R alet uzunluguyla TOOL DEF timcesinden veya alet
tablosu

DR to0L TOOL CALL timcesinden alinan yarigap icin DR Ust

CALL: Olgusu

DR 1aB: DR élgisd, alet tablosundan alinan yarigap igin

Yarigap diizeltmesiz hat hareketleri: R0

Alet, calisma dizleminde orta noktasi ile programlanan hat veya
programlanan koordinatlarin Gzerine hareket eder.

Uygulama: Delme, 6n konumlama.
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5.3 Alet duzeltmesi

Yarigap diizeltmeli hat hareketleri:RR ve RL

RR:  Alet konturun sagina hareket eder
RL:  Alet konturun soluna hareket eder

Alet orta noktasi, programlanan kontur éniinde bu alet yarigapi
mesafesine sahiptir. "Sag" ve "sol" aletin durumunu, hareket
yoéninde, malzeme konturu boyunca tanimlar.

RR ve RL farkli yarigcap diizeltmesi olan iki program

E> timcesi arasinda g¢alisma dizleminde yarigap
dizeltmesi yapilmamis en az bir hareket serisi (yani
RO ile) olmalidir.

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

Yarigap diizeltmeli ilk timcede RR/RL ve RO ile
yarigap diizeltmesini kaldirma sirasinda TNC, aleti
daima programlanan baslangi¢ ve son noktasina
dik olarak konumlandirir. Aleti, ilk kontur noktasinin
onlne veya son kontur noktasinin arkasina
konumlandirin, béylece kontur hasar gérmez.

Yarigap diizeltmesi girisi

Yarigcap diizeltmeyi bir L timcesinde girin. Hedef noktasinin
koordinatlarini girin ve ENT tuguyla onaylayin.

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

» Alet hareketi programlanan konturun solunda: RL
e yazilim tuguna basin veya
» Alet hareketi programlanan konturun saginda: RR
EE yazilim tusuna basin veya
Nt » Yaricap dizeltmesi yapilmamis alet hareketi veya
yarigap dizeltmesini kaldirin: ENT tusuna basin
» Tumceyi sonlandirin: END tusuna basin
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Alet duizeltmesi 5.3

Yarigap diizeltmesi: Koseleri isleme

®m Dis koseler:
Bir yarigap diizeltmesi programladiysaniz TNC, aleti bir gegis
dairesindeki dis kdselere surer. Gerekliyse TNC, beslemeyi dis
koselerde azaltir, drn. buyuk yon degistirmelerde

® g koseler:
ic kdselerde TNC, alet orta noktasinin diizeltildigi hatlarin
kesisim noktasini hesaplar. Bu noktadan itibaren alet sonraki
kontur elemani boyunca hareket eder. Bdylece malzeme ig
koselerde hasar gérmez. Buradan ¢ikan sonug; alet yarigcapi
belirli bir kontur icin istenen blylklikte secilemeyecegidir

' Dikkat carpigma tehlikesi!
Baslangi¢ ve son noktalarini i¢ hat calismada bir
o kontur kdse noktasina koymayin, aksi halde kontur
hasar gorebilir.
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Programlama: Alet
5.4 Alet yonetimi (segenek no. 93)

54 Alet yonetimi (segenek no. 93)

Temel ilkeler

PExoanded tool management Brrogramiama
7 Progran akig tmco takibih Expandod tool managemont

Alet yonetimi tamamen veya kismen devre digi  Eem——

? birakilabilen makineye bagh bir fonksiyondur. Tam e

3B fonksiyon kapsamini makine ureticiniz belirler.
Makine el kitabini dikkate alin!

Alet yonetimi Gzerinden makine Ureticiniz alet kullanimina iligkin
cesitli fonksiyonlari kullanima sunabilir. Ornekler:

B Anlasilir ve siz istediginizde alet verilerinin formlarda
uyarlanabilen gosterimi

B Munferit alet verilerinin yeni tablo gériinimdinde istenilen
tanimlamasi

o=

-z
mt
4

= Alet tablosundan ve yer tablosundan verilerin karigik gosterimi
® Fare ile tiklamayla tim alet verilerinin hizli siralama imkani

Grafiksel yardimci maddelerinin, érn. alet veya yuva durumunun
renkli ayrimi

Kullanima sunulan tiim aletlerin programa 6zgu donatim listesi
Kullanima sunulan tiim aletlerin program 6zgu kullanim sirasi
Bir alete ait tim alet verilerinin kopyalanip yapistiriimasi

Mevcut alet tiplerine daha iyi bir genel bakis igin tablo
goriniminde veya ayrinti gériniminde alet tipinin grafiksel
gOsterimi

Alet tablosunda bir alet diizenlerseniz segili alet Kilitli
olur. Bu aletin, islenmis bir NC programinda gerekli
olmasi halinde TNC, su mesaiji gosterir: Alet tablosu
kilitli.
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Alet yonetimi (segenek no. 93)

Alet yonetimini gagirma

N

ALET
TABLOSU
o

[>]

ALET-

YOMNETIMI

Alet yonetiminin ¢cagrilmasi asagida anlatilan
sekilden farklilik gésterebilir. Makine el kitabini
dikkate alin!

Alet tablosunu secin: ALET TABLOSU yazilim
tusuna basin

Yazilim tusu gubuguna gegin

ALETYONETIMI yazilim tusunu secin: TNC, yeni
tablo goérinimuine geger

Alet yonetimi goériinimii

Yeni gérinimde TNC tum alet bilgilerini agagdidaki dort adet dizin
sekmesinde gosterir:

u Aletler: Alete 6zgl bilgiler

B Yerler: Yere 6zgu bilgiler

® Donanim listesi: Program akisi isletim tlrinde secgilen NC
programinin bitln aletlerinin listesi (sadece 6nceden bir alet
kullanim dosyasi olusturduysaniz)
Diger bilgiler: Alet uygulama kontroli, sayfa 199

® T kullanim sirasi: Program akisi isletim turiinde segilmis
programda degistiriimis tim aletlerin sira listesi (sadece
onceden bir alet kullanim dosyasi olusturduysaniz)
Diger bilgiler: Alet uygulama kontroll, sayfa 199
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Programlama: Alet
5.4 Alet yonetimi (segenek no. 93)

Alet yonetimini duzenleme

Alet yonetimi hem fare hem de tuslar ve yazilim tuslari ile
kullanilabilir:

Yazilim Alet yonetimi i¢in diizenleme fonksiyonlari =
tusu = )
BAsLANG. Tablo bagsini segin

ALET

Alternatif fonksiyon: ENT tusuna basin

Sekmenin degistiriimesi:

=
= Aletler, Yerler, Donamim listesi, T kullanim siras
Arama fonksiyonu: Arama fonksiyonunda, bir
BUL . . . . ']
listeden veya arama kelimesini girerek icinde
arama yapilacak olan sutunu ve ardindan da arama
kelimesini segebilirsiniz
_ Aletleri ice aktarma
ICE AKTRM
_ Aletleri disa aktarma
DISA RKTRR
TSARETLE isaretlenen aletlerin silinmesi
ALETLERI
SIL
N SATIRL Tablonun sonuna birden fazla satir ekle
SONDA
EKLE
GoRONGM Tablo gérinimunU guncellestirme
GUNCEL-
EEViN
PROG. ALT. Programlanan aletler sGtununun goérintilenmesi
Il!ﬁiﬂ!. . .
aizLe (Yer sekmesi etkinse)
SoTUN Ayarlarin tanimlanmasi:
== ® SUTUN SIRALA etkin: SGtun basinin tizerine fare
ile tikladi§inizda situn icerigi siralanir
® SUTUN TASI etkin: Situn, siiriikleme ve birakma
yoluyla kaydirilabilir
RESET Manuel olarak yapilan ayarlarin (situn kaydirma)
AYAR- . ..
Lar tekrar eski durumuna getirilmesi
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Alet yonetimi (segenek no.

Alet verilerini, ancak arka plani agik renkli olan

E> alet icin etkinlestirebileceginiz FORM veya ENT
yazilim tusunu kumanda ederek form gérinimden
dizenleyebilirsiniz.

Alet yonetimini fare olmadan kumanda
edebiliyorsaniz kontrol kutulariyla secilen
fonksiyonlar "-/+" tusuyla da etkinlestirebilir veya
devre disi birakabilirsiniz.

Alet yénetiminde GOTO tusuyla alet numarasi veya
yer numarasina gbre arama yapabilirsiniz.

Asagidaki fonksiyonlari fare kullanimi ile ek olarak

gerceklestirebilirsiniz:

® Siralama fonksiyonu: Tablo bagliginin sitununu tiklayarak TNC
verileri artan veya azalan sirada siralar (etkin olan ayara bagl
olarak)

®  S{tun kaydirma: Tablo bashginda bir situna tiklayarak ve
ardindan basili fare tusuyla kaydirarak situnu istediginiz
siralamaya alabilirsiniz. TNC, su an itibariyle alet ydnetiminden
ctkarken situn siralamasini kaydetmez (etkin olan ayara bagl
olarak)

B Form goriniminde ek bilgileri gosterme: TNC, ipucu metinlerini
DUZENLEME ACIK/KAPALI yazilim tusunu ACIK 6gesine
ayarladidiniz, fare imlecini etkin bir giris alanina hareket
ettirdiginiz ve bir saniye beklettiginiz zaman gosterir
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Programlama: Alet
5.4 Alet yonetimi (segenek no. 93)

Etkin form goériiniimiinde diizenleme
Etkin form gérinimiinde asagidaki fonksiyonlar mevcuttur:

Yazilim Diizenleme fonksiyonu form goriiniimii
tusu
ALet Onceki aletin alet verileri segilir
ALet Sonraki aletin alet verileri segilir
NDEKSY Onceki alet endeksi segilir (sadece tanimlama etkin
R= oldugunda etkindir)
NDEKSY Sonraki alet endeksi segilir (sadece tanimlama etkin
= oldugunda etkindir)
S Formun agilmasindan beri yaptiginiz degisiklikleri iptal
ZPTAL ET etme (geri alma fonksiyonu)
T Satir (alet endeksi) eklenir (yazilim tusu gubugu 2)
e Satir (alet endeksi) silinir (yazilim tusu gubugu 2)
enE aes Segilen aletin alet verilerini kopyalama (yazilim tusu
KOPYALA QUbUgU 2)
P Kopyalanan alet verilerini segilen alete ekleme (yazilim
EiLE tusu cubugu 2)

isaretlenen alet verilerini silme

Bu fonksiyon Uzerinden gerekli olmayan alet verilerini kolay bir
sekilde silebilirsiniz.

Silme sirasinda su sekilde hareket edin:

» Alet ydnetiminde, silmek istediginiz alet verilerini ok tuslariyla
veya fareyle isaretleyin

» ISARETLENEN ALETLERI SIL yazilim tusuna basin, TNC,
silinecek alet verilerini igeren bir agilir pencere agar

» BASLAT yazilim tusuyla silme islemini baglatin: TNC, agilir
pencerede silme isleminin durumunu gdsterir

» Silme iglemini tusla veya END yazilim tusuyla sonlandirin

B TNC, secilen tim aletlerdeki tim verileri siler.
Geri alma fonksiyonu olmadidi igin alet verilerine
gercekten ihtiyaciniz olmadigindan emin olun.

B Yer tablosunda halen kayitli olan aletlerin verilerini
silemezsiniz. Oncelikle aleti tabladan alin.

210
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Alet yonetimi (segenek no. 93)

Mevcut alet tipleri

Alet yonetimi, gesitli alet tiplerini bir simgeyle gosterir. Asagidaki
alet tipleri kullanima sunulur:

Alet tipi

Tanimlanmamis, ****

Freze kesicisi,MILL

Delici,DRILL

Disli delici, TAP

NC merkezi delici,CENT

Dondiirme aleti, TURN

Tarama sistemi, TCHP

Rayba,REAM

Havsa,CSINK

-Q'Enmﬁﬁﬁﬂn':dé’-

Pilotlu karsilikh delici, TSINK

-
B

Torna takimi, BOR

Geri indirici,BCKBOR

Dis frezesi,GF

Havsa sevli dis frezesi,GSF

Tek plakal dis frezesi,EP

Dondiirme plakali dis frezesi,WSP

& =

Delme disi frezesi,BGF

Sirkiiler dis frezesi,ZBGF

s | =9

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015

5.4

21



Programlama: Alet
5.4 Alet yonetimi (segenek no. 93)

Simge Alet tipi

EE Kumlama frezesi,MILL_R

H Perdahlama frezesi,MILL_F

EE Kumlama/perd. frezesi,MILL_RF

H Yiizey perdahlama frezesi,MILL_FD
H Yan perdahlama frezesi,MILL_FS
@ Yiizey frezesi,MILL_FACE
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Alet yonetimi (segenek no.

Alet verilerini ice aktarma ve diga aktarma

Alet verilerini ice aktarma

Bu fonksiyon Uzerinden, érn. 6n ayar cihazinda harici olarak
Olgtuguintz alet verilerini kolay bir sekilde ice aktarabilirsiniz.
Yuklenecek dosya CSV formatinda (comma separated value)
olmaldir. CSV dosya formati, basit yapilandiriimis dosyalarin
paylasimi icin bir metin dosyasi yapisini agiklar. Buna bagli olarak
ice aktarim dosyasinin su sekilde yapilandiriimis olmasi gerekir:

®  Satir 1: Birinci satirda, sonraki satirlarda tanimlanan verilerin
yerlesecedi sttun adlarinin tanimlanmasi gerekir. Sttun adlari
virgllle ayrilr.

® Diger satirlar: Diger tim satirlar, alet tablosuna yuklemek
istediginiz dosyalari igerir. Dosyalarin sirasinin 1. satirda
belirtilen sttun adlarinin sirasina uygun olmasi gerekir. Verilerin
virgulle ayrilmasi ve ondalik sayilarin ondalik hanesindeki
noktayla belirtiimesi gerekir.

ice aktarma sirasinda su sekilde hareket edin:

» TNC surucisilne yUklenecek alet tablosunu sabit diskteki TNC:
\system\tooltab dizinine kopyalayin

> Geligtirilmis alet yénetimini baglatin

> Alet yénetiminde ALET ICE AKTAR yazilim tusuna basin: TNC,
TNC:\system\tooltab dizinine kayitli olan CSV dosyalarini
iceren bir agilir pencere agar

» Ok tuslariyla veya fare yardimiyla ige aktarilacak dosyayi segin,
ENT tusuyla onaylayin: TNC, CSV dosya igerigine sahip bir acilir
pencere agar

> ige aktarim islemini BASLAT yazilim tusuna basarak baslatin.

= |ge aktarilacak CSV dosyasinin TNC:\system
\tooltab dizininde kayitl olmasi gerekir.

® Numarasi yer tablosunda kayitli bir alete alet
verilerini yiklemek istediginizde TNC, hata mesaji
verir. Bunun ardindan bu veri grubunu atlamak mi
yoksa yeni bir alet mi eklemek istediginize karar
verebilirsiniz. TNC, alet tablosunun ilk bos satirina
yeni bir alet ekler.

® [ge aktarilan CSV dosyasinin kumanda tarafindan
bilinmeyen ek tablo sttunlari igermesi durumunda,
ice aktarim sirasinda bilinmeyen situnlarla ilgili bir
mesaj belirir ve bu degerlerin kabul edilmeyecegi
bilgisi verilir.

B Sutun agiklamalarinin dogru sekilde girilmesine
dikkat edin.
Diger bilgiler: Alet verilerini tabloya girin,
sayfa 184

= [stediginiz kadar alet verisi ice aktarabilirsiniz, ilgili
veri grubu alet tablosunun tim satirlarini (veya
verilerini) icermek zorunda degildir.

®  S{tun adlarinin sirasi istenildigi sekilde olabilir,
veriler buna uygun sirada tanimlanmalidir.
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Programlama: Alet

5.4 Alet yonetimi (segenek no. 93)

Ornek yiiklenecek dosya:
T,L,R,DL,DR
4,125.995,7.995,0,0
9,25.06,12.01,0,0
28,196.981,35,0,0

Alet verilerini diga aktar

Sutun adlarina sahip 1. satir
Alet verilerine sahip 2. satir
Alet verilerine sahip 3. satir

Alet verilerine sahip 4. satir

Bu fonksiyon Uzerinden kolay bir sekilde alet verilerini disa
aktarabilirsiniz, bu sekilde bunlari 6rn. CAM sisteminizdeki alet
veri bankasindan agabilirsiniz. TNC, disa aktarilan dosyalari
CSV formatinda (comma separated value) kaydeder. CSV
dosya formati, basit yapilandiriimis dosyalarin paylasimi icin bir
metin dosyasi yapisini agiklar. Disa aktarim dosyasi su sekilde

yapilandiriimistir:

m Satir 1: TNC, birinci satirda ilgili tim alet verilerinin
tanimlanmasi i¢in sutun adlarini kaydeder. Sttun adlari virgille

ayrilir.

B Diger satirlar: Diger tim satirlarda disa aktardiginiz aletlerin
verileri bulunur. Dosyalarin sirasi, 1. satirda belirtilen sttun
adlarinin sirasina uygundur. Veriler virgulle ayrilir, ondalik
sayilar TNC tarafindan bir ondalik noktasi ile goruntilenir.

Disa aktarma sirasinda su sekilde hareket edin:
» Alet ydnetiminde, disa aktarmak istediginiz alet verilerini ok

tuslariyla veya fareyle isaretleyin

» ALET DISA AKTAR yazilim tusuna basin, TNC bir acilir pencere
acar: CSV dosyasinin adini girin ve ENT tusuyla onaylayin

» BASLAT yazilim tusuyla disa aktarma islemini baslatin: TNC, bir
acilir pencerede disa aktarma igleminin durumunu goésterir

» Disa aktarma islemini tusla veya END yazilim tusuyla

sonlandirin

TNC:\system\tooltab dizinine kaydeder.

E> TNC, disa aktarilan CSV dosyalarini prensip olarak

214
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Programlama: Konturlari programlama
6.1 Alet hareketleri

6.1 Alet hareketleri

Hat fonksiyonlari

Bir malzeme konturu, alisiimis sekilde dogrular ve yaylar gibi L
birden fazla kontur elemanini biraraya getirir. Hat fonksiyonlari ile
dogrular ve yaylar igin olan alet hareketlerini programlarsiniz

'_
A
(@)

Serbest kontur programlama FK

Egder NC tarafindan 6l¢iimis higbir ¢izim yoksa ve 6lgu girisleri vi
NC programi i¢in tamamlanmamigsa, malzeme konturunu serbest
kontur programlama ile programlayin. TNC, eksik girisleri hesaplar.

FK programlamayla dogrular ve yaylar icin alet hareketlerini
programlayin. 60 o

cC

Av

Ek fonksiyonlar M
TNC ek fonksiyonlari ile kumanda edersiniz:
B program akisi, érn. program akisindaki bir kesinti

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

® aletin hat davranisi
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Alt programlar ve program bolum tekrarlari

Tekrarladidiniz gcalisma adimlarini sadece bir defa alt program veya

program bolimu tekrari olarak girin. Bir program béliminu sadece
belirli kosullar altinda uygulamak isterseniz bu program adimlarini
bir alt programda belirleyin. ilaveten bir galisma programi diger bir
programi ¢agirabilir ve uygulayabilir.

Diger bilgiler: Programlama: Alt programlar ve program boélim
tekrarlari, sayfa 287

Programlama: Q Parametresi

isleme programinda Q parametreleri sayi dederlerini temsil eder:
Bir Q parametresine bagka bir yerde bir say1 degeri atanir. Q
parametreleri ile program akisini kumanda eden veya bir kontur
tanimlayan matematiksel fonksiyonlari programlayabilirsiniz.

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

Diger bilgiler: Programlama: Q Parametreleri, sayfa 307
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Programlama: Konturlari programlama
6.2 Hat fonksiyonlarina iligkin temel bilgiler

6.2 Hat fonksiyonlarina iligkin temel
bilgiler

Bir caligma igin alet hareketini programlayin

Bir isleme programi olusturursaniz malzeme konturunun manferit
elemanlari i¢in hat fonksiyonlarini sirasiyla programlayin. Bunun
icin kontur elemanlarinin bitis noktalari icin koordinatlari 6lgu
¢iziminde girin. TNC, bu koordinat bilgileri, alet verileri ve yaricap
dizeltmeden aletin gergek hareket yolunu tanimlar.

TNC, bir hat fonksiyonu NC tiimcesinde programladiginiz tim
makine eksenlerinde es zamanl hareket eder.
Hareketler makine eksenlerine paralel

NC timcesi bir koordinat bilgisi igerir: TNC, aleti programli makine
eksenine paralel sirer.

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

Ornek:
50 L X+100
50 Timce no
L "Dogru " hat fonksiyonu
X+100 Son nokta koordinatlari

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

Ana diizlemlerdeki hareketler

NC timcesi iki koordinat bilgisi igerir: TNC, aleti programli zA
dizlemde surer.

Ornek
L X+70 Y+50

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

Ug boyutlu hareket

NC timcesi ¢ koordinat bilgisi icerir: TNC, aleti programli konuma
hacimsel olarak surer.

Ornek

L X+80 Y+0 Z-10

Daireler ve yaylar

Daire hareketlerinde TNC iki makine eksenini ayni anda surer: Alet
isleme pargasina bir dairesel hatta goreli olarak hareket eder. Daire
hareketleri icin ile bir CC daire merkezi girebilirsiniz.

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

Mil ekseni Ana diizlem

Y4 XY, ayrica UV, XV, UY
Y ZX, ayrica WU, ZU, WX
X YZ, ayrica VW, YW, VZ

Ana dizleme paralel olmayan daireleri de

E> "Calisma duzlemini déndlr" fonksiyonu veya Q
parametreleriyle programlayabilirsiniz. Diger bilgiler:
Doéngl Programlamasi Kullanici El KitabiDiger
bilgiler: Prensip ve fonksiyon genel gorinimi,
sayfa 308

Daire hareketlerinde doniis yonii DR

Diger kontur elemanlarina dogru yapilan tanjant gegigsiz daire
hareketlerinde donis mantigini asagidaki gibi girin:

Saat yoninde doénus: DR-
Saat ydninun tersine donus: DR+
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Programlama: Konturlari programlama
6.2 Hat fonksiyonlarina iligskin temel bilgiler

Yarigap diizeltmesi

Yarigap dizeltmesi, ilk kontur elemanina hareket ettiginiz timcede
yer almalidir. Yarigap dizeltmesini bir timcede bir cember

icin etkilestiremezsiniz. Bunlari éncelikle bir dogru timcesinde
programlayin.

Diger bilgiler: Hat hareketler - dik agili koordinatlar, sayfa 232
Diger bilgiler: Konturdan ¢ikma, sayfa 222

On pozisyonlama

' Dikkat carpisma tehlikesi!

Aleti bir isleme programi baslangicinda, alet ve
o malzeme hasarinin mimkun olmayacagi sekilde
konumlandirin.

NC tiimcelerinin hat fonksiyon tuslariyla olusturulmasi

Gri renkli hat fonksiyon tuglariyla agik metin diyalogunu agin. TNC, R T Trr—— TR
sirayla tim bilgileri sorar ve NC tiimcesini isleme programina ekler. -

M M94 M103 | M118 | M120 M128 M140
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Hat fonksiyonlarina iligskin temel bilgiler

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

KOORDINATLAR?

» Dogrunun son noktasina ait koordinatlari girin, érn.

X'e -20

KOORDINATLAR?

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

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

» Yarigap dizeltmesini segin: 6rn.RO yazilim tusuna
basin; takim dizeltimeden hareket eder.

RO

BESLEME F=? / F MAX = ENT

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

» hizli harekette siriin: FMAX yazilim tusuna basin
ya da

F MAX

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

F RUTO

EK FONKSIYON M?

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

Calisma programindaki satir
L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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Programlama: Konturlari programlama
6.3 Konturdan ¢gikma

6.3 Konturdan ¢ikma

Baslangi¢ noktasi ve bitis noktasi

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

® Yaricap duzeltmesiz programlandi
B Carpismasiz hareket edebilir
= Ik kontur noktasi yakininda

Sagdaki resimdeki 6rnek:
Baslangi¢ noktasini koyu gri alanda belirlerseniz kontur, ilk kontur
noktasina gidiste hasar gordir.

ilk kontur noktasi

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

o
X
mil eksenindeki baglangi¢ noktasina hareket
Baslangi¢ noktasi hareketinde alet mil ekseninde ¢alisma vy
derinligine hareket etmelidir. Carpisma tehlikesinde, baslangic e i
noktasini mil ekseninde ayrica hareket ettirin. i i ks )
B Vi
NC tiimceleri V W 2
7, ‘ !
30 L Z-10 RO FMAX JJA Y
31 L X+20 Y+30 RL F350
X
©er
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Son nokta

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

®  Son kontur noktasi yakininda

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

Sagdaki resimdeki 6rnek:
Bitis noktasini koyu gri alanda belirlerseniz bitis noktasina gidiste
kontur hasar gorur.

Mil eksenindeki bitis noktasindan gikma:
Bitis noktasindan gikarken mil eksenini ayrica programlayin.

NC tiimceleri
50 L X+60 Y+70 RO F700
51 L Z+250 RO FMAX

Ortak baslangi¢ ve bitis noktasi
Ortak baslangig ve bitis noktasi igin bir yarigap diizeltmesi
programlamayin.

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

Sagdaki resimdeki 6rnek:
Bitis noktasini koyu gri alanda belirlerseniz kontura yaklagsma veya
konturdan uzaklagsmada kontur hasar gorr.
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Programlama: Konturlari programlama
6.3 Konturdan ¢gikma

Genel bakig: Kontura hareket ve konturdan cikis igin
hat formlari

APPR (ing. approach = yaklagma) ve DEP (ing. departure =
uzaklasma) fonksiyonlari APPR/DEP tusuyla etkinlestirilir. Daha
sonra alttaki hat formlarini yazilim tuslariyla segin:

Iununl Isletim

arng amlama
 prograsama

Yaklasin Cikis Fonksiyon
APPR LT DEP LT Tanjant baglantisi iceren dogru
APPR LN DEP LN Kontur noktasina dik dogru
] 4
APPR T oep o1 Tanjant baglantisi ile gember
S| | 5O
APPR LCT DEP LeT Kontura tanjant baglantisi iceren
=0 Cl ¢cember, kontur disindaki yardimci
bir noktaya tanjant dogru pargasi
Uzerinde gidis ve ¢ikis

Civata hattina hareket edin ve ¢ikin

Bir civata hattina (heliks) hareket ederken veya hattan ¢ikarken
alet, civata hatti uzatmasinda hareket eder ve konturla bir tanjant
¢emberin Uzerinde kesisir. Bunun icin APPR CT ve DEP CT
fonksiyonunu kullanin.

224
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Gidis ve cikiglarda 6nemli pozisyonlar

® Baslangi¢ noktasi Pg
Bu pozisyonu APPR timcesinden hemen programlayin. Pg
kontur disinda yer alir ve yarigap dizeltmesi yapilmadan (R0)
hareket eder.

[ ] PH
yardimci noktasi: Gidis ve ¢ikis bazi hat formlarinda Py

yardimci noktasi tizerinden uygulanir, TNC bu noktay1 APPR ve
DEP timcesi girislerinde hesaplar. TNC, glincel pozisyondan en
son programlanan beslemedeki yardimci Py noktasina hareket

eder. FMAX hareket fonksiyonundan énce son konumlandirma
timcesine (hizli hareketle konumlandirma) programladiysaniz
TNC de, yardimci noktaya Py hizli harekette sirer

® Ik kontur noktasi P ve son kontur noktasi Pg
ilk kontur noktasi P 6gesini APPR tiimcesiyle programlayin,
son kontur noktasi Pg 6gesini herhangi bir hat fonksiyonuyla
programlayin. APPR tiimcesi Z koordinatini da igeriyorsa TNC,
aleti ilk Pp kontur noktasina simultane olarak hareket ettirir.

B Pybitis noktasi
Pn pozisyonu konturun digsinda yer alir ve DEP tiimcesindeki

girislerinizden alinir. DEP timcesi Z koordinatini da igeriyorsa
TNC, aleti Py bitis noktasina simultane olarak hareket ettirir.

Kisa tanim Anlami

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

L ing. Line = Dogru

C ing. Circle = Daire

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

TNC, gercek pozisyondan yardimci nokta PH'ye
E> konumlanma sirasinda programlanan konturun

hasar gorip gérmeyecegini kontrol etmez. Bunu test

grafigiyle kontrol edin!

APPR LT, APPR LN ve APPR CT fonksiyonlarinda

TNC, gercek pozisyondan Py yardimci noktasina

en son programlanan besleme/hizli hareket ile

hareket eder. APPR LCT fonksiyonunda TNC, Py

yardimci noktasini APPR timcesinde programlanan
beslemeyle hareket ettirir. Gidis timcesinden 6nce
hicbir besleme programlanmadiysa TNC bir hata
mesajl verir.
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Programlama: Konturlari programlama
6.3 Konturdan ¢gikma

Kutupsal koordinatlar

Asagidaki gidis/cikis fonksiyonlari i¢in kontur noktalarini kutupsal
koordinatlar Gzerinden programlayabilirsiniz:

= APPRLT, APPR PLT'ye donugur
APPR LN, APPR PLN'ye dénustur
APPR CT, APPR PCT'ye donusur
APPR LCT, APPR PLCT'ye dénugur
DEP LCT, DEP PLCT'ye donisur

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 tumceleri yarigap duzeltmesini kaldirir!

APPR LN veya APPR CT ile RO programladiginizda
kumanda, isleme/similasyonu bir hata mesaijiyla
durdurur.

Bu davranis, iTNC 530 kumandasindan farkhdir!
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Konturdan ¢itkma 6.3

Tegetsel baglantili bir dogru uzerinde yaklagma:
APPR LT

TNC aleti, bir baslangi¢ noktasi Pg'den yardimci bir Py noktasina
hareket ettirir. Buradan itibaren ilk kontur noktasi P bir dogru
Uzerinde tanjant olarak hareket eder. Yardimci nokta Py'nin LEN
mesafesi ilk kontur noktasi Pp'ya kadardir.

» Istenen hat fonksiyonu: Pg baglangi¢ noktasina yaklagin

» Diyalogu APPR DEP tugu ve APPR LT yazilim tuguyla agin

» Py ilk kontur noktasinin koordinatlari

» LEN: Yardimci nokta Py'nin ilk kontur noktasi Pp'ya
mesafesi
» Calisma igin RR/RL yarigap diizeltmesi 20 35 40

NC o6rnek tiimceleri

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

» Istenen hat fonksiyonu: Pg baglangig noktasina yaklagsma

» Diyalogu APPR DEP tusu ve APPR LN yazilim tusuyla agin
» Py ilk kontur noktasinin koordinatlari

» Uzunluk: Py. LEN yardimci noktasinin mesafesini
her zaman pozitif olarak girin
» Calisma icin RR/RL yarigap dizeltmesi

NC ornek tiimceleri
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Programlama: Konturlari programlama
6.3 Konturdan ¢gikma

Tegetsel baglantili bir yaya yaklagsma: APPR CT
TNC, aleti bir baslangi¢ noktasi Ps'den yardimci bir Py noktasina

vi
hareket ettirir. Buradan itibaren ilk kontur elemanina teget gegen bir 35
cember Uzerinde ilk kontur noktasi Pa'yl hareket ettirir.
RE
Py 'den Pp'ya gemberi yarigap R ve orta nokta agisi CCA ile N ((‘ ?
belirlenmistir. Cember dénus yond, ilk kontur elemaninin akigi ile 20 RR CCA
verilir. 780°
» Istenen hat fonksiyonu: Pg baslangi¢ noktasina yaklasma 10 0 pre= -
\ 3 < "':- P faad v
» Diyalogu APPR DEP tusu ve APPR CT yazilim tusuyla agin w\/‘ F?Q
apPR CT » Pa ilk kontur noktasinin koordinatlari «»@ Py =
o 7 . - . s X
» Dairesel yorungenin yarigap! R 10 20 40

= Yarigap dizeltmesi ile tanimlanan malzeme
sayfasinda yaklasma: R'yi pozitif olarak girin

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

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

» Calisma icin RR/RL yarigap dizeltmesi

NC ornek tiimceleri

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps'e yarigap diizeltmesi olmadan yaklasma

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 Pa, yaricap diizeltmesi RR ile, yaricap R=10
9 L X+20 Y+35 ilk kontur elemaninin son noktasi
10L... Sonraki kontur elemani
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Tanjant baglantili bir gember tizerinde kontura ve
dogru parcaya hareket: APPR LCT

TNC, aleti bir baglangi¢ noktasi Pg'den yardimci bir Py noktasina
hareket ettirir. Alet, buradan sonra gember lzerinde ilk kontur
noktasina Pp yaklasir. APPR timcesinde programlanan besleme,
TNC'nin hareket timcesinde gittigi tim mesafe icin etkilidir (Mesafe
Ps —Pa).

Hareket timcesindeki X, Y ve Z olmak lizere i¢ ana eksen
programlandiysa TNC, APPR tiimcesi tarafindan tanimlanan
pozisyonun 6nline tim U¢ eksende es zamanl olarak Py yardimci

noktasina hareket eder. TNC, ardindan Py noktasindan Pa
noktasinda sadece calisma diizleminde hareket eder.

Cember, Pg - Py dogrusunu hem de ilk kontur elemanini tegetsel
olarak baglar. Boylece R yaricapi ile tam olarak belirlenir.

Daha eski programlarin gerektiginde uyarlanmasi
gerektigini unutmayin.

Cember, hem Pg — Py dogrularini hem de ilk kontur elemanina
tedetsel olarak baglanir. Bdylece R yarigapi ile tam olarak belirlenir.
» Istenen hat fonksiyonu: Pg baslangi¢ noktasina yaklasma
» Diyalogu APPR DEP tusu ve APPR LCT yazilim tusuyla agin

apPR LoT » Pa ilk kontur noktasinin koordinatlari

No » Cemberin yaricapi R. R'yi pozitif girin
» Calisma icin RR/RL yarigap dizeltmesi

NC ornek timceleri
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

20

10

10L... Sonraki kontur elemani
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r T X
10 20 40
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Programlama: Konturlari programlama
6.3 Konturdan ¢gikma

Tegetsel baglantili bir dogru Gzerinde uzaklagma:

DEP LT
TNC, aleti bir dogru tizerinde son kontur noktasi Pg'den son nokta vi
Pn'ye hareket ettirir. Dogru, son kontur elemaninin uzantisinda yer
alir. Py mesafesinde yer alir LEN Pg'den 6nce. AR
» Son kontur elemanini, Pg bitis noktasi ve yaricap duzeltmesi ile
programlayin 20 I Pe
» Diyalogu APPR DEP tusu ve DEP LT yazilim tusuyla agin 10 i AR
beP LT » LEN: Son nokta mesafesini Py son kontur Ty
= elemanindan énce Pg girin J__I i
D) =
X
NC o6rnek timceleri
23 L Y+20 RR F100 Son kontur elemani: Yarigap diizeltmesiyle Pg
24 DEP LT LEN12.5 F100 LEN=12,5 mm kadar geri hareket edin
25 L Z+100 FMAX M2 Z igeri sirme, geri gitme, program sonu
ilk kontur noktasina dik olan bir dogru iizerinde
uzaklagma: DEP LN
TNC, aleti bir dogru Uzerinde son kontur noktasi Pg'den son nokta vi
PN'ye hareket ettirir. Dogru, son kontur noktasi Pg'den dik olarak i
geri hareket eder. Py mesafesinde yer alir Pe mesafede LEN + alet 5 AR
yaricapl. Rg
» Son kontur elemanini, Pg bitis noktasi ve yarigap diizeltmesi ile 20 SRR Pe
programlayin 20 RR
» Diyalogu APPR DEP tusu ve DEP LN yazilim tusuyla agin
DEP LN » LEN: Py bitis noktasinin uzakhgini girin Onemli:
4 LEN pozitif olarak girilmelidir N -
X
NC ornek timceleri
23 L Y+20 RR F100 Son kontur elemani: Yaricap duzeltmesiyle Pg
24 DEP LN LEN+20 F100 LEN=20 mm kadar dik olarak konturdan geriye hareket
ettirin
25 L Z+100 FMAX M2 Z'yi serbest hareket ettirme, geri gitme, program sonu
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Tegetsel baglantili bir gember uUzerinde uzaklagma:
DEP CT

TNC, aleti bir gember tzerinde son kontur noktasi Pg'den son nokta
Pn'ye hareket ettirir. Cember tanjantli olarak son kontur elemanina
baglanir.
» Son kontur elemanini, Pg bitis noktasi ve yaricap diizeltmesi ile
programlayin
» Diyalogu APPR DEP tusu ve DEP CT yazilim tusuyla a¢in
oep ot » Cemberin CCA merkez agis|
'y .
» Cemberin yaricapl R
®  Alet, malzemeden ¢ikarken, yaricap dizeltmesi
ile belirlenen sayfaya dogru hareket etmelidir:
R'yi pozitif girin.
m  Alet, malzemeden ¢ikarken, yarigap dizeltmesi

vasitasiyla saptanan karsi sayfaya dogru
hareket etmelidir: R'yi negatif girin.

NC ornek tiimceleri

Konturdan ¢itkma 6.3

20 P

<Y

23 L Y+20 RR F100 Son kontur elemani: Yaricap diizeltmesiyle Pg
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100 Orta nokta agisi=180°, cember yaricapi=8 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Z'yi serbest hareket ettirme, geri gitme, program sonu

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

TNC aleti, gember lizerinde son kontur noktasi Pg'den yardimci bir
Py noktasina hareket ettirir. Alet, buradan sonra bir dogru tzerinde
son nokta Py'ye hareket eder. Son kontur elemaninin ve Py — Py
dogrusunun gember ile tegetsel gegisleri bulunur. Béylece gember
R yarigapi ile tam olarak belirlenir.
» Son kontur elemanini, Pg bitis noktasi ve yarigap diizeltmesi ile
programlayin

» Diyalogu APPR DEP tusu ve DEP LCT yazilim tusuyla agin

DEP Lot » Son nokta Py'nin koordinatlarini girin

A0

» Cemberin yaricapi R. R'yi pozitif girin

NC ornek tiimceleri

YA

RR;
v

20

12 e

R PN
RO

) Pe
« }) RR
Py

RO

10

x ¥

23 L Y+20 RRF100 Son kontur elemani: Yaricap diizeltmesiyle Pg
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100 PN koordinatlari, gember yaricapi=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 Z'yi serbest hareket ettirme, geri gitme, program sonu

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015

231



Programlama: Konturlari programlama

6.4 Hat hareketler - dik a¢ili koordinatlar

6.4 Hat hareketler - dik acili koordinatlar

Hat hareketlerine genel bakig

Hat fonksiyonu Fonksiyon Alet hareketi Gereken girigler Sayfa
tusu
@ Ldogrusu Dogru Dogru son noktasinin 233
ing.: Line koordinatlari
o o §ev: CHF iki dogru arasindaki sev Faz uzunlugu 234
Ing.: CHamFer
cC + Daire merkezi CC; Yok Daire merkezi 236
ing.: Circle Center koordinatlar veya
kutuplar
Yay C CC daire merkezi Daire son noktasi 237
ing.: Circle cevresinde, daire yayi koordinatlari, donls yénu
son noktasina kadar
cember
A Yay CR Belirli yarigap ile gember Daire son noktasi 238
ing.: Circle by koordinatlari, donis yénu
Radius
Yay CT Onceki ve sonraki kontur ~ Dogru son noktasinin 240
Ing.: Circle elemanindaki tanjanth koordinatlari
Tangential baglanti iceren cember
RND g Kdse yuvarlama Onceki ve sonraki kontur ~ Kdse yaricapl R 235
RND elemanina tegetsel
engl.: RouNDing of  baglanti iceren gember
Corner
Serbest kontur Onceki kontur "Hat hareketleri: 254

)
~

232

programlama FK

elemanindaki istenen
baglantiyi iceren dogru
veya ¢gember

FK serbest kontur
programlama ",
sayfa 251
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Hat hareketler - dik acili koordinatlar 6.4

dogru L
TNC, aleti bir dogru tzerinde glincel pozisyonundan dodrunun vi
son noktasina getirir. Baglangi¢ noktasi, dnceki timcenin son
noktasidir. 40 >
» Dogrusal bir hareket igin bir program timcesini ol |© .
agmak Uzere L tusuna basin ~,
» Koordinatlar dogrunun son noktasina ait, eger = -
gerekliyse -
» Yaricap diizeltmesi RL/RR/RO
> Besleme F' @) -
» M ek fonksiyonu 20 —= X

60

NC ornek timceleri
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 1Y-15
9 L X+60 1Y-10

Gergek pozisyonu devralma

Bir dogru timcesini (GO1 timcesi) "GERCEK POZISYONU DEVRAL"
tusu ile de olusturabilirsiniz:

» Aleti, manuel igletim tlrinde, alinmasi gereken pozisyona getirin
» Ekran gorinimund, programlama olarak degistirin
» Dogru timcesinin eklenmesi gereken program timcesini segin

» GERCEK POZISYONU ALIN tusuna basin: TNC,
gercek pozisyon koordinatlariyla birlikte bir dogru
timcesi olusturur
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik a¢ili koordinatlar

iki dogru arasina sev ekleyin

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

® Dogru timcelerinde, CHF timcesinden énce ve sonra sevin Xr
-

uygulandidi diizlemin her iki koordinatini programlayin

B Yarigcap duzeltmesi, CHF timcesinden 6nce ve sonra ayni
olmahdir 30 \

B Sev, guncel alet ile uygulanabilir olmalidir

» Sevleme pargasi: Sevin uzunlugu, gerekli
durumda:

5
\
|z

> Besleme F (sadece CHF- tiimcesinde etkilidir) @

Yo

NC ornek timceleri T
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 1Y+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

40

E> Bir kontura CHF timcesi ile baglamayin
Bir sev sadece bir galisma duzleminde uygulanir.

Sev tarafindan kesilen kdse noktasi hareket
ettiriimez.

CHF timcesinde programlanan bir besleme sadece
bu CHF timcesinde etkilidir. Daha sonra CHF
timcesi tarafindan programlanan besleme tekrar
gecerli olur.
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Hat hareketler - dik agili koordinatlar

Kdse yuvarlama RND

RND fonksiyonu, kontur késelerini yuvarlar.

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

Yuvarlama yayi, ¢agrilan alet ile uygulanabilir olmalidir.

» Yuvarlama yaricapi: Yayin yarigapl, gerekli
durumda:

» Besleme F (sadece RND tiimcesinde etkilidir)

NC ornek tiimceleri
5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8L X+10 Y+5

Onceki ve sonraki kontur elemani, kdse

E> yuvarlamanin uygulanacak dizlemin her iki
koordinatini da icermelidir. Konturu alet yaricap
dizeltmesi yapilmadan islerseniz ¢alisma dizleminin
her iki koordinatini da programlamaniz gerekir.

Kose noktasi hareket ettiriimez.

RND tiimcesinde programlanan bir besleme sadece
bu RND tiimcesinde etkilidir. Daha sonra RNDG25
timcesi 6ncesinde programlanmig olan besleme
tekrar gegerli olur.

Bir RND timcesi, kontura yumusak bir sekilde
yaklagmak i¢in de kullanilabilir.
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik a¢ili koordinatlar

Daire merkezi

C tusuyla (gember C) ve daire merkezini, gember igin tespit edin. 7 A
Bunun igin Y
® daire merkezi dik acili koordinatlarini galisma duzleminde girin
veya S

E en son programlanan pozisyonu alin veya y

m Koordinatlari "GERCEK POZISYONLARI KABUL ET" tusuyla kabul e
edin

W » Koordinatlar: Kutup igin dik acili koordinatlar girin

ya da en son programli konumu devralmak igin:
Koordinati girmeyin

NC ornek tiimceleri
5 CC X+25 Y+25

veya
10 L X+25 Y+25
11 CC

10 ve 11 program satirlari resmi referans almaz.

Gegerlilik

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

Daire merkezini artan sekilde girin

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

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

Daire merkezi, ayni zamanda kutupsal
koordinatlarinin kutbudur.
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Hat hareketler -

Daire merkezi CC ¢evresindeki gember C

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

» Aleti, cemberin baslangi¢ noktasina getirin

» Daire merkezinin koordinatlarini girin
» Cember son noktasina ait koordinatlar girin, eger
gerekliyse:

» Doniis yonii DR
» Besleme F
» M ek fonksiyonu

TNC, daire hareketlerini normal olarak aktif

E> ¢alisma dizleminde hareket ettirir. Aktif calisma
diizlemlerinde yer almayan daireleri programlarken,
orn.C Z... X... DR+ alet ekseni Z'de ve ayni zamanda
bu hareketi ¢cevirin, TNC hacimsel bir daire gizer, yani
3 eksenli bir daire gizer (segenek #8).

NC ornek tiimceleri
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

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

Daire hareketinin baslangi¢ ve son noktasi, cember
Uzerinde yer almaldir.

Giris toleransinin maksimum degeri 0,016 mm'dir.
Girig toleransini circleDeviation (No. 200901)
makine parametresinde ayarlarsiniz.

TNC'nin hareket edebilecegi miimkin olan en kigik
daire: 0,016 mm.
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik a¢ili koordinatlar

Belirli bir yarigapa sahip CR ¢gemberi
Alet, R yaricapli bir gemberde hareket eder.

» Koordinatlar gember son noktasina ait
» Yaricap R Dikkat: On isaret, yayin biyikliguni
belirler!

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

» M ek fonksiyonu
» Besleme F

Tam daire

Bir tam daire icin iki daire timcesini sirayla programlayin:

ilk yarim dairenin son noktasi, ikincinin baslangic noktasidir. ikinci
yarim dairenin son noktasi, birincinin baslangi¢ noktasidir.
Merkez agisi CCA ve yay yarigapi R

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

Daha kugik yay: CCA<180°
Yarigcapin isareti pozitiftir R>0

Daha buyik yay: CCA>180°
Yarigapin isareti negatiftir R<0

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

Konveks: DR- donis yonu (RL yarigapi ile)
Konkav: DR+ ddnus yonu (RL yarigapi ile)

Daire gevresi baslangic ve son noktasi arasindaki
mesafe, daire gapindan blyik olmamalidir.

Maksimum yarigap 99,9999 m'dir.
Aci eksenleri A, B ve C desteklenir.
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Hat hareketler - dik a¢ili koordinatlar 6.4

NC o6rnek tiimceleri

< < <
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Q Q Q
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik a¢ili koordinatlar

Tegetsel baglantili CT gemberi

Alet, tanjantl 6nceden programlanan kontur elemanina baglanti
saglayan yay Uzerinde hareket eder.

Bir gecis "tanjantli"dir, eger kontur elemani kesisim noktasinda kirik
veya kdge noktasi olusmamissa, kontur elemanlari artarak i¢ ice
gegerler.

Yayin tegetsel olarak kesistigi kontur elemanini CT timcesinden
hemen 6nce programlayin. Bunun igin en az iki konumlama timcesi
gereklidir

» Koordinatlar gember son noktasina ait, eger
gerekliyse:

> Besleme F
» M ek fonksiyonu

NC ornek timceleri
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10L Y+0

CT tumcesi ve 6nceden programlanan kontur
elemanti, yayin uygulandigi dizlemin her ikKi
koordinatini da icermelidir!
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Hat hareketler - dik a¢ili koordinatlar 6.4

Ornek: Dogru hareketi ve sev kartezyeni

10

20
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik agili koordinatlar

Ornek: Daire hareketi kartezyen

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

N
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Hat hareketler - dik a¢ili koordinatlar 6.4

Ornek: Tam daire kartezyen

50
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o
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Programlama: Konturlari programlama

6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

6.5 Hat hareketleri - Kutupsal
koordinatlar

Genel bakig

Kutupsal koordinatlar ile PA agisi ve 6nceden tanimlanan CC
kutbuna olan PR mesafesi lizerinden bir pozisyon belirlersiniz.

Kutupsal koordinatlari avantajli olarak ayarlayin:
= Yaylar tizerindeki pozisyonlar

®  Agcl girisleri ile malzeme ¢izimleri, 6rn. delik dairelerde

Kutupsal koordinatl hat fonksiyonuna genel bakis

Hat fonksiyonu Alet hareketi Gereken girigler Sayfa
tusu
L + Dogru Kutup yarigapi, dogru son 245
@ noktasinin kutup agisi
+ @ Daire merkezi/ kutup Daire son noktas! kutup agisi, 246
cevresinde, daire yayi son dénls yénu
noktasina kadar gember
+ @ Onceki kontur elemanindaki Kutup yarigapi, daire son 246
tanjantli baglanti iceren noktasinin kutup agisi
cember
Bir cemberin bir dogru ile st Kutup yarigapi, daire son 247

o) * [P ]

244

uste getirilmesi

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015

noktasinin kutup agisi, alet
eksenindeki son noktanin
koordinatlari



Hat hareketleri -

Kutupsal koordinat orijini: CC kutbu

Kutupsal koordinatlarla pozisyonlari belirlemeden 6énce CC
kutbunu, ¢alisma programinda istediginiz yerde belirleyebilirsiniz.
Kutuplari belirleme iglemini, daire orta noktasi programlama
islemindeki gibi uygulayin.

» Koordinatlar: Kutup icin dik acili koordinatlar
girin ya da en son programli pozisyonu devralmak
icin: Koordinat girmeyin. Kutupsal koordinatlari
programlamadan 6nce kutbunu belirleyin. Kutbu
sadece dik acili koordinatlarda programlayin.
Kutup, siz yeni bir kutup belirleyene kadar etkilidir.

NC ornek tiimceleri
12 CC X+45 Y+25

dogru LP

Alet, bir dogru lzerinde glincel pozisyonundan dogrunun son
noktasina gider. Baslangi¢ noktasi, 6nceki timcenin son noktasidir.

» PR kutupsal koordinat yarigapi: Dogru son noktasi
ile kutbu arasindaki mesafeyi girin
@ » Kutupsal koordinat acis1 PA; —360° ve +360°

arasinda dogru son noktasinin agi pozisyonu

PA'nin 6n isareti, agi referans ekseni ile belirlenmistir:
®  Agcli referans ekseni ile PR arasindaki saat yonu tersine aci: PA>0
B Aci referans ekseni ile PR arasindaki saat yoniinde agi: PA<Q
NC ornek tiimceleri

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3

14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180
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Programlama: Konturlari programlama
6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

CC cevresindeki CP ¢gemberi

Kutupsal koordinat yarigapi PR ayni zamanda yayin yarigapidir. PR,

CC kutbu ve baslangi¢ noktasi arasindaki mesafeyle belirlenmistir.
Cemberden 6nce son programlanan alet pozisyonu, gemberin
baslangi¢ noktasidir.

¢ _p » PA kutupsal koordinat agisi: Cember son
noktasinin —99999,9999° ve +99999,9999°
@ arasindaki a¢i pozisyonu

» Doniis yonii DR

NC ornek tiimceleri
18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

E> Artan girislerde DR ve PA ayni 6n isaretle girilmelidir.

Eski kumandalardan programlari ice aktardiginizda
bu davranisa dikkat edin. Gerekirse programlari
adapte edin.

Tegetsel baglantili CTP gemberi

Alet, tanjantli 6nceden gidilen kontur elemanina baglanti saglayan
cember Uzerinde hareket eder.

» PR kutupsal koordinat yarigapi: Cember son
noktasi ile CC
@ » PA kutupsal koordinat agisi: Cember son noktasi

agl pozisyonu

E> Kutup, kontur dairesinin merkezi degildir!

NC ornek tiimceleri
12 CC X+40 Y+35
13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16 L Y+0
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Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

Civata hatti (heliks)

Bir civata hatti, bir daire hareketi ve bir dogru hareketine dik
olarak Ust Uste getirilmesinden olugsur. Cemberi bir ana diizlemde
programlayin.

Civata hatti icin hat hareketlerini sadece kutupsal koordinatlarda
programlayabilirsiniz.

Kullanim

B Buyulk capli i¢ ve dig digli
B Besleme kanali

Civata hatti hesabi

Programlama igin aletin civata hattinda gittigi artan tim agi girisini
ve civata hatti tim yuksekligini kullanin.

Gegis sayisi n: Vida disi gegisi + vida disi
baslangicindaki ve sonundaki gegis
atlama

Toplam yUkseklik h: Egim P x Gegis sayisi n

Artan toplam ag! IPA: Gegis sayisi x 360° + vida disi

baslangici agisi + gecis atlama acisi
Baslangi¢ koordinati Z: Egim P x (Disli gegisi + Disli
baslangicinda gegis atlama)
Civata hatti formu

Tablo, belirli hat formlari igin ¢alisma yond, dénis yoni ve yarigap
dizeltmesi arasindaki benzerligi gosterir.

6.5

icten vida disi Calisma yonii Donis yonii Yarigap diizeltmesi
saga giden Z+ DR+ RL

sola giden Z+ DR- RR

saga giden Z— DR- RR

sola giden Z— DR+ RL

Digtan vida disi

saga giden Z+ DR+ RR

sola giden Z+ DR- RL

saga giden Z— DR- RL

sola giden Z- DR+ RR
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Programlama: Konturlari programlama
6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

Civata hattini programlayin

Doénlis yonu ve artan IPA toplam agisini ayni 6n isaret
ile girin, aksi halde alet hatali hatta hareket edebilir. Y

IPA toplam agcisi igin -99 999,9999° ila +99 999,9999°
arasinda bir deger girilebilir.

25
» Kutupsal koordinat acisi: Aletin helezonda
hareket ettigi toplam aciyi artirarak girin. Agi
@ girisinden sonra bir eksen se¢im tusuyla alet
eksenini segin.

» Civata hatti yiiksekligi icin koordinatlar1 artimli
olarak girin

» Doniis yonii DR
Civata hatti saat yoninde: DR-
Civata hatti saat yoninin tersine: DR+

» Yaricap diizeltmesiYarigap diizeltmesini tabloya
gore girin
NC o6rnek timceleri: 5 gegisli M6 x 1 mm vida disi
12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-
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Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar 6.5

Ornek: Kutupsal dogru hareketi
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Programlama: Konturlari programlama
6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

Ornek: Heliks

M64 x 1,5

T T

50 100

N
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Hat hareketleri: FK serbest kontur programlama 6.6

6.6 Hat hareketleri: FK serbest kontur
programlama

Temel bilgiler

NC'ye gore olcilmeyen malzeme karakterleri sik sik gri diyalog
tuslariyla girilemeyen koordinat bilgileri igerir.

Buna benzer bilgileri, dogrudan Serbest kontur programlama FK ile
programlayin, érn.

= bilinen koordinatlar kontur elemani tizerinde veya yakinindaysa
® koordinat bilgileri bagka bir kontur elemanini referans aliyorsa

B yon bilgileri ve kontur akigi bilgileri biliniyorsa

TNC, bilinen koordinat bilgilerinden konturu hesaplar ve interaktif

FK grafigi ile programlama diyalogunu destekler. Sag Ustteki resim,
FK programlama Gzerinden kolayca girilen dlcimu gdsterir.
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Programlama: Konturlari programlama
6.6 Hat hareketleri: FK serbest kontur programlama

dikkate alin

Kontur elemanlarini Serbest kontur programlama ile
sadece calisma diizleminde programlayabilirsiniz.

FK programlamasinin ¢alisma dizlemi agagidaki

hiyerarsiye gore belirlenir:

® 1. Bir FPOL timcesinde aciklanmis dizlem
Uzerinden

B 2. FK sirasi ddnme isleminde uygulanirsa Z/X
dizleminde

® 3. TOOL CALL tanimlanmis galisma duzlemi
Uzerinden (6rn. TOOL CALL 1 TOOL CALLZ = X/Y
dizlemi)

B 4. Hicbiri dogru degilse standart diizlem X/Y
etkindir

FK yazilim tuslarinin géruntilenmesi, ham parca
tanimindaki mil eksenine baglidir. Ornegin ham parca
taniminda Z mil eksenini girerseniz TNC sadece X/Y
dizlemi icin FK yazilim tuslarini gosterir.

Her kontur elemani igin kullanima sunulan tim
verileri girin. Degismeyen timcelerdeki bilgileri de
programlayin: Programli olmayan verilerin bilinmedigi
varsayilr!

Q parametresine, rolatif dayanak elemanlari (6rn. RX
veya RAN) haricindeki, yani diger NC timcelerini baz
alan tum FK elemanlarinda izin verilir.

Eger programda klasik sekildeki programlama ile

Serbest kontur programlamayi karistirirsaniz, her FK
bolimu tam olarak belirlenmis olmalidir.

E> FK programlama icin asagidaki 6n kosullari

TNC, hesaplamalarin yapilacagi sabit bir noktayi
kullanir. FK béluminden 6nce gri diyalog tusu ile
¢alisma duzleminin her iki koordinatini igeren bir
pozisyonu direkt programlayin. Bu timcede higbir Q
parametresi programlamayin.

FK bélimindeki ilk timce bir FCT veya FLT
timcesiyse en azindan iki NC timcesini gri diyalog
tusu Uzerinden programlamaniz gerekir, bdylece
hareket ydénu tam olarak belirlenir.

Bir FK bélumu, dogrudan bir LBL markasindan sonra
baslayabilir.
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Hat hareketleri: FK serbest kontur programlama 6.6

FK programlama grafigi

G one
Manuel Isletim girpggx[a%wﬂ%aama [one

PROGRAM + GRAFIK ekran diizenini secin.
Diger bilgiler: Programlama, sayfa 82

E> FK programlamadaki grafigi kullanabilmek igin

Eksik koordinat girigleri ile bir malzeme konturunu tam olarak

belirleyemezsiniz. Bu durumda TNC, FK grafiginde farkh ¢ozimler
gosterir. Dogru olan ¢dziimii secin. FK grafigi, malzeme konturunu o |
farkli renklerle gosterir: :

|
mavi: Kontur elemani tam olarak belirlenmisgtir. i L
Aclik belirlemeye ragmen (CLSD- ile yapilan) son FK i |
elemani uzaklasma hareketinden sonra mavi olarak [
gorantulenir.

yesil: Girilen deg@erler birden fazla ¢6zim sunar; dogru olani
siz segin.
kirmizi: Girilen degerler kontur elemanini tam olarak

belirlemiyor; siz daha fazla giris yapin.

Veriler birden fazla ¢6zim getiriyorsa ve kontur elemani yesil

gorinuyorsa dogru konturu agsagidaki gibi segin:

— » COZUM GOSTER yazilim tusuna kontur elemani

co2um dogdru olarak gdsterilene kadar basin. Olasi
¢6zumler standart gosterimde kiyaslanabilir
degilse Zoom fonksiyonunu (2. yazilim tusu
¢cubugu) kullanin

oz0m > G.é:)st'(.erilgn kontur elemani resimdekine uygundur:
sec COZUMU SEC yazilim tusuyla tespit edin

Yesil gosterilen bir konturu belirlemek istemezseniz FK diyalogunu
uygulamak icin SECIMI SONLANDIR yazilim tusuna basin.

SEC yazilim tugsuyla mimkdin olan en kisa
zamanda belirlenmelidir, boylece asagidaki kontur
elemanlarinin birden fazla anlama gelmesi engellenir.

Makine Ureticisi, FK grafigi i¢in farkl renkler
belirleyebilir.

E> Yesil olarak gosterilen kontur elemanlari COZUM

Tiimce numaralarini grafik penceresinde gosterin
Tdmce numaralarini grafik penceresinde géstermek igin:

5T o > Yazilim tusu GOSTERIMI GIZLE TUMCE NO. tusunu
GOSTER olarak ayarlayin (yazilim tusu ¢ubugu 3)
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Programlama: Konturlari programlama
6.6 Hat hareketleri: FK serbest kontur programlama

FK diyalogunu agma

Gri renkli FK hat fonksiyonu tusuna basarsaniz TNC, FK diyalogunu
actiginiz yazilhim tuslarini gésterir. Yazilim tuglarini tekrar segmek
icin FK tusuna yeniden basin.

Egder FK diyalogunu bu yazilim tuslari ile agarsaniz TNC, bilinen
koordinatlari girebilecediniz, yon giriglerini ve kontur akisi giriglerini
yapabileceginiz diger yazilim tusu gubuklarini gésterir.

Yazilim tusu FK elemani

Fi

Tegetsel baglantili dogru

Tanjant baglantisi igermeyen dogru

Fi

Tanjant baglantisi igeren yay

Tanjant baglantisi icermeyen yay

Fi

-
—
s

FroL FK programlama kutbu

FK programlama kutbu

- » Serbest kontur programlama yazilim tuslarini
gOsterin: FK tusuna basin

FPoL » Kutup tanimi diyalogunu agin: FPOL yazilim
tusuna basin. TNC, aktif calisma diizleminin eksen
yazilim tuglarini gdsterir

» Yazilhim tuslariyla kutupsal koordinatlari girin

FK programlama kutbu, siz FPOL ile yeni bir kutup
tanimlayana kadar aktif kalir.
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Hat hareketleri: FK serbest kontur programlama

Dogrulari serbest programlama

Tegetsel baglanti icermeyen dogru

FL

=

» Serbest kontur programlama yazilim tuslarini
goérintileme: FK tusuna basin

» Serbest dogru icin diyalog baslatin: FL yazilim
tusuna basin. TNC, diger yazilim tuglarini gésterir

» Bu yazihim tuslari ile bilinen tim girigleri timceye
girin. FK grafigi, girisler yeterli olana kadar
programlanan konturu kirimizi gésterir. Grafik,
birden fazla ¢dzimleri yesil gosterir.

Diger bilgiler: FK programlama grafigi, sayfa 253

Tegetsel baglantili dogru

Eger dogru tegetsel olarak diger bir kontur elemanina bagliysa,
diyalogu FLT yazilim tusu ile agin:

m

FLT I

» Serbest kontur programlama yazilim tuslarini
gOsterin: FK tusuna basin

» Diyalogu ac¢in: FLT yazihm tusuna basin
» Bilinen tim girigleri yazilim tusuyla timceye girin
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Programlama: Konturlari programlama
6.6 Hat hareketleri: FK serbest kontur programlama

Cemberleri serbest programlama

Tegetsel baglanti icermeyen ¢gember

» Serbest kontur programlama yazilim tuslarini
gosterin: FK tusuna basin

Fc » Serbest yay icin diyalogu agin: FC yazilim tusuna
A basin; TNC yay icin dogrudan giris yazilim tuslarini
veya daire merkezi giriglerini gosterir

» Bu yazilim tuslari Gzerinden bilinen bilgilerin
timnad timceye girin: FK grafigi programli
konturu, bilgiler yeterli gelene kadar kirmizi
gosterir. Grafik, birden fazla ¢bzumleri yesil
gOsterir.

Diger bilgiler: FK programlama grafigi, sayfa 253

Tegetsel baglantili gember

Cember tanjant ile diger bir kontur elemanina bagliysa diyalogu
FCT yazihm tusu ile agin:

- » Serbest kontur programlama yazilim tuslarini
gOsterin: FK tusuna basin

For » Diyalogu agin: FCT yazihm tusuna basin
J » Bilinen tim girigleri yazilim tusuyla timceye girin
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Hat hareketleri: FK serbest kontur programlama 6.6

Giris olanaklar
Son nokta koordinatlari

Yazilim tuslar Bilinen girigler

? ? Dik agili X ve Y koordinatlari

PR ; é sa | FPOL bazh kutupsal koordinatlar

NC ornek tiimceleri
7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Kontur elemanlarinin yénii ve uzunlugu

Yazilim Bilinen girigler
tuslan

Dogru uzunlugu

Dogrunun yikselme agisi

Yay pargasi gevseme uzunlugu LEN

=
-
N

Giris tanjanti yikselme agisi AN

Yay pargasi merkez agisi

)

Artan sekilde (IAN) tanimladidiniz yukselme agisini
TNC, en son hareket timcesinin yonine ¢eker. Artan
yikselme agisi iceren ve bir iTNC 530 ya da daha
eski TNC'lerde olusturulmus programlar uyumiu
degildir.

' Dikkat, malzeme ve alet icin tehlike!
[

NC ornek tiimceleri
27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15
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Programlama: Konturlari programlama

6.6 Hat hareketleri: FK serbest kontur programlama

Daire merkezi CC, FC-/FCT tiimcesinde yarigap ve doniis yoni

Serbest programlanan ¢gemberler icin TNC girislerden bir daire
merkezi hesaplar. Bdylece FK programlama ile bir timcede tam bir
daire programlayabilirsiniz.

Daire merkezini kutupsal koordinatlarda tanimlamak isterseniz
kutbu CC yerine POL fonksiyonuyla tanimlamaniz gerekir. FPOL bir
sonraki timceye kadar FPOL yazilim tusuyla etkin kalir ve dik agil
koordinatlar ile belirlenir.

Klasik sekilde programlanmig ya da hesaplanan bir
daire merkezi yeni bir FK béliumunde artik bir kutup

olarak ya da daire merkezi olarak etkili degildir. Klasik
sekilde programlanmig polar koordinatlari, dncesinde
bir CC timcesinde tespit ettidiniz bir kutupla ilgiliyse,
bu kutbu FK bélimiinden sonra yeniden bir CC
timcesiyle tespit edin.

Yazilim tuslan Bilinen girigler
Dik agili koordinatlarin merkezi
4§ 4
= w Kutupsal koordinatlarin merkezi
DR- DR+ Cember donis yoni
a a
@a Cember yaricapi

NC ornek tiimceleri
10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15
12 FL AN+40
13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

Kapali konturlar

CLSD yazilim tusuyla kapali bir konturun baslangicini ve sonunu
tanimlayin. Bdylece en son kontur elemani igin olasi ¢ézimlerin
sayisi azalir.

CLSD yazilim tusuna bir FK bolimunin ilk ve son tiimcesinde farkli
bir kontur girisi icin basin.

cLsD Kontur baglangici: CLSD+

Q Kontur sonu: CLSD-

NC o6rnek tiimceleri
12 L X+5 Y+35 RL F500 M3
13 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35

17 FCT DR- R+15 CLSD-
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Yardimci noktalar

Serbest dogrular ve ayrica serbest cemberler icin yardimci nokta
koordinatlarini kontur Gzerinde veya yaninda girebilirsiniz.

Hat hareketleri: FK serbest kontur programlama

Bir kontur Uzerindeki yardimci noktalar

Yardimci noktalar direkt olarak dogrularin veya dogru uzatmalarin

veya direkt cemberin Uzerinde yer alir.

Yazilim tuslan

1

Bilinen girigler

Bir dogrunun P1 veya P2
yardimci noktalarinin X koordinati

1

-

Bir dogrunun P1 veya P2
yardimci noktalarinin Y koordinati

PZX .

Ll

P3X l

Bir gemberin P1, P2 veya P3
yardimci noktalarinin X koordinati

v o o
» e v

< = T fad

! !

P2Y ..

2

Bir gemberin P1, P2 veya P3
yardimci noktalarinin Y koordinati

Bir kontur yanindaki yardimci noktalar

Yazilim tusglan

DX

PDY

Bilinen girigler

Bir dogrunun yani sira bir
yardimci noktanin X ve Y
koordinatlari

< |k

Dogru ile yardimci nokta
arasindaki mesafe

PDY

Bir yardimci noktanin X ve
Y koordinatlari; bir gemberin
yaninda

-

NC ornek tiimceleri

Cember ile yardimci nokta
arasindaki mesafe

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Programlama: Konturlari programlama
6.6 Hat hareketleri: FK serbest kontur programlama

Rolatif referanslar

Rolatif referanslar, diger bir kontur elemanini referans alan

o'afll reterans: o Y
bilgilerdir. Rélatif referanslar igin yazilim tuglari ve program
kelimeleri bir R harfi ile baglar. Sagdaki sekil, rélatif referanslar
olarak programlamaniz gereken 6l¢u bilgilerini gdsterir.

e . . Q

Rdlatif referansli koordinatlari daima artimli olarak & 45° \4
girin. Ayrica referans aldiginiz kontur elemani timce 20° >
numarasini da girin. 10

Tdmce numarasini girdiginiz kontur elemani,

"FPOL

_ @\2
referansi programlayacaginiz timcenin en fazla 64 35
konumlama tiimcesi 6niinde olmaldir. 10

Eger baz aldiginiz bir timceyi silerseniz TNC hata
mesajl verir. Bu timceyi silmeden énce programi
degistirin.

N tiimcesine rolatif referans: Son nokta koordinatlari

Yazilim tuslar Bilinen girigler

N timcesini baz alan dik agili koordinatlar
Rx W] Ry [Neas]

N timcesini baz alan kutupsal koordinatlar
RPR [N...] RPA [N...]

NC ornek tiimceleri
12 FPOL X+10 Y+10
13 FL PR+20 PA+20
14 FL AN+45
15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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Hat hareketleri: FK serbest kontur programlama

N tiimcesine rélatif referans: Kontur elemaninin yénii ve
mesafesi

Yazilim tusu Bilinen girigler

Dogru ve diger kontur elemani arasindaki
) veya yay giris tanjanti ve diger kontur
elemani arasindaki agi
oo Diger kontur elemanina paralel dogru
ﬁnp Dogru ile paralel kontur elemani arasindaki
mesafe

NC ornek tiimceleri
17 FL LEN 20 AN+15
18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2
21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

N tiimcesine rolatif referans: CC daire merkezi

Yazilim tusu Bilinen girigler

Daire merkezinin dik agili koordinatlari

reoxiiie| | Re¥ sl N tiimcesini referans alir

Daire merkezinin kutupsal koordinatlari

RecPRi) |ReSPRld N tiimcesini referans alir

NC ornek tiimceleri
12 FL X+10 Y+10 RL
13 FL ...
14 FL X+18 Y+35
15 FL ...
16 FL ...
17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14
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Programlama: Konturlari programlama

6.6 Hat hareketleri: FK serbest kontur programlama

Ornek: FK programlama 1

100

75

30
20

20 50 75 100

N
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Hat hareketleri: FK serbest kontur programlama 6.6

Ornek: FK programlama 2

30

w
o

HEIDENHAIN | TNC 640 | Acik metin programlamast kullanici el kitabi | 11/2015 263



6 Programlama: Konturlari programlama

6.6 Hat hareketleri: FK serbest kontur programlama

Ornek: FK programlama 3
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Hat hareketleri: FK serbest kontur programlama 6.6
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Programlama: CAD dosyalarindan veri aktarimi
7.1  Ekran taksimi CAD-Viewer

71 Ekran taksimi CAD-Viewer ve DXF
donlisturucu

CAD-Viewer ve DXF donustiirici ekran duzeni

CAD-Viewer ve DXF dénustiricuyu agtiginizda asagidaki ekran
dizeni kullanima hazir olur:

Ekran gériintusii

TNC: /nc_prog/pleuel_conrod_DXF_2.dxf

Maeo@i OB =& Do - 2 @ ([ o.001m
NG
&1
=
®e B/
o 7]
®v B
X1z 27
X4 |
X15 oz
& 27
®we )
s FZ]]
®eo 27
R’ ]
®ee L))
X2s [~

1

P = IS

nnnnnnnn

20 [ [ 4] xy

Men( gubugu

Grafik penceresi

Liste gérinimu penceresi
Eleman bilgi penceresi
Durum ¢ubugu

a b~ wN -
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7.2 CAD-Viewer

Uygulama
CAD-Viewer yardimiyla standart hale getirilmis CAD veri

formatlarini dogrudan TNC'de acabilirsiniz.
TNC, asagidaki veri formatlarini gosterir:

Dosyalar Tip

Step .STP ve .STEP
Iges IGS ve .IGES
DXF .DXF

Secim ayni NC programlarinda oldugu gibi TNC dosya yonetimi

Uzerinden kolayca yapilabilir. Bu sekilde modeller hizli ve kolay bir

sekilde goruntilenebilir.

Referans noktasi modelde istendigi sekilde konumlandirilabilir. Bu

referans noktasindan yola ¢ikarak 6rn. dairelerin merkezleri gibi
eleman bilgileri géruntilenebilir.

Bunun igin asagidaki simgeler kullanilabilir:

Ayar

Grafik penceresini buyitmek icin liste
gorinUimuU penceresini gizleme veya gosterme

Cesitli katmanlarin goérintilenmesi

Referans noktasi belirleme veya belirlenen
referans noktasini silme

Genel grafigin mimkiin olan en biyulk
gOsterimini yaklastirma

Arka plan rengini degistirme (siyah veya beyaz)

Cozundrlik ayarr: Cozinarlik TNC'nin virgal
sonrasli kag adet rakam igin kontur programi
olusturacagini belirler.

Temel ayar: mm icin 4 ondalik basamak ve in¢
icin 5 ondalik basamak

Modelin gesitli goOrinUmleri arasinda gegis
yapma 6rn. Ust

iskelet modelini veya golgelemeyi etkinlestirme
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Programlama: CAD dosyalarindan veri aktarimi
7.3 DXF donusturiicu (segenek #42)

7.3 DXF donustiirtiicu (segenek #42)

Uygulama

Konturlari veya galisma pozisyonlarini ¢ikarmak ve bunlari agik
metin programi veya nokta dosyalari olarak kaydetmek icin DXF
dosyalarini dogrudan TNC'de agabilirsiniz. Kontur se¢imi sirasinda
kazanilan acik metin programlarini, kontur programlari yalnizca L
ve CC/C timceleri icerdiginden, daha eski TNC kumandalarinda da
isleyebilirsiniz.

Dosyalari Programlama isletim tiriinde islediginizde, TNC
standart olarak .H uzantili kontur programi ve .PNT uzantili nokta
dosyalari olusturur. Kaydetme diyalogunda dosya tipini serbestge
secebilirsiniz. Secili bir konturu veya segcili bir isleme pozisyonunu
NC programina dogrudan eklemek igin TNC'nin panosunu kullanin.

olmalidir.

TNC'ye okumadan once, dosyanin dosya adinda
higbir bosluk isareti veya izin verilmeyen 6zel isaretin
olmamasina dikkat edin.

Diger bilgiler: Dosya adlari, sayfa 123

TNC en genis DXF formati R12'yi destekler
(AC1009'a uygundur).

TNC, ikili DXF formatini desteklemez. CAD veya
¢izim programlarindan DXF dosyasi olustururken,
dosyanin ASCII formatinda kaydedilmesine dikkat
edin.

E> islenecek dosya TNC'nin sabit diskinde kaydedilmis
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DXF donusturucu (segcenek #42)

DXF donustlirticu ile galisma

=

DXF donusturtclyl kullanabilmek igin mutlaka

bir fareye veya Touchpad'e ihtiyaciniz vardir. Tim
isletim modlari ve fonksiyonlar ile konturlarin ve islem
pozisyonlarinin secimi yalnizca fare veya Touchpad
ile mimkunddar.

DXF dondstirtcd TNC'nin Gglincl masadstiinde ayri bir uygulama
olarak g¢alisir. Bu nedenle ekran degistirme tusuyla makine isletim
turleri, programlama igletim turleri ve DXF dénusturicu arasinda
gecis yapabilirsiniz. Konturlari veya isleme pozisyonlarini pano
Uzerinden kopyalayarak bir agik metin programina eklemek
isterseniz bu son derece faydalidir.

DXF dosyasini agin

MGT

TiP

SEC

GOSTER.

e

.

» Programlama igletim tlriini segin

Dosya yonetimini segme

Gorintllenecek dosya tipleri segimi igin yazilim
tusu menisini segin: TIP SEC yazilim tusuna
basin

Bitiin CAD dosyalarini gériintiileyin: CAD GOSTER
yazilim tuguna basin

CAD dosyasinin kaydedildigi dizini segin

istenen DXF dosyasini segin

ENT tusuyla kabul edin: TNC, DXF doénustlriciyu
baslatir ve dosyanin igerigini ekranda g0sterir.
TNC, liste goriinimu penceresinde katmanlari
(dtzlemler) ve grafik penceresinde gizimleri
gOsterir
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Programlama: CAD dosyalarindan veri aktarimi
7.3 DXF donusturiicu (segenek #42)

Temel ayarlar

Sonradan yapilan temel ayarlari baslik cubugu simgeleriyle
segebilirsiniz.

Simge Ayar

Grafik penceresini buyultmek igin liste
gOrinimu penceresini gizleme veya gosterme

Kontur segimi

ﬁ Cesitli katmanlarin géruntilenmesi

_F+— Delme pozisyonlari se¢imi
LT
@ Referans noktasi ayarlayin

Genel grafigin mimkin olan en buyuik
gOsterimini yaklastirma

n Arka plan rengini degistirme (siyah veya beyaz)

2D ve 3D modlari arasinda gegis. Etkin mod,
renkli olarak vurgulanir

mim Dosyanin 6l¢u birimini mm veya ing olarak

inch ayarlayin. Bu 6l¢u biriminde TNC, kontur
programini ve islem pozisyonlarini da verir.
Etkin 6l¢l birimi kirmizi olarak vurgulanir

0,01 Cozundrluk ayari: Cézunurlik TNC'nin virgdl

0.001 sonrasl kag adet rakam igin kontur programi
olusturacagini belirler. Temel ayar: mm 06lgU
birimi icin 4 ondalik basamak ve in¢ 6I¢U birimi
icin 5 ondalik basamak

i:ﬂ Modelin gesitli goriinimleri arasinda gegis
} yapma 6rn. Ust
XY Bir torna iglemi i¢in kontur segin. Etkin iglem
Fa renkli olarak vurgulanir
(segenek #50)
' Bir 3D ¢iziminin iskelet modelini etkinlestirme
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DXF donusturucu (secenek #42) 7.3

Asagidaki simgeler yalnizca belirli modlardaki TNC'yi gOsterir.

Simge Ayar

Kontur devralma modu:

Tolerans, komsu kontur elemanlarinin
aralarindaki mesafelerin ne olmasi gerektigini
belirler. Tolerans ile ¢izim olusturmada yapilan

esitsizlikleri kiyaslayabilirsiniz. Temel ayar
0,001 mm olarak belirlenmistir

W Nokta devralma modu:
TNC'nin islem konumlarinin segiminde, aletin

hareket yolunu kesikli gizgi olarak gésterip
gOstermemesi gerektigini belirleyin

g T Yol optimizasyonu modu:
+

TNC, aletin surts hareketini, calisma
pozisyonlari arasinda daha kisa sUris
hareketleri olacak sekilde optimize eder. Art
arda basarak optimizasyonu geri alabilirsiniz

C CR Yay modu:

a,t"P Yay modu, dairelerin 6rn. NC programinda
silindir kihf enterpolasyonu i¢in C formatinda mi
yoksa CR formatinda mi verilecegini belirler.

Dogru 6l¢l biriminin ayarlanmasina dikkat edin,
cunkd DXF dosyasinda bununla ilgili bilgi yoktur.

Eger programlari eski TNC kumandalari igin
olusturmak isterseniz, ¢ézulmeyi virgll sonrasi
3 rakam ile sinirlamaniz gerekir. Ayrica DXF
donudstiricunun kontur programina aktardigi
yorumlari ¢ikarmaniz gerekir.

TNC, etkin temel ayarlari ekrandaki durum
gubugunda goruntiler.
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Programlama: CAD dosyalarindan veri aktarimi
7.3 DXF donusturiicu (segenek #42)

Katman ayarlama

DXF dosyalari genel olarak birden fazla katmanlidir (diizlem).
Tasarimci, katman teknigi yardimiyla farklh tipteki elemanlari
gruplandirir; 6rn. esas malzeme konturu, élcller, yardimci gizgiler
ve tasarim cizgileri, taramalar ve metinler.

Kontur secimi sirasinda daha az gereksiz bilgiyi ekranda
gorebilmek icin DXF dosyasinda yer alan tim gereksiz katmani
gizleyebilirsiniz.

islenecek DXF dosyasi en az bir katman igermelidir.
TNC, herhangi bir katmana atanmamis elemanlari
otomatik olarak anonim katmana tasir.

Bir konturu, ancak ¢izimi yapan kisi bunlari ayri
katmanlarda kaydetmigse secebilirsiniz.

TNC, etkin olan DXF dosyasinin igerdigi battin
katmanlari liste gérinimu penceresinde gosterir

» Katmani gizleme: Farenin sol tusuyla istediginiz
katmani secin ve kontrol kutusuna tiklayarak
gizleyin. Alternatif olarak bosluk tusunu kullanin

» Katmani goérintileme: Farenin sol tusuyla
istediginiz katmani secin ve kontrol kutusuna
tiklayarak gosterin. Alternatif olarak bosluk tusunu
kullanin

ﬁ » Katmanin ayarlanmasi i¢gin modu segme:
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DXF donusturucu (secenek #42) 7.3

Referans noktasini belirleme

DXF dosyasinin ¢izim sifir noktasi daima, bunu direkt malzeme
referans noktasi olarak kullanabileceginiz sekilde yer almaz.
TNC, bir elemani tiklayarak ¢izim sifir noktasini dogru bir yere
yerlestirebileceginiz bir fonksiyonu kullanima sunar.

Referans noktasini asagidaki alanlarda tanimlayabilirsiniz:
® Liste gérinimu penceresinde dogrudan rakam girisi ile
Bir dogrunun baslangicinda, sonunda veya ortasinda
Bir yayin baslangicinda, ortasinda veya sonunda

Her dértgen geciste veya bir tam dairenin merkezinde
Kesisim noktasinda

B Dogru — dogru kesisim noktasinda, eger kesisim noktasi ilgili
dogrunun uzatmasinda yer aliyorsa

® Dogru - Yay
® Dogru — Tam daire

® Daire — Daire (daire pargasi veya tam daire olmasindan
bagimsiz)

Bir referans noktasi belirleyebilmek i¢in Touchpad

E> veya bagl bir farenin kullaniimasi zorunludur.
Konturu dnceden segtiyseniz, referans noktasini
da degistirebilirsiniz. Segilen konturu bir kontur
programina kaydederseniz, TNC, gergek kontur
verilerini hesaplar.
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Programlama: CAD dosyalarindan veri aktarimi
7.3 DXF donusturiicu (segenek #42)

Tekil elemanlarin referans noktalarini segin
@ » Referans noktasi ayarlama modunu segin

» Sol fare tusuyla istediginiz elemana tiklayin: TNC,
yildiz basina segili element Uzerinde bulunan
segilebilir referans noktalarini gosterir

» Referans noktasi olarak almak istediginiz yildiza
tiklayin: TNC, referans noktasi semboliini segilen
yere koyar. Segilen eleman ¢ok kiiglikse Zoom
fonksiyonunu kullanin.

Referans noktasini iki elemanin kesisim noktasi olarak seg¢in
@ » Referans noktasi ayarlama modunu segin

» Farenin sol tusuyla ilk elemana (dlz, tam daire
ya da yay) tiklayin: TNC yildiz araciligiyla, segili
elemanda bulunan secilebilir referans noktalarini
gosterir. Eleman renkli olarak vurgulanir

» Farenin sol tusuyla ikinci elemana (dogru, tam
daire ya da yay) tiklayin: TNC, referans noktasi
sembolini kesisim noktasina yerlestirir

iki elemanin kesisim noktasini hesaplar.

TNC, birden fazla kesisim noktasi hesaplayabilirse
kumanda fare tiklamasi ile ikinci elemanin kesisim
noktasini secer.

TNC higbir kesisim noktasi hesaplayamiyorsa
secilmis olan bir elemani tekrar kaldirir.

E> Bu nokta bir elemanin uzantisinda yer aliyorsa TNC,

Bir referans noktasi belirlendiginde @ Referans noktasi ayarla
simgesinin rengi degisir.

B simgesine dokunarak bir referans noktasini silebilirsiniz.
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DXF donusturucu (secenek #42) 7.3

Eleman bilgileri

Eleman bilgi penceresinde TNC, tarafinizdan segcilen referans
noktasinin gizim sifir noktasindan ne kadar uzakta oldugunu
gOsterir.

Kontur se¢cme ve kaydetme

Touchpad'i veya USB Uzerinden bagl olan fareyi
kullanmaniz gerekir.

Kontur segiminde akig yonunu dyle belirleyin ki, akis
yonu istenen galisma yoniyle uyumlu olsun.

ilk kontur elemanini, garpismadan hareket mimkiin
olacak sekilde segin.

Kontur elemanlari ¢ok yakin bir sekilde durmali,
Zoom fonksiyonunu kullanmahdir.

E> Bir konturu secebilmek icin TNC klavyesindeki

Asagidaki DXF elemanlari kontur olarak segilebilir:
= LINE (dogru)

CIRCLE (tam daire)

ARC (daire pargasi)

POLYLINE (devamli gizgi)

Elips ve oyuklar, kesim noktalari i¢in kullanilabilir ama secilemez.
Elips veya oyuklari sectiginizde bunlar kirmizi olarak gosterilir.

Eleman bilgileri

TNC, eleman bilgi penceresinde, liste gériinimi penceresinde veya

grafik penceresinde sectiginiz kontur elemaniyla ilgili farkl bilgileri

gOsterir.

®m Katman: Hangi dizlemde bulundugunuzu gdésterir

® Tip: O anda hangi elemanin s6z konusu oldugunu gdsterir, érn.
cizgi

® Koordinatlar: Bir elemanin baglangi¢ noktasini, bitis noktasini
ve gerektiginde daire merkez noktasini ve yarigapi gosterir
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Programlama: CAD dosyalarindan veri aktarimi
7.3 DXF donusturiicu (segenek #42)

» Kontur segme modunu belirleyin: Grafik penceresi
G' kontur sec¢imi icin etkindir
» Bir kontur elemani segmek igin: Fareyi istediginiz

kontur elemani Uzerine getirin. TNC, dolasim
yoniuni kesik gizgiler halinde gosterir. Fare ile bir
elemanin merkez noktasinin diger tarafina giderek
dolasim yénunu degistirebilirsiniz. Elemani sol fare
tusuyla segin. TNC, secilen kontur elemanini mavi
olarak gdsterir. Diger kontur elemanlari segilen
akis yoéninde secilebilirse TNC, bu elemanlari
yesil olarak gosterir

» Diger kontur elemanlari secilen dolagim yéninde
segilebilirse TNC bu elemanlari yesil olarak
gosterir. Saptirmalarda en disik agi mesafesine
sahip eleman segcilir. En son yesil elemana
tiklayarak tium elemanlari kontur programina kabul
edin

» Liste gorinimu penceresinde TNC, segcilen
tim kontur elemanlarini gosterir. TNC, yesil
isaretli elemanlari isaretsiz halde NC sitununda
gosterir. Bu elemanlar TNC'yi kontur programina
kaydetmez. isaretli elemanlari, liste gérinimii
penceresine tiklayarak da kontur programina
aktarabilirsiniz

» Ihtiya¢ aninda segilen elemanlari segcimden
cikarabilirsiniz, bunun igin elemana grafik
penceresinde tekrar tiklayin ve bu sirada CTRL
tusunu basili tutun. Simgeye tiklayarak segilen tim
elemanlarin se¢imini kaldirabilirsiniz

Konturu daha sonra bir agik metin programina
ekleyebilmek i¢in secilen kontur elemanlarini TNC
panosuna kaydedin veya

» Bir acik metin programinda segili kontur
elemanlarini kaydetme: TNC, hedef dizini ve
istediginiz dosya adini girebilecediniz bir agilir
pencere goruntuler. Temel ayar: DXF dosyasinin
adi. Alternatif olarak dosya tipini de segebilirsiniz:
Aclk metin programi (.H) veya kontur tanimi (.HC)

N » Girisi onaylama: TNC, kontur programini segilen
dizine kaydeder

I - X

Baska konturlar da se¢mek istiyorsaniz: Segilen
elemanlari kaldir simgesine basin ve bir sonraki
konturu daha énce anlatildigi gibi secin

TNC iki farkli ham madde tanimini (BLK FORM)

ile kontur programina verir. ilk tanim, tim DXF
dosyasinin dlgumlerini igerir, ikinci ve etkili tanim,
secilen kontur elemanlarini kapsar, boylece standart
bir ham madde buyukliga olusur.

TNC, sadece gergekten segilmis olan (mavi isaretli
elemanlar), yani liste gérinimu penceresinde kiiguk
bir X igaretiyle igaretli olan elemanlar kaydeder.

g >
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DXF donusturucu (segcenek #42)

Kontur elemanlarini béliin, uzatin, kisaltin

7.3

Kontur elemanlarini degistirmek igin asagidakileri uygulayin:
G| » Grafik penceresi kontur segimi igin etkin

» Baslangi¢ noktasl se¢me: Bir elemani veya iki
eleman arasindaki kesisim noktasini secin (Shift
tusuyla), daha sonra baslangi¢ noktasi olacak
kirmizi bir yildiz belirir

» Bir sonraki kontur elemanini se¢mek igin: Fareyi
istediginiz eleman Uzerine getirin. TNC, dolagim
yonunu kesik gizgiler halinde goésterir. Elemani
sectiginizde TNC, secilen kontur elemanini mavi
olarak gosterir. Elemanlar birlestirilemezse TNC,
secilen elemani gri olarak gdsterir

» Diger kontur elemanlari segilen dolagim yéninde
segilebilirse TNC bu elemanlari yesil olarak
gOsterir. Saptirmalarda en dusuk agl mesafesine
sahip eleman segilir. En son yesil elemana
tiklayarak tim elemanlari kontur programina kabul
edin

E> ik kontur elemaniyla konturun dolasim yéniini segin.

Uzatilacak/kisaltilacak kontur elemani bir dogru ise
TNC kontur elemanini dogrusal olarak uzatir/kisaltir.
Uzatilacak/kisaltilacak kontur elemani bir yay ise
TNC yayi dairesel olarak uzatir/kisaltir.
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Programlama: CAD dosyalarindan veri aktarimi
7.3 DXF donustiirticu (segenek #42)

Bir dondiirme iglemi i¢in kontur seg¢in

DXF dénustirucuyle segcenek no. 50 ile bir ddndirme islemi igin
de kontur secebilirsiniz. Se¢cenek no. 50 etkinlestiriimemigse simge
gri renkte olur. Bir déndirme konturu segmeden dnce, referans
noktasini déndirme merkezi Uzerine getirmelisiniz. Bir dondirme
konturu sectiginizde, kontur Z ve X koordinatlariyla kaydedilir.
Ayrica buttn koordinat degerleri dondirme konturlarinda ¢cap
degderleri olarak verilir, yani X ekseni i¢in ¢izim olculeri iki katina
cikarilir. Déndirme ekseni altindaki tim kontur 6geleri secilebilir
degildir ve gri renkle isaretlenir.

Wy » Bir dondirme konturu segimi icin mod segin: TNC,
ZXa sadece dondiirme merkezinin st kismindaki
segilebilir dgeleri gosterir
» Sol fare tusuyla istenen kontur 6gelerini segin:
TNC, segilmis olan kontur 6gelerini maviyle
gosterir ve segilmis olan 6geyi bir sembolle (daire
veya dogru) liste gérinimu penceresinde gosterir

Yukarida agiklanan simgeler, torna islemi ve
frezeleme islemindeki ayni fonksiyonlara sahiptir.

Torna islemi icin kullanilamayan simgeler gri
renktedir.

Torna grafigi gdsterimini fareyle de degistirebilirsiniz. Asagidaki

fonksiyonlar kullanima sunulur:

» Olusturulan modeli kaydirmak igin: Farenin orta tusunu veya
fare tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin

» Belli bir alani biylitmek igin: Sol fare tusunu basili tutarak alani
secin. Sol fare tusunu biraktiktan sonra TNC bu gériniimi
bayatar

» Belli bir alani hizli bir sekilde buyltmek veya kigultmek igin:
Fare tekerlegini 6ne veya arkaya gevirin

» Standart gériinime geri ddonmek igin: Sag fare tusuyla gift
tiklayin
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DXF donusturucu (secenek #42) 7.3

isleme konumlarini segme ve kaydetme

klavyesindeki Touchpad'i veya USB (zerinden bagli
olan fareyi kullanmaniz gerekir.

Secilen pozisyonlar birbirine yakinsa Zoom
fonksiyonu kullanmahdir.

Gerekirse temel ayari, TNC'nin alet hatlarini
gOsterecedi sekilde secin.

Diger bilgiler: Temel ayarlar, sayfa 272

E> isleme pozisyonlarini segebilmek igin TNC

islem pozisyonlarini segmek igin, lic segeneginiz mevcuttur:

= Tekli segim: istediginiz islem pozisyonunu fare ile tek tek
tiklayarak secersiniz.
Diger bilgiler: Tekli segim, sayfa 282

B Fare alani Uzerinden delme pozisyonlarinin hizli segimi: Fare
ile bir alani surukleyerek igerdigi tim delme pozisyonlarini
segersiniz.
Diger bilgiler: , sayfa 283

®  Simgeler uzerinden delme pozisyonlarinin hizli segimi: Simgeye
tikladiginizda TNC, mevcut tim delme c¢aplarini gosterir.
Diger bilgiler: Simge Uzerinden delme pozisyonlarinin hizli
segimi, sayfa 284

Dosya tipi se¢imi

Asagidaki dosya tiplerini segebilirsiniz:

® Nokta tablosu (.PNT)

B Acik metin programi (.H)

islem pozisyonlarini bir agik metin programina kaydederseniz her
islem pozisyonu i¢cin TNC, dongi ¢agrili ayri bir dogrusal kayit

(L X... Y... M99) Uretir. Bu programi eski TNC kumandalarina da
aktarabilir ve orada igleyebilirsiniz.

TNC 640 ve iTNC 530 blnyesindeki nokta tablolari

E> (.PTN) uyumlu degildir. Baska bir kumanda tipine
aktarma veya isleme, problemlere ve 6ngoérilemez
tutumlara yol agar.
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Programlama: CAD dosyalarindan veri aktarimi
7.3 DXF donusturiicu (segenek #42)

Tekli segim

_Fb— » Islem pozisyonunu segme modunu segcin: Grafik =

il penceresi pozisyon secimi igin etkindir HES

» Bir iglem pozisyonunu se¢gmek igin: Fareyi istenen =

elemana getirin. TNC elemani turuncu olarak
gOsterir. Ayni anda Shift tusuna basildiginda
TNC, eleman lzerinde bulunan secilebilir islem
pozisyonlarini bir yildizla gdsterir. Bir daireye
tikladiginizda TNC, daire merkez noktasini
dogrudan bir islem pozisyonu olarak devralir. Ayni
anda Shift tusuna basildiginda TNC, secilebilir
islem pozisyonlarini bir yildizla gosterir. TNC,
secilen pozisyonu liste gérinimu penceresine
tasir (bir nokta semboliinin gorintilenmesi)

» Ihtiyag aninda segilen elemanlari secimden
x ¢ikarabilirsiniz, bunun igin elemana grafik

penceresinde tekrar tiklayin, bu sirada CTRL
tusunu basili tutun. Alternatif olarak liste gorinimi
penceresinde elemani segin ve DEL tusuna basin.
Simgeye tiklayarak segilen tim elemanlarin
segimini kaldirabilirsiniz

» Calisma pozisyonunu iki elemani kesistirerek
belirlemek isterseniz ilk elemani farenin sol
tusu ile tiklayin: TNC, yildizla segilebilir islem
pozisyonlarini gésterir

» Sol fare tusuyla ikinci elemana (dogru, tam daire
ya da yay) tiklayin: TNC, elemanlarin kesisim
noktasini liste gérinimu penceresine (bir nokta
semboliiniin gosterilmesi) alir. Birden fazla kesisim
noktasi varsa TNC, fareye en yakin olani seger.

Daha sonra déngu ¢adrili pozisyon kaydi olarak
acglik metin programina ekleyebilmek igin segilen
islem pozisyonlarini TNC panosuna kaydedin veya

» Segili igslem pozisyonlarini bir nokta dosyasina
kaydetme: TNC, hedef dizini ve istediginiz dosya
adini girebileceginiz bir agilir pencere gdsterir.
Temel ayar: DXF dosyasinin adi. Alternatif olarak
dosya tipini de segebilirsiniz

N » Girigi onaylama: TNC, kontur programini segilen
dizine kaydeder

I =

» Baska galisma pozisyonlari da segmek
istiyorsaniz: Segilen elemanlari kaldir simgesine
basin ve daha dnce anlatildidi gibi segin

x
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DXF donusturucu (secenek #42) 7.3

_F+— » Islem pozisyonunu segme modunu belirleme:
il Grafik penceresi pozisyon sec¢imi igin etkindir
» Islem pozisyonlarini segmek igin: Shift tusuna

basin ve sol fare tusuyla bir alan ¢izin. TNC,
alanin iginde tam olarak duran tam daireleri
delme pozisyonu olarak kabul eder: TNC, delikleri
biyudkltklerine gore filtreleyebilecegdiniz bir agilir
pencere agar

» Filtre ayarlarini yapma ve OK butonuyla
onaylama: TNC, segili pozisyonlari liste gériinima
penceresine devralir (bir nokta semboliiniin
gOsterilmesi).

Diger bilgiler: Filtre ayarlari, sayfa 285

» Ihtiyag aninda segilen elemanlari segimden
¢ikarabilirsiniz, bunun igin elemana grafik
penceresinde tekrar tiklayin ve bu sirada CTRL
tusunu basili tutun. Alternatif olarak liste goériinimu
penceresinde elemani segin ve DEL tusuna basin.
TUm elemanlari segebilirsiniz, bunun igin tekrar bir
alani surukleyin ve bu sirada CTRL tusunu basili
tutun

Daha sonra déngu ¢agrili pozisyon kaydi olarak
aclk metin programina ekleyebilmek icin secilen
islem pozisyonlarini TNC panosuna kaydedin veya

» Segili islem pozisyonlarini bir nokta dosyasina
kaydetme: TNC, hedef dizini ve istediginiz dosya
adini girebilecediniz bir agilir pencere gosterir.
Temel ayar: DXF dosyasinin adi. Alternatif olarak
dosya tipini de secgebilirsiniz

N » Girisi onaylama: TNC, kontur programini segilen
dizine kaydeder

I -

» Bagka calisma pozisyonlari da se¢cmek
istiyorsaniz: Segilen elemanlari kaldir simgesine
basin ve daha dnce anlatildidi gibi secin

x
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Programlama: CAD dosyalarindan veri aktarimi
7.3 DXF donusturiicu (segenek #42)

Simge uzerinden delme pozisyonlarinin hizli segimi

_Fb— » Islem pozisyonlarl segme modunu belirleme:
il Grafik penceresi pozisyon secimi i¢in etkindir
» Simge segme: TNC, delikleri blyukliklerine gore
filtreleyebileceginiz bir agilir pencere agar

» Gerektiginde filtre ayarlarini yapma ve OK
butonuyla onaylama: TNC, segili pozisyonlari sol
liste gérinimu penceresine devralir (bir nokta
sembollnun goésterilmesi).

Diger bilgiler: Filtre ayarlari, sayfa 285

intiyag aninda segilen elemanlari segimden

cikarabilirsiniz, bunun igin elemana grafik
penceresinde tekrar tiklayin ve bu sirada CTRL

X

tusunu basili tutun. Alternatif olarak liste gérinim
penceresinde elemani segin ve DEL tusuna basin.
Simgeye tiklayarak secilen tim elemanlarin
secgimini kaldirabilirsiniz

Daha sonra déngu ¢agrili pozisyon kaydi olarak
acik metin programina ekleyebilmek i¢in segilen
islem pozisyonlarini TNC panosuna kaydedin veya

» Secili islem pozisyonlarini bir nokta dosyasina
kaydetme: TNC, hedef dizini ve istediginiz dosya
adini girebileceginiz bir acilir pencere gdsterir.
Temel ayar: CAD dosyasinin adi. Alternatif olarak
dosya tipini de segebilirsiniz

Nt » Girisi onaylama: TNC, kontur programini segilen
dizine kaydeder

I

Bagka galisma pozisyonlari da se¢gmek
istiyorsaniz: Secilen elemanlari kaldir simgesine
basin ve daha 6nce anlatildidi gibi segin

X
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DXF donusturucu (secenek #42) 7.3

Filtre ayarlan

Hizli segim Gzerinden delme pozisyonlari isaretledikten sonra TNC,
solunda bulunan en kiguk ve saginda en buyuk delik ¢caplarinin
gOsterildigi bir pencere acar. Cap gostergesinin altindaki butonlarla
¢apl, tercih ettiginiz bir delme ¢apini kabul edebilecek sekilde
ayarlayabilirsiniz.

Asagidaki butonlan kullanabilirsiniz:

Simge En kiiglik capin filtre ayarlari

1ce Bulunan en kigik ¢apin gésteriimesi (temel
ayarlar)

< Bulunan bir sonraki daha kuiguk olan ¢api
gOsterin

> Bulunan bir sonraki daha buytk olan ¢api
gOsterin

5 Bulunan en biiyik yarigapi gosterin. TNC filtreyi

en kuglk ¢ap igin, en buylk ¢ap i¢in ayarlanmis
degere getirir

Simge En biiyiik g¢ap igin filtre ayan

<< Bulunan en kuguk yaricapi goruntileyin. TNC
filtreyi en blyUk ¢ap icin, en klguk ¢ap igin
belirlenmis degere getirir

J

Bulunan bir sonraki daha kuiguk olan ¢api

<]
gOsterin
> Bulunan bir sonraki daha blyuk olan ¢api
gosterin
551 Bulunan en bliylk gapin gosterilmesi (temel
ayarlar)

Alet hattini Alet hattin1 goster simgesiyle gosterebilirsiniz.
Diger bilgiler: Temel ayarlar, sayfa 272
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Programlama: CAD dosyalarindan veri aktarimi
7.3 DXF donusturiicu (segenek #42)

Eleman bilgileri

TNC, liste gériniUmu penceresi ve grafik penceresinde fare
tiklamasiyla sectiginiz islem pozisyonu koordinatlarini eleman bilgi
penceresinde gosterir.

Grafik gosterimini fareyle de degistirebilirsiniz. Asagidaki
fonksiyonlar kullanima sunulur:

» Gosterilen modeli Gg boyutlu gevirmek igin: Farenin sag tusunu
basili tutun ve fareyi hareket ettirin

» Olusturulan modeli kaydirmak igin: Farenin orta tugunu veya
fare tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin
» Belli bir alani blyitmek icin: Sol fare tugunu basili tutarak alani

segin. Sol fare tusunu biraktiktan sonra TNC bu gériinima
bayatar

» Belli bir alani hizli bir sekilde blyutmek ve kiglltmek icin: Fare
tekerlegini dne veya arkaya gevirin

» Standart goriiniime geri ddonmek icgin: Shift tusuna basin ve ayni
anda sag fare tusuna cift tiklayin. Rotasyon acisi, sadece sag
fare tusuna cift tiklarsaniz korunur
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.1 Alt programlari ve program bolum tekrarlarini tanimlama

8.1 Alt programlari ve program bolum
tekrarlarini tanimlama

Bir kez programlanmig ¢alisma adimlarini, alt programlarla ve
program bolimu tekrarlariyla yineleyerek uygulatabilirsiniz.

Label

Alt programlar ve program bolimunun tekrarlari, galisma
programinda LBL isareti ile baslar; bu isaret LABEL sézctugunin
(ing. etiket, isaretleme demektir) kisaltmasidir.

LABEL'ler, 1 ve 65535 arasi numaralandirilir veya tarafinizdan
tanimlanmisg isim ile belirlenir. Her LABEL numarasini veya her
LABEL ismini programda sadece bir defa LABEL SET girerek
atayabilirsiniz. Girilen Label isimlerinin sayisi dahili bellekle
sinirhdir.

Bir Label numarasini veya bir Label adini bir defadan
fazla kullanmayin!

Label 0 (LBL 0) alt program sonunu isaret eder ve bu nedenle de
istenildigi kadar kullanilabilir.
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Alt program 8.2

8.2 Alt program

Calisma sekli
1 TNC galigma programini, bir Ln,0 alt programin gagriimasina 0 BEGIN PGM ...
kadar getirir .
2 Bu konumdan itibaren TNC, LBL 0 alt programi sonuna kadar : @
¢agrilan alt programi igler ' CALL LBL1
3 Ardindan TNC, galisma programini Ln,0 alt programinin ! <
cagrildigi timceyle devam ettirir !
A
L Z+100 M2
. LBL1T <«
' %) ®
+ LBLO
+ END PGM ...

Programlama uyarilari

® Bir ana program, istediginiz kadar alt program icerebilir

B Alt programlari, istediginiz sirada istediginiz siklikta
¢agirabilirsiniz.

= Bir alt program kendiliginden kendisini cagirmamalidir.

®  Alt programlari, M2 veya M30 timcesinin arkasina
programlamalisiniz

® Alt programlar ¢alisma programinda M2 veya M30 timcesinin
onlnde duruyorsa o zaman ¢agrilmasina gerek kalmadan en az
bir kez islenebilir
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.2 Alt program

Alt programin programlanmasi

» Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin
» Alt program numarasini girin. E§er LABEL ismini
kullanmak istiyorsaniz: Metin girisine gegmek igin
LBL ISMI yazilim tusuna basin
> lgerigi girin
» Sonu isaretleyin: LBL SET tusuna basin ve 0 Label
numarasini girin

Alt programi ¢agirin

» Alt programi ¢agirin: LBL CALL tusuna basin

» Cagrilacak alt programin alt program numarasini
girin. LABEL ismini kullanmak istiyorsaniz: Metin
girdisine gecis yapmak icin LBL ISMI yazilim
tusuna basin.

» Bir string parametresinin numarasini hedef adres
olarak girmek istiyorsaniz: QS yazilim tusuna
basin. TNC, tanimlanan string parametresinde
belirtilen Label ismine geger

» REP tekrarlamalari NO ENT tusuyla atlayin.
REP tekrarlamalari sadece program bolimu
tekrarlamalarinda kullanin

CALL LBL 0 izinli degildir, ¢linkii ¢agrildiginda alt
program sonlandirmasina denktir.
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Program bolumu tekrarlari 8.3

8.3 Program bolumu tekrarlari
Label
Program boélumu tekrarlari LBL isareti ile bagslar. Bir program 0 BEGIN PGM

bolimu tekrari CALL LBL n REPn ile tamamlanir.

;

. LBL1

RITIX:

CALL LBL 1 REP 2
END PGM ...

Calisma sekli
1 TNC galisma programini program bdlimuni sonlanmasina
kadar (Ln,m) getirir

2 Ardindan TNC, program bélimi ¢agrilan LABEL ile CALL LBL
n REPn Label ¢agrisi arasinda, REP altinda belirttiginiz kadar
tekrarlar

3 Ardindan TNC, calisma programini ¢alismay!i strdUrir

Programlama uyarilari

B Bir program bolimini 65 534 kez art arda tekrarlayabilirsiniz

B Program boélumleri, ilk tekrarlama ilk islemden sonra bagladigi
icin TNC tarafindan tekrarlanilacak programdan bir fazlasi ile
uygulanir.
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.3 Program bolumu tekrarlari

Program bolimiiniin tekrarini programlama

» Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin ve
LABEL numarasini tekrarlayacak program bélimu
icin girin. LABEL adini kullanmak istiyorsaniz: LBL
ADI yazihm tuguna basin, metin girdisini degistirin

» Program bdlimana girin

Program bolumiiniin tekrarini gagirin
L » Program bdlimuand ¢agirin: LBL CALL tusuna
basin

» Tekrarlanacak program bdlimuandn program
bdlim numarasini girin. LABEL adlarini kullanmak
istiyorsaniz: Metin girdisine gegis yapmak i¢in LBL
ADI yaziim tusuna basin

» Tekrarlamalarin sayisini REP girin ve ENT tusuyla
onaylayin
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istediginiz programi alt program olarak girme 8.4

8.4 istediginiz programi alt program
olarak girme

Yazilim tuslarina genel bakis

PGM CALL tusuna bastiginizda TNC asagidaki yazihm tuglarini
gOsterir:

Yazilim Fonksiyon
tusu

E— Programi PGM CALL ile ¢gagirma

AC

o NOKTASI Sifir nokta tablosunu SEL TABLE ile segme

TABLO
SEC

NOKTALART Nokta tablosunu SEL PATTERN ile segme

TABLO
SEC

e Kontur programini SEL CONTOUR ile segme

SEC

P hoeann Programi SEL PGM ile segme

SEC

SectLt Son segilen dosyayi CALL SELECTED PGM ile

PROGRAMI

CASIRIN cagirma

HEIDENHAIN | TNC 640 | Acik metin programlamast kullanici el kitabi | 11/2015 293



Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.4 istediginiz programi alt program olarak girme

Calisma sekli
1 Siz CALL PGM vasitasiyla bagka bir galisma programi gagirana 0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B
kadar, TNC, bir calisma programi uygular :
2 TNC, akabinde ¢agrilmis programi sonuna kadar devam ettirir @
3 Bundan sonra, TNC, tekrar ¢agrilan ¢alisma programini : CALL PGM B
program ¢agrisi Uzerine gelen timceyle devam ettirir
Degisken program ¢agdrilarini string parametreleriyle ; END PGM A END PGM B

baglantili olarak programlamak istediginizde, SEL
PGM fonksiyonunu kullanin.

Programlama uyarilar

B TNC, istediginiz bir programi ¢gagirmak igin etiketlere ihtiyag
duymaz

®  Cagrilan program, M2 veya M30 ek fonksiyonu icermemelidir.
Cagirilan ¢alisma programinda alt programlari etiketlerle
tanimladiysaniz M2 veya M30'u, bu program bdlimana
kesinlikle atlamak i¢in FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99 atlama
fonksiyonlarini kullanmaniz gerekir

®  Cagrilan galisma programi, bir CALL PGM ¢agrisini ¢cagrilmig
program icinde bulundurmamalidir (sonsuz dongii)
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istediginiz programi alt program olarak girme

istediginiz programi alt program olarak ¢agirin

Dikkat carpigma tehlikesi!

Cagrilan programda tanimladiginiz ve dogrudan
sifiramadiginiz koordinat déntsumleri, gagrilan
program icin etkin durumda kalir.

Sadece program adini girerseniz gagrilan program
¢agri programi igindeki ayni dizinde bulunmalidir.
Cagrilan program, ¢cagiran program ile ayni dizinde
bulunmuyorsa o zaman eksiksiz yol ismini giriniz,
orn. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Donguye bir DIN/ISO programi ¢agirmak istiyorsaniz
0 zaman program adindan sonra .| dosya tipini girin.

istediginiz programi 12 PGM CALL déngusii
Uzerinden ¢agirabilirsiniz.

Q parametreleri, esas itibariyla bir PGM CALL
sirasinda global etki yapar. Bu nedenle, ¢agrilan
programdaki Q parametreleri degisikliklerinin cagiran
programi da etkiledigini dikkate alin.

PGM CALL ile gagirma

PGM CALL fonksiyonuyla herhangi bir programi alt program olarak
¢agirabilirsiniz. Kumanda; ¢agrilan bu programi, programda
¢agirdiginiz noktadan itibaren isler.

PGM
CALL

PROGRAMI
AC

DOSYA
SEC

» Program c¢agirma fonksiyonlarini sec¢in: PGM CALL
tusuna basin

» PROGRAM CAGIR yazilim tusuna basin: TNC,
cagrilacak programin tanimlamasi igin diyalog
baslatir. Yol adini ekran klavyesi Gizerinden girin
veya

» DOSYA SEC yazilim tusuna basin: TNC, ¢agrilacak
programi segebilecegdiniz bir se¢im penceresi acar,
ENT tusuyla onaylayin
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.4 istediginiz programi alt program olarak girme

SEL PGM ve CALL SELECTED PGM ile cagirma

SEL PGM ile herhangi bir programi alt program olarak segin ve
programdaki bir baska noktada ¢agirin. Kumanda ¢agrilan bu
programi, programda CALL SELECTED PGM ile ¢agirdiginiz
noktadan itibaren isler.

SEL PGM fonksiyonu ayni zamanda string parametresiyle de
calistirilabilir, bu sekilde program c¢agiriimasi degisken olarak
kumanda edilebilir.

Programi asagidaki gibi segin:

» Program ¢agirma fonksiyonlarini secin: PGM CALL
tusuna basin

o » PROGRAM SEC yazilim tusuna basin: TNC,
Sec ¢agrilacak programin tanimlamasi igin diyalog
baslatir
o » DOSYA SEC yazilim tusuna basin: TNC, cagrilacak
sec programi se¢ebileceginiz bir segim penceresi acar,

ENT tusuyla onaylayin

Secilen programi asagidaki gibi gagirin:

pom » Program g¢agirma fonksiyonlarini segin: PGM CALL
tusuna basin
secit » SECILi PROGRAMI CAGIRIN yazilim tusuna basin:
“Chatatn TNC, CALL SELECTED PGM ile en son segilen

programi ¢agirir
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Yuvalamalar

8.5 Yuvalamalar

Yuvalama tipleri

® Alt programlarda alt program ¢agrilari

B Program bolumunun tekrarindaki program bélumunin tekrarlari
= Program boélimu tekrarlarinda alt program ¢agrilari

® Alt programlarda program bolimuandn tekrarlari

Yuvalama derinligi

Yuvalama derinligi, program bolimlerinin veya alt programlarin ya
da program bdlimu tekrarlarinin ne siklikla yapilabildigini belirler.
®  Alt programlar icin maksimum yuvalama derinligi: 19

®  Ana program ¢agrilari icin maksimum yuvalama derinligi: 19, bu
esnada bir CYCL CALL bir ana program ¢agrisi gibi etki eder

B Program boélumlerinin tekrarlanmasini istediginiz kadar
paketleyebilirsiniz
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Alt programdaki alt program

NC ornek tiimceleri

Program uygulamasi
UPGMS ana programi timce 17'ye kadar uygulanir
UP1 alt programi ¢agrilir ve timce 39'a kadar uygulanir

Alt program 2 gagrilir ve timce 62'ye kadar uygulanir. Alt
program 2 sonu ve ¢agrildigi alt programa geri gitme

UP1 alt programi, timce 40'dan timce 45'e kadar uygulanir.
UP1 alt programinin sonu ve UPGMS ana programi geri donus

UPGMS ana programi timce 18'den timce 35'e kadar
uygulanir. Timce 1'e geri gitme ve program sonu

w N =

N

o

N
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Yuvalamalar 8.5

Program bolumu tekrarlarinin tekrarlari

NC ornek tiimceleri

Program uygulamasi
REPS ana programi timce 27'ye kadar uygulanir

Tdmce 27 ve timce 20 arasindaki program bolimua 2 kez
tekrarlanir

REPS ana programi tiimce 28'den timce 35'e kadar uygulanir.
Tdmce 35 ve timce 15 arasindaki program bolimi 1 kez
tekrarlanir (timce 20 ile timce 27 arasindaki program bélimu
tekrarini icerir)

REPS ana programi, timce 36'dan timce 50'ye kadar uygulanir.
Tdmce 1'e geri atlama ve program sonu

N =

A W

()]
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.5 Yuvalamalar

Alt programin tekrarlanmasi

NC ornek tiimceleri

Program uygulamasi

UPGREP ana programi timce 11'ye kadar uygulanir

Alt program 2 g¢agrilir ve uygulanir

Timce 12 ve timce 10 arasindaki program bdlimua 2 kez
tekrarlanir: Alt program 2, 2 kez tekrarlanir

UPREPS ana programi, timce 13'den timce 19'a kadar
uygulanir. Timce 1'e geri atlama ve program sonu

w N =

N

w
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Programlama ornekleri 8.6

8.6 Programlama ornekleri

Ornek: Birden gok kesmede kontur frezeleme

Program akisi: Y
Aleti 6n pozisyona malzemenin Ust kenarina getirin
Kesmeyi artacak nitelikte girin

Kontur frezeleme

Kesme ve kontur frezelemeyi tekrarlayin

20 50 75 100
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.6 Programlama ornekleri

Ornek: Delik gruplari

Program akisi:

Ana programda delik gruplarina seyir etmek

Ana programda delme grubunu (alt program 1)
¢agirmak

Delik grubunu sadece bir kez alt programda 1
programlayin
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Programlama ornekleri 8.6
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.6 Programlama ornekleri

Ornek: Birden gok aletle delik grubu

Program akisi:
B Ana programda ¢alisma doéngulerini programlama

= Ana programda komple delme resmini (alt program 1)
¢agirmak

B Alt program 1'de delme gruplarini (alt program 2)
hareket ettirmek

= Delik grubunu sadece bir kez alt programda 2
programlayin

X

z

100

w
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Programlama ornekleri 8.6
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Programlama: Q Parametreleri

9.1 Prensip ve fonksiyon genel gorunumu

9.1 Prensip ve fonksiyon genel
gorunimu

Q parametreleriyle sadece bir NC programinda tam parga aileleri
tanimlayabilirsiniz. Bunun igin sabit sayisal degerler yerine
degisken Q parametreleri programlamaniz gerekir.

Q parametrelerini 6rn. asagidakiler icin kullanin:

= Koordinat degerleri

u Beslemeler

u Devirler

® Doéngu verileri
Q parametreleriyle ayrica asagidakileri de yapabilirsiniz:

®  Matematiksel fonksiyonlar (izerinden belirlenen konturlari
programlama

= islem adimlarinin uygulanmasini mantiksal kosullara bagli kilma
B FK programlarini degisken olarak tasarlama

Q parametreleri her zaman harf ve sayilardan olusur. Burada
harfler, Q parametre tirin0 ve sayilar, Q parametre araligini

belirler.

Ayrintili bilgileri asagidaki tablodan alabilirsiniz:

Q parametre
tardi

Q parametreleri:

Q parametre araligi

Anlami

Bu parametreler TNC bellegindeki tiim NC programlarina etki
eder

0-99 HEIDENHAIN-SL ddénguleriyle kesisme olusmadiginda kullanici
igin parametreler
100 - 199 TNC'nin, kullanicinin NC programlari veya donguler tarafindan
okunan 6zel fonksiyonlari i¢in parametreler
200 - 1199 Tercihen HEIDENHAIN doéngdileri icin kullanilan parametreler
1200 - 1399 Degerler kullanici programina geri verildiginde Uretici
dongulerinde tercihen kullanilan parametreler
1400 - 1599 Tercihen Uretici dénguleri icin kullanilan giris parametreleri icin
parametreler
1600 - 1999 Kullanici igin parametreler
QL Bu parametreler sadece bir NC programi iginde lokal olarak
parametreleri: etki eder
0-499 Kullanici igin parametreler
QR Bu parametreler TNC bellegindeki tiim NC programlarina,
parametreleri: elektrik kesintisi olsa dahi siirekli (kalici) olarak etki eder
0-499 Kullanici igin parametreler
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Prensip ve fonksiyon genel gorunumu 9.1

Ayrica QS parametreleri (String, S simgesiyle belirtilir) kullanima
sunulur, bunlarla kumandada metinleri de igleyebilirsiniz.

Q parametre Q parametre araligi Anlami
tiira
Qs Bu parametreler TNC bellegindeki tiim NC programlarina etki
parametreleri: eder
0-99 HEIDENHAIN-SL dongiileriyle kesisme olusmadigi siirece
kullanici igin parametreler
100 - 199 TNC'nin, kullanicinin NC programlari veya donguler tarafindan
okunan 6zel fonksiyonlari i¢in parametreler
200 - 1199 Tercihen HEIDENHAIN dongdileri igin kullanilan parametreler
1200 - 1399 Degerler kullanici programina geri verildiginde uretici

dongulerinde tercihen kullanilan parametreler

1400 - 1599 Tercihen Uretici donguleri icin kullanilan giris parametreleri igin
parametreler

1600 - 1999 Kullanici igin parametreler

NC programinizda sadece kullanici igin

A Onerilen Q parametre araliklarini kullanarak
uygulamalariniz igin mimkin olan en buyuk gavenligi
saglayabilirsiniz.
Bu sirada Q parametre araliklarinin belirtilen
kullaniminin HEIDENHAIN tarafindan garanti
edilmedigini, sadece 6nerildigini unutmayin.

Makine Ureticisinin veya G¢lncl bir saglayicinin
fonksiyonlari, kullanicinin NC programlari ile
kesismelere yol acabilir! Bunun igin makine el
kitabinizi ve tglncl saglayicinin dokiimantasyonunu
dikkate alin.
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Programlama: Q Parametreleri
9.1 Prensip ve fonksiyon genel gorunumu

Programlama uyarilar

Q parametreleri ve sayisal degerler, NC programi igine karigik
sekilde girilebilir.

Q parametrelerine—999 999 999 ve +999 999 999 arasinda sayI
degerleri atayabilirsiniz. Girig araligi maks. 16 karakter ile sinirlidir,
bunlarin en fazla 9'u virgllin 6éniindedir. Kumanda, dahili olarak
10'%"a kadar olan say degerlerini hesaplayabilir.

QS parametrelerine maks. 255 karakter atayabilirsiniz.

Q parametrelerini UNDEFINED statlisline geri alabilirsiniz. Bir
pozisyonun tanimlanmamis bir Q parametresiyle programlanmasi
durumunda kumanda bu hareketi dikkate almaz.

TNC, bazi Q ve QS parametrelerine otomatik olarak
hep ayni verileri atar, 6rn. Q parametresi Q108 igin
gecerli alet yarigapini atar.

Diger bilgiler: On taniml Q parametreleri,
sayfa 366

TNC, sayisal degerleri dahili olarak ikili bir sayi
formatinda kaydeder (Norm IEEE 754). Bu standart
formatin kullanimiyla bazi ondalik sayilar %100

ikili olarak gosterilmeyebilir (yuvarlama hatasi).

Bu duruma 6zellikle, atlama komutlarinda veya
konumlandirmalarda hesaplanan Q parametresi
iceriklerini kullandiginiz zaman dikkat edin.
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Prensip ve fonksiyon genel gorunumu

Q parametre fonksiyonlarinin gagrilmasi

Bir isleme programi girerken, Q tusuna basin (sayi girdileri ve
eksen sec¢imi alaninda +/- tusunun altinda). O zaman TNC size
asagidaki yazilim tuslarini gosterir:

Yazilim
tusu

TEMEL
FONKS .

Fonksiyon grubunu

Matematik temel
fonksiyonlari

Sayfa

313

ACT
FONKS .

Aci fonksiyonlari

316

DAIRE
HESRAP-
LAMA

Daire hesaplama fonksiyonu

317

RATLAMA

Egder/o zaman kararlari,
atlamalari

318

OZEL
FONKS .

Diger fonksiyonlar

322

FORMUL

Formill dogrudan girme

351

KONTUR-
FORMUL

=

Karmasik konturlari isleme
fonksiyonu

Bkz. Dongu
Programlamasi
Kullanici El Kitabi

Bir Q parametresi tanimladiginizda ya da
atadiginizda, TNC, Q, QL ve QR yazihm tuslarini
gOsterir. Bu yazilim tuslarini kullanarak, éncelikle
istenilen parametre tirtinl secin ve ardindan

parametre numarasini girin.

Bir USB tus takimi bagliysa Q tusuna basarak formdil
girisi diyalogunu dogrudan agabilirsiniz.
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Programlama: Q Parametreleri
9.2 Parga ailesi — Sayi degerleri yerine Q parametresi

9.2 Parcga ailesi — Sayi1 degerleri yerine
Q parametresi

Uygulama

Q parametresi fonksiyonu FN 0: ATAMA ile Q parametrelerine
saylisal degerler atayabilirsiniz. Sonra galisma programinda, sayisal
deger yerine Q parametresini girin.

NC ornek tiimceleri

Parca ailesinin programlanmasi igin érn. karakteristik malzeme
ebatlarini Q parametresi olarak girebilirsiniz.

Her bir parcanin islenmesi igin, her bir parametreye ilgili sayisal
degeri atayin.

Ornek: Q parametreli silindir

Silindir yarigapr: R=Q1

Silindir yiksekligi: H=Q2

Silindir Z1: Q1=+30
Q2 =+10

Silindir Z2: Q1=+10 al
Q2 = +50

02
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Konturlari matematiksel fonksiyonlarla tanimlama

9.3 Konturlari matematiksel
fonksiyonlarla tanimlama

Uygulama

Q parametreleriyle matematik temel fonksiyonlari isleme

programina programlayabilirsiniz:

» Q parametresi fonksiyonunu segin: Q tusuna basin (say
girigleri alaninda, sagda). Yazilim tusu ¢ubugu, Q parametresi
fonksiyonlarini gdsterir

» Matematik temel fonksiyonlarinin sec¢imi: TEMEL FONK. yazilim
tusuna basin. TNC, alttaki yazilim tuslarini gosterir:

Genel bakig
Yazilim tusu  Fonksiyon
e FN 0: ATAMA
x=v orn. FN 0: Q5 = +60
degeri dogrudan atayin
- FN 1: TOPLAMA
X+ orn.FN 1: Q1 =-Q2 + -5
toplami iki degerden olusturun ve atayin
- FN 2: CIKARMA
x-v orm.B.FN 2: Q1 =+10 - +5
farki iki degerden olusturun ve atayin
e FN 3: CARMA
Xy orn.FN 3: Q2 = +3 * +3
ardnd iki degerden olusturun ve atayin
o FN 4: BOLME 6rn. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
X sy bolima iki degerden olusturun ve atayin
Yasak: 0'a boimek!
e FN 5: KAREKOK ALMA 6rn. FN 5: Q20 = SQRT
Kk 4 iki sayinin karekdkini alin ve atayin Yasak:

Negatif degerin karekokini almal

Sagindan "=" isaretleri girebilirsiniz:
® ki sayl

B ki Q parametresi

B bir say! ve bir Q parametresi

Q parametresi ve sayisal degerlere denklemlerde 6n isaret
verebilirsiniz.
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Programlama: Q Parametreleri

9.3 Konturlari matematiksel fonksiyonlarla tanimlama

Temel hesaplama turlerini programlama

Ornek 1
n > Q parametresi fonksiyonunun segimi: Q tusuna
basin
o » Matematik temel fonksiyonlarinin se¢imi: TEMEL
FONKS. FONK. yazilim tugsuna basin
. > ATAMA Q parametre fonksiyonunu segin: FNO X = Y
X = v yazilim tugsuna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

Nt » 12 (Q parametresinin numarasi) girin ve ENT tusuyla
onaylayin

1. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

Nt > 10 girin: Q5'te 10 sayI degerini atayin ve ENT
tusuyla onaylayin

Ornek 2
n » Q parametresi fonksiyonunun secimi: Q tusuna
basin
T » Matematik temel fonksiyonlarinin segimi: TEMEL
FONKS. FONK. yazilim tugsuna basin
e » CARPMA Q parametre fonksiyonunu segin: FN3 X
X % v *Y yazilim tusuna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

Nt » 12 (Q parametresinin numarasi) girin ve ENT
tusuyla onaylayin
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Konturlari matematiksel fonksiyonlarla tanimlama

1. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

enT » Q5 degerini ilk deger olarak girin ve ENT tusuyla
onaylayin

2. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

enT » 7 degerini ikinci deger olarak girin ve ENT tusuyla
onaylayin

Ornek 3 - Q parametrelerinin sifirlanmasi

n > Q parametresi fonksiyonunun segimi: Q tusuna TNC'deki NC tiimceleri
basin 16 FN 0: Q5 SET UNDEFINED
e > Matematik temel fonksiyonlarinin segimi: TEMEL
FONKS. FONK. yazilim tusuna basin
e > ATAMA Q parametre fonksiyonunu segin: FNO X =Y
X =y yazilim tuguna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

Nt > 12 (Q parametresinin numarasi) girin ve ENT tusuyla
onaylayin

1. DEGER Mi PARAMETRE Mi?
= > SET UNDEFINED tusuna basin

UNDEFINED
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Programlama: Q Parametreleri
9.4 Aci fonksiyonlari

94 Aci fonksiyonlari

Tanimlamalar

Sinis: sina=al/c

Kosiniis: cosa=b/c

Tanjant: tana=a/b=sina/cosa
Buna gore

B ¢, dik aginin karsisindaki kenar

B 3, a acgisinin karsisindaki kenar a

®E b Uglncu kenar

Tanjanttan TNC acisi tespit edilebilir:

a = arctan (a/ b) = arctan (sin a/ cos a)

Ornek:
a=25mm
b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Ayrica da gecerli olan:
a’+b*=c*(a’=axalile)

c=+ (a?+b?

Aci fonksiyonlarini programlama

Acl fonksiyonlari, AClI FONKS. yazilim tuguna basarak belirir. TNC,
yazilim tuslarini tablonun altinda gdsterir.

Yazilim tusu  Fonksiyon

= FN 6: SINUS
smeo orn. FN 6: Q20 = SIN-Q5
Bir acinin sintsuni derece (°) cinsinden
belirleyin ve atayin

o FN 7: COSINUS
£os X orn. FN 7: Q21 = COS-Q5
Bir acinin kosinusuni derece (°) cinsinden
belirleyin ve atayin

_ FN 8: KARE TOPLAMI KOKU
X LEN v orn.FN 8: Q10 = +5 LEN +4
Uzunlugu iki degerden olusturun ve atayin
— FN 13: ACI
X ANG v orn. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

Komsu ve karsi dik kenarin arctan degeriyle
aclyl veya acinin sinus ve kosinus degerini (0 <
acl < 360°) belirleyin ve atayin
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9.5 Daire hesaplamalari

Uygulama

Daire hesaplamasi fonksiyonuyla t¢ veya doért daire noktasindan
daire odak noktasini ve daire yarigapini TNC tarafindan
hesaplatabilirsiniz. Dairenin dort noktadan hesaplanmasi daha
kesin yapilr.

Uygulama: Bu fonksiyonlari, 6rn. eger programlanabilir tarama
fonksiyonu konumundan ve deligin buyukligiinden veya daire
boliminden belirlemek isterseniz kullanabilirsiniz.

Yazilim tusu  Fonksiyon
Fnza FN 23: DAIRE VERILERIN:I ti¢ daire

DAIRE

3 NoKTA noktasindan belirleyin
orn. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Ug daire noktasindaki koordinat giftinden, Q30 parametresi ve
bundan sonra yer alan bes parametre, — ki burada Q35'e kadar —
kayit edilmelidir.

TNC daire merkezini, ana eksende (mil ekseni z'de X) Q20
parametresinde, yan eksendeki daire merkezini (Z mil ekseninde
Y) Q21 parametresinde kaydedilir ve daire yaricapi Q22
parametresinde islenir.

Yazilim tusu  Fonksiyon
FNza FN 24: DAIRE VERILERINI dért daire

DAIRE

4 NOKTA noktasindan belirleyin
orn. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Doért daire noktasinin koordinat giftleri, Q30 parametresinde ve
beraberinde yedi parametreyi, — ki burada Q37'ye kadardir, —
kaydedilmelidir.

TNC daire merkezini, ana eksende (mil ekseni z'de X) Q20
parametresinde, yan eksendeki daire merkezini (Z mil ekseninde
Y) Q21 parametresinde kaydedilir ve daire yarigapi Q22
parametresinde iglenir.

Sonug parametresinin yani sira FN 23 ve FN 24

devam eden iki parametrenin Uzerine otomatik olarak
yazilacagini unutmayin.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015

Daire hesaplamalari

9.5

317



Programlama: Q Parametreleri
9.6 Q parametreleriyle eger/o zaman kararlar

9.6 Q parametreleriyle eger/o zaman
kararlari
Uygulama

Egder/o zaman kararlarinda, TNC bir Q parametresini baska bir Q
parametresiyle karsilastirir veya sayisal degerle kiyaslar. Kosul
yerine getiriimigsse TNC, kosulun arkasinda programlanmis olan
etiketteki isleme programina devam eder.

Diger bilgiler: Alt programlari ve program boliim tekrarlarini
tanimlama, sayfa 288

Kosullar yerine getiriimemisse TNC bir sonraki timceyi uygular.

Baska bir programi alt program olarak ¢cagirmak isterseniz Label
arkasina PGM CALL ile program ¢agirmayi programlayin.

Mutlak atlamalar

Mutlak atlamalar, hep kosulu (=mutlaka) yerine getiriimesi gereken
atlamalardir, orn.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Kullanilan kisaltmalar ve tanimlamalar

IF (ing.): Eger

EQU (ing. equal): Esit

NE (ing. not equal): esit degil

GT (ing. greater than): Buyuiktir

LT (ing. less than): Klguktir
GOTO (ing. go to): Git
UNDEFINED (engl. undefined): Tanimlanmamig
DEFINED (engl. defined): Tanimlanmis
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Q parametreleriyle eger/o zaman kararlari

Eger/o zaman kararlari programlama

Eger/o zaman kararlari, ATLAMALAR yazilim tusuna basilmasiyla
belirir. TNC, alttaki yazilim tuslarini gosterir:

Yazilim

tusu

FNS
IF X EQ ¥
GOTO

EQU

Fonksiyon

FN 9: ESITSE ATLA

orn. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
"UPCAN25"

Her iki deger veya parametre esitse belirtilen
etikete atla

FNS
IF X EQ ¥
GOTO

IS
UNDEFINED

FN 9: TANIMLANMAMISSA ATLA

orn. FN 9: IF +Q1 IS UNDEFINED GOTO LBL
"2UPCAN25"

Belirlenen parametre tanimlanmamissa belirtilen
etikete atla

FNS
IF X EQ ¥
GOTO

IS
DEFINED

FN 9: TANIMLANMISSA ATLA

orn. FN 9: IF +Q1 IS DEFINED GOTO LBL
"UPCAN25"

Belirlenen parametre tanimlanmissa belirtilen
etikete atla

FN1@
IF X NE ¥
GOTO

FN 10: ESIT DEGILSE ATLA

orn. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10
Her iki deger veya parametre esit degdilse
belirtilen etikete atla

FN11
IF X BT ¥
GOTO

FN 11: BUYUKSE ATLA

orn. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5

ilk deger veya parametre, ikinci deger veya
parametreden daha blyUlkse belirtilen etikete
atla

FN1Z
IF X LT ¥
GOTO

FN 12: KUGUKSE ATLA

orn. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME"

ilk deger veya parametre, ikinci deger veya
parametreden daha klglkse belirtilen etikete
atla
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Programlama: Q Parametreleri

9.7 Q parametresini kontrol etme ve degistirme

9.7 Q parametresini kontrol etme ve
degistirme

Uygulama sekli

Q parametresini butun isletim turlerinde kontrol edebilir ve

degistirebilirsiniz.

» Gerekirse program akisini iptal edin (6rn. NC DURDUR tusuna
ve INTERN DURDUR yazilim tusuna basin) veya program testini

durdurun
n » Q parametresi fonksiyonlarini gagirin: Q INFO
BiLGist yazilim tusuna ya da Q tusuna basin

» TNC tim parametreleri ve ilgili gegerli degerleri
listeler Ok tuslariyla ya da GOTO tusuyla istenilen
donguyl segin.

» Degeri degistirmek isterseniz GUNCEL ALAN
DUZENLE yazilim tusuna basin. Yeni degeri girin
ve ENT tusuyla onaylayin

» Degeri degistirmek istemiyorsaniz GUNCEL DEGER

yazilim tusuna basin veya diyalogu END tusuyla
sonlandirin

TNC, donguleri veya dahili kullanilan parametreler,
aciklamalarla iglenmisgtir.

Lokal, global veya String parametrelerini kontrol
ediyorsaniz veya degistirmek istiyorsaniz Q QL QR
QS PARAMETRELERi GOSTER yazilim tusuna basin.
TNC daha sonra ilgili parametre tipini gosterir. Daha
once tanimlanan fonksiyonlar ayni sekilde gegerlidir.
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Q parametresini kontrol etme ve degistirme

Butlin igletim tiirlerinde (Programlama isletim tiiri harig), Q
parametresini ek durum gdstergesinde de gosterebilirsiniz.

» Gerekirse program akisini iptal edin (6rn.NC DURDUR tusuna
ve INTERN DURDUR yazilim tusuna basin) veya program testini
durdurun

» Ekran dizeni icin yazilim tusu gubugunu ¢agirin
PROGRAN » Ek durum gostergeli ekran gérinimund segin:
BURLN TNC ekranin sag yarisinda Genel bakis durum
formunu g0sterir
T » DURUM Q-PARAM. yazilim tusunu secinDURUM Q-
Q-PARAM. PARAM.
a » Q PARAMETRE LISTE yazilim tusunu segin: TNC
i bir agilir pencere acar

» Her parametre tipi (Q, QL, QR, QS) i¢in 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 giris aralig1 132 karakter icerir

QPARA sekmesindeki goriinti her zaman sekiz

E> ondalik basamak igerir. Q1 = COS89.999 sonucunu
kumanda érn. 0.00001745 olarak gdsterir. Cok buyik
veya c¢ok kucuk dederleri kumanda, Ustel yazim
sekliyle gosterir. Q1 = COS 89.999 * 0.001 sonucunu
kumanda, +1.74532925e-08 olarak gdsterir, buradaki
e-08, 108 faktorlne esittir.
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Programlama: Q Parametreleri
9.8 ilave fonksiyonlar

9.8 ilave fonksiyonlar

Genel bakig

Ek fonksiyonlar, OZEL FONKS. yazilim tusuna basarak belirir. TNC,
alttaki yazilim tuslarini gosterir:

Yazillm tusu  Fonksiyon Sayfa
— FN 14: ERROR 323
HATAST= Hata mesajlarini gértintileme
T FN 16: F-PRINT 327
F-BASING Metinleri veya Q parametresi
degerlerini formatlayarak belirtme
Fn1s FN 18: SYSREAD 331
o Sistem verilerini okuma
FN18 339
PLC= FN 19: PLC Degerleri PLC'ye
aktarma
Fnzo FN 20: WAIT FOR 339
A NC ve PLC senkronizasyonu
e FN 29: PLC 340
PLC LIST= sekiz de@ere kadar PLC'ye
aktarma
T FN 37: EXPORT 340
EXPORT yerel Q parametresi ya da
QS parametresini gagiran bir
programda disa aktarma
Fnzs FN 26: TABOPEN 446
i Serbest tanimlanabilir tabloyu
acma
P27 FN 27: TABWRITE 447
e Serbest tanimlanabilir bir tablo
olarak tanimlama
FNZg FN 28: TABREAD 448
o Serbest tanimlanabilir bir

tablodan okuma
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ilave fonksiyonlar

FN 14: ERROR Hata mesajlarini goriintilleme

FN 14: ERROR fonksiyonu ile makine Ureticisi veya HEIDENHAIN
tarafinda énceden belirtiimis program kumandali hata mesajlarini
goruntileyebilirsiniz: TNC, program akisinda veya program testinde
FN 14: ERROR tiimcesiyle belirirse islemi yarida keser ve bir mesaj
gorantuler. Ardindan programi yeniden baglatmaniz gerekir.

Hata numaralari aralig Standart diyalog
0...999 Makineye bagli diyalog
1000 ... 1199 Dahili hata mesajlari

NC ornek tiimcesi

TNC'nin, hata numarasi 1000'in altinda kayitli bir mesaji
gorintilemesi isteniyor.

180 FN 14: ERROR = 1000

HEIDENHAIN tarafindan 6nceden tanimlanmis olan hata mesaji

Hatali numara Metin

1000 Mil?

1001 Alet ekseni eksik

1002 Alet yarigapi ¢ok kiigik

1003 Alet yarigapi ¢ok blylk

1004 Alan asildi

1005 Pozisyon baslangici yanlis
1006 DONMEYE izin veriimez

1007 OLCU FAKTORUNE izin verilmez
1008 YANSIMAYA izin veriimez
1009 Yer degistirmeye izin veriimez
1010 Besleme eksik

1011 Girig degeri yanhsg

1012 On isaret yanlis

1013 Aclya izin verilmez

1014 Tarama noktasina ulagilamiyor
1015 Cok fazla nokta

1016 Girig celigkili

1017 CYCL tam degil

1018 Duzlem yanhg tanimlanmig
1019 Yanls eksen programlanmis
1020 Yanlis devir

1021 Yarigap diizeltmesi tanimsiz
1022 Yuvarlama tanimsiz

1023 Yuvarlama yarigapi ¢ok biylk
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Programlama: Q Parametreleri
9.8 ilave fonksiyonlar

Hatali numara Metin

1024 Tanimsiz program basglatmasi
1025 Cok yliksek yuvalama

1026 Acl referansi eksik

1027 islem dénguisi tanimlanmamig
1028 Yiv genisligi ¢cok kiglk

1029 Cep cok kiigiik

1030 Q202 tanimsiz

1031 Q205 tanimsiz

1032 Q218'l Q219'den daha blyik girin
1033 CYCL 210 izin verilmez

1034 CYCL 211 izin verilmez

1035 Q220 ¢ok blyiik

1036 Q223'4 Q222'den daha blyik girin
1037 Q244, 0'dan daha buyk girin
1038 Q245 esit degil Q246 girin

1039 Acli bolgesi < 360° girme

1040 Q223'4 Q222'den daha buyuk girin
1041 Q214: 0 izin verilmez

1042 Gidis yonu tanimsiz

1043 Sifir nokta tablosu aktif degil

1044 Durum hatasi: Orta 1. eksen

1045 Durum hatasi: Orta 2. eksen

1046 Delik ¢ok kugik

1047 Delik ¢ok buylk

1048 Pim cok klguk

1049 Pim ¢ok buyik

1050 Cep cok kiguk: Ek is 1.A.

1051 Cep cok kiuguk: Ek is 2.A.

1052 Cep cok buyuk: Iskarta 1.A.

1053 Cep cok biyik: Iskarta 2.A.

1054 Pim ¢ok kiguk: Iskarta 1.A.

1055 Pim ¢ok kiguk: Iskarta 2.A.

1056 Pim cok buylk: Ek is 1.A.

1057 Pim cok buylk: Ek is 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Maks 6l¢glim hatasi
1059 TCHPROBE 425: Min 6l¢iim hatasi
1060 TCHPROBE 426: Maks 6l¢gim hatasi
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Hatali numara

Metin

1061 TCHPROBE 426: Min 6l¢iim hatasi
1062 TCHPROBE 430: Gap ¢ok buytk
1063 TCHPROBE 430: Cap ¢ok kagak
1064 Olgl ekseni tanimsiz

1065 Alet kirilma toleransini asti

1066 Q247 esit degil 0 girin

1067 Tutar Q247 bilyudk 5 girin

1068 Sifir noktasi tablosu?

1069 Freze tipi Q351 esit degil 0 gir
1070 Disli derinligini diglrun

1071 Kalibrasyon uygula

1072 Tolerans asimi

1073 Tdmce girigi aktif

1074 YONLENDIRME'ye izin verilmez
1075 3DROT izin verilmez

1076 3DROT etkinlestirin

1077 Derinligi negatif girin

1078 Q303 dl¢gim doénglsiinde tanimsiz!
1079 Alet eksenine izin verilmez

1080 Hesaplanilan degerler yanlis
1081 Olgiim noktalari celigkili

1082 Guvenli yukseklik yanlig girilmis
1083 Daldirma tipi cgeligkili

1084 islem déngiisiine izin veriimez
1085 Satir yazmaya kars! korunaklidir
1086 Olgli toplami derinlikten bilyiik
1087 Ug acisi tanimh degil

1088 Veriler geliskili

1089 Yiv durumu 0 izin verilmez

1090 Kesme esit degil O girin

1091 Q399 komut gegisine izin yok
1092 Alet tanimli degil

1093 Alet numarasina izin verilmez
1094 Alet ismine izin verilmez

1095 Yazilim segenegi aktif degil

1096 Kinematik geri yuklenemiyor
1097 Fonksiyona izin verilmez
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Programlama: Q Parametreleri
9.8 ilave fonksiyonlar

Hatali numara Metin

1098 Ham parca o6lgl gakismasi

1099 Olgiim konumuna izin verilmiyor
1100 Kinematik erisim mimkin degil
1101 Olglim poz. capraz aralikta degil
1102 On ayar komp. yapilamiyor
1103 Alet yarigapi ¢ok blylk

1104 Daldirma tiri mumkan degil
1105 Daldirma acisi yanlis tanimlanmis
1106 Acilma agisi tanimlanmamis
1107 Yiv genigligi cok buyuk

1108 Olgui faktorleri esit degil

1109 Alet verileri tutarsiz
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FN16: F-PRINT Metinlerin ve Q parametre degerlerini

formatlayarak belirtme

FN16: F-PRINT ile NC programindan da istediginiz

E> mesajlarin ekranda ¢iktisini alabilirsiniz. Bu gibi
mesajlar TNC tarafindan ekran Uzerine yansitilan
bilgi penceresinden gdsterilir.

FN16: F-PRINT fonksiyonu ile Q parametresi degerlerinin ve
metinlerin bicimlendirilmis ¢iktisini alabilirsiniz. Degerlerin giktisini
aldiginizda TNC, verileri FN16 timcesinde belirlediginiz dosyaya

kaydeder. Ciktisi alinan dosyanin maksimum boyutu 20 kilobayttir.

Bigimlendirilmis metni ve Q parametresi degerleri vermek i¢in
TNC'nin metin editérlyle, icinde formatlar ve ¢iktisi alinacak Q
parametresini belirleyeceginiz bir metin dosyasi olusturun.

Cikti bigimini belirleyen metin dosyasi igin drnek:
“MESSPROTOKOLL SCHAUFELRAD-SCHWERPUNKT“;
"2TARIH: %02d.%02d.%04d",DAY,MONTH,YEAR4;
"2SAAT: %02d:%02d:%02d",HOUR,MIN,SEC;
"OLGCUM DEGERI SAYISI: = 1";

"X1 =%9,3 LF", Q31;

"Y1 =%9,3 LF", Q32;

"Z1 =%9,3 LF", Q33;

Metin dosyalarini olusturmak icin asagidaki bigimlendirme
fonksiyonlarini kullanin:

Ozel isaretler Fonksiyon

........... Cikis formati metin ve degiskenler igin Ust
tirnak isaretleriyle belirleyin

ilave fonksiyonlar

%9,3 LF Q parametresi icin format belirle: toplam 9
hane (ondalik isareti dahil), bundan 3 ondalik
hane, Long, Floating (ondalik say1)

%S Metin degiskeni igin format

%d Tam say! bigimi

, Cikis formati ve parametre arasinda ayirag
isareti

; TUmce sonu isareti, satiri sonlandirir

\n Satir sonu

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015

9.8

327



Programlama: Q Parametreleri

9.8

ilave fonksiyonlar

Cesitli bilgileri protokol dosyalariyla belirtmek i¢in asagidaki
fonksiyonlar kullanima sunulur:

Anahtar kelime

Fonksiyon

CALL_PATH NC programinin FN16 fonksiyonu igin
belirlenmig yol isimlerini belirtir. Ornek:
"Olgiim programi: %S", CALL_PATH;

M_CLOSE FN16 ile yazdiginiz dosyayi kapatir. Ornek:
M_CLOSE;

M_APPEND Tekrar verildiginde protokol mevcut

protokole ekleme yapar. Ornek:
M_APPEND;

M_APPEND_MAX Yeniden ¢ikti alindiginda bu protokol,

kilobayt cinsinden belirtilen maksimum
dosya boyutuna ulasilana kadar
mevcut protokole eklenir. Ornek:
M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE Yeni bir__<;|kt|da protokol eskisinin tUzerine
yazilir. Ornek: M_TRUNCATE;

L_INGILizCE Metin sadece diyalog dilinde ingilizce verin

L_GERMAN Metin sadece diyalog dilinde Almanca verin

L CZECH Metin sadece diyalog dilinde Cekge verin

L_FRENCH Metin sadece diyalog dilinde Fransizca verin

L_ITALIAN Metin sadece diyalog dilinde italyanca verin

L_SPANISH Metin sadece diyalog dilinde ispanyolca
verin

L_SWEDISH Metin sadece diyalog dilinde isvecge verin

L_DANISH Metin sadece diyalog dilinde Danca verin

L_FINNISH Metin sadece diyalog dilinde Fince verin

L DUTCH Metin sadece diyalog dilinde Felemenkge
diyalog dilinde verilir

L_POLISH Metin sadece diyalog dilinde Lehge verin

L_PORTUGUE Metin sadece diyalog dilinde Portekizce
verin

L_HUNGARIA Metin sadece diyalog dilinde Macarca verin

L_SLOVENIAN Metin sadece diyalog dilinde Slovence verin

L_ALL Metnin diyalog dilinden bagimsiz giktisi

HOUR Gergek siireden saat adeti

MYN Gergek sureden dakika adeti

SEC Gergek sureden saniye adeti

DAY Gergek sureden gun

MONTH Gergek suireden ay

STR_MONTH Gergek sureden aylik String kisaltmasi

YEAR2 Gergek sureden iki haneli yil sayisi

YEAR4 Gergek sureden doért haneli yil sayisi
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ilave fonksiyonlar

Calisma programinda giktiyi etkinlestirmek igin FN 16: F-PRINT
programlayin:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

TNC ardindan PROT1.TXT dosyasini olusturur:
OLCUM PROTOKOLU KANATLI CARK AGIRLIK MERKEZi
TARIH: 15.07.2015

SAAT: 08:56:34

OLCUM DEGERI SAYISI: = 1

X1 =149.360
Y1 =25.509
Z1 = 37.000

TNC, tim metinleri hedef dizin dahilinde belirtiimig
metinlerin arkasina iligtirir.

Programda FN16 birden ¢ok kullaniimigsa TNC,
dosyadaki tim metinleri ilk FN16 fonksiyonunda
belirttiginiz yere kaydeder. Dosyanin ¢iktisi

ancak, TNC; END PGM timcesini okuduktan, NC
DURDUR tusuna bastiktan veya dosya M_CLOSE ile
kapatildiktan sonra yapilir.

FN16 timcesinde format dosyasini ve protokol
dosyasini ilgili dosya tipi uzantisiyla programlayin.

E> Program icinde ¢cok kez ayni dosyayi belirtecekseniz

Protokol dosyasi yol adlarini dosya adi ile
belirtirseniz TNC protokol dosyalarini, NC
programinda FN16 fonksiyonuyla dizine yerlestirir.
fn16DefaultPath (No. 102202) ve
fn16DefaultPathSim (No. 102203) makine
parametrelerinde protokol dosyalarinin giktisi igin
standart bir yol tanimlayabilirsiniz.
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Programlama: Q Parametreleri
9.8 ilave fonksiyonlar

Mesajlari ekranda gésterme

FN16: F-PRINT fonksiyonunu kullanarak, istediginiz mesajlari

NC programindan bilgi penceresiyle TNC ekraninda belirtmek

icin kullanabilirsiniz. Boylece kolay bir sekilde daha uzun

uyari metinlerini de programda istediginiz yerde gonderebilir,
kullanicisinin buna tepki gdstermesini saglayabilirsiniz. Bu sekilde
Q parametresi igeriklerini de protokol tanimlama dosyasi ilgili
talimatlar iceriyorsa verebilirsiniz.

TNC ekraninda mesajin géruntilenmesi icin protokol dosyasi adi
olarak sadece SCREEN: girilmelidir.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Mesajiniz bilgilendirme penceresinde olan satirlardan daha

fazla ise, ok tuslariyla bilgilendirme penceresinde sayfa gegisleri
yapabilirsiniz.

Bilgi penceresini kapatmak i¢in: CE tusuna basin. Program kontrol
penceresini kapatmak igin asagidaki NC timcesini programlayin:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Program icinde ¢cok kez ayni dosyayi belirtecekseniz
TNC, tim metinleri hedef dizin dahilinde belirtiimis
metinlerin arkasina iligtirir.

Mesajlarin harici olarak ¢iktisini alma

FN 16 fonksiyonuyla protokol dosyalarini harici olarak da
kaydedebilirsiniz.

Hedef dizinin adini FN 16 fonksiyonunda tam olarak belirtin:
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Program icinde ¢cok kez ayni dosyayi belirtecekseniz
TNC, tim metinleri hedef dizin dahilinde belirtiimig
metinlerin arkasina iligtirir.
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ilave fonksiyonlar 9.8

FN 18: SYSREAD: Sistem verilerini okuma

D18 fonksiyonuyla sistem verilerini okuyabilir ve Q parametrelerine
kaydedebilirsiniz. Sistem tarihi segimi, grup numaralandirmasi (ID
No.), numara ve gerekirse indeks zerinden yapilir.

Grup adi, ID No. Numara indeks Anlami
Program-Info, 10 3 - Aktif calisma donguisi numarasi
103 Q parametre- NC dongiileri icinde 6nemli; IDX altinda
numarasi verilen Q parametresinin buna ait olan CYCLE

DEF'te belirgin bir sekilde verilmis olmasini
sorgulamak Uzere.

Sistem atlama adresleri, 13 1 - Glncel programi sonlandirmak yerine M2/
M30'da atlanan etiket

Deger = 0: M2/M30 normal etki ediyor

2 - FN14: ERROR'da programi bir hatayla
durdurmak yerine NC-CANCEL reaksiyonuyla
atlanan etiket. FN14 komutunda programli
hata numarasi ID992 NR14 altinda okunabilir.

Deger= 0: FN14 normal etki eder.

3 - Programi bir hatayla durdurmak yerine dahili
bir sunucu hatasinda (SQL, PLC, CFG)
atlanan etiket.

Deger = 0: Sunucu hatasi normal etki eder.

Makine konumu, 20 1 - Aktif alet numarasi

- Hazirlanmis alet numarasi

- Aktif alet ekseni
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Programlanmig mil devri

- Aktif mil durumu: -1=tanimli degil, 0=M3 aktif,
1=M4 aktif, 2=M3 sonrasi M5, 3=M4 sonrasi

M5
7 - Digli kademeleri
8 - Sogutma maddesi durumu: O=kapali, 1=agcik
9 - Aktif besleme
10 - Hazirlanilan aletin endeksi
11 - Aktif aletin indeksi
Kanal verileri, 25 1 - Kanal numarasi
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9.8 ilave fonksiyonlar

Grup adi, ID No. Numara indeks Anlami
Doéngl parametresi, 30 1 - Aktif calisma déngusu glivenlik mesafesi
2 - Aktif calisma dongusu delme derinligi/freze
derinligi
3 - Etkin isleme déngusu sevk derinligi
4 - Aktif calisma dongusu derinlik ayari beslemesi
5 - Dikdortgen dongusu ilk kenar uzunlugu
6 - Dikdortgen dongusi ikinci kenar uzunlugu
7 - Yiv déngusu ilk kenar uzunlugu
8 - Yiv déngusu ikinci kenar uzunlugu
9 - Dairesel cep déngtisu yarigapi
10 - Aktif calisma dongust freze beslemesi
1" - Aktif calisma déngusi dénme yoni
12 - Aktif calisma dongusu bekleme siresi
13 - Hatve dénglsu 17, 18
14 - Aktif calisma doéngust perdahlama 6lglisu
15 - Aktif calisma dongusu bosaltma agisi
21 - Tarama agisi
22 - Tarama yolu
23 - Tarama beslemesi
Sekle gore durum, 35 1 - Olgllendirme:

0 = mutlak (G90) 1 = artimli (G91)

SQL tablolarinin verileri, 40 1 - En son SQL komutu i¢in sonug kodu
Alet tablosu verileri, 50 1 Alet no. Alet uzunlugu
2 Alet no. Alet yaricapi
3 Alet no. R2 alet yarigapi
4 Alet no. DL alet uzunlugu ol¢isu
5 Alet no. DR alet yaricap dlgusu
6 Alet no. DR2 alet yarigap dlgusu
7 Alet no. Alet kilitli (O veya 1)
8 Alet no. Yardimci aletin numarasi
9 Alet no. Maksimum bekleme stresi TIME1
10 Alet no. Maksimum bekleme suresi TIME2
11 Alet no. Gegerli bekleme slresi CUR. TIME
12 Alet no. PLC Durumu
13 Alet no. Maksimum kesme uzunlugu LCUTS
14 Alet no. Maksimum daldirma agisit ANGLE
15 Alet no. TT: Kesim sayisi CUT
16 Alet no. TT: Asinma tolerans uzunlugu LTOL
17 Alet no. TT: Asinma toleransi yarigapi RTOL
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ilave fonksiyonlar 9.8

Grup adi, ID No. Numara indeks Anlami
18 Alet no. TT: D6nme yonu DIRECT
(O=pozitif/-1=negatif)
19 Alet no. TT: Kaydirma dizlemi R-OFFS
20 Alet no. TT: Kaydirma uzunlugu L-OFFS
21 Alet no. TT: Kirilma toleransi uzunlugu LBREAK
22 Alet no. TT: Kirilma toleransi yaricapi RBREAK
23 ALET No. PLC Degeri
25 ALET No. Odak kaydirma taramasi yan ekseni CAL-OF,
26 ALET No. Kalibrasyonda mil agisi CAL-ANG
27 ALET No. Yer tablosu igin alet tipi
28 Alet no. NMAX maksimum devir
32 Alet no. TANGLE ug agisi
34 Alet no. Kaldinlabilir LIFTOFF (O=Hayir, 1=Evet)
35 Alet no. Asinma payi-yarigap!t R2TOL
37 ALET No. Tarama sistemi tablosuna ait satirlar
38 ALET No. Son kullanimin stire damgasi
Yer tablosu verileri, 51 1 Yer no. Alet numarasi
2 Yer no. Ozel alet: 0=hayir, 1=evet
3 Yer no. Sabit yer: O=hayir, 1=evet
4 Yer no. kilitli yer: O=hayir, 1=evet
5 Yer no. PLC Durumu
Alet yeri, 52 1 ALET No. Yer numarasi P
2 ALET No. Magazin numarasi
Dosya bilgileri, 56 1 - Segili alet tablosunun satir sayisi
2 - Segili sifir nokta tablosunun satir sayisi
4 - Serbest tanimlanabilen agik tablolarin satir
sayisli
Deger -1: Herhangi bir tablo aciimadi
Dogrudan TOOL CALL 1 - T alet numarasi
sonrasi programlanan
degerler, 60
2 - Aktif alet ekseni
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
3 - S mil devri
4 - DL alet uzunlugu oélgisu
5 - DR alet yaricap olgust
6 - Otomatik TOOL CALL
0 = Evet, 1 = Hayir
7 - DR2 alet yarigap dlgusu
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9.8 ilave fonksiyonlar

Grup adi, ID No. Numara indeks Anlami
8 - Alet indeksi
9 - Aktif besleme
Dogrudan TOOL DEF 1 - T alet numarasi
sonrasi programlanan
degerler, 61
2 - Uzunluk
3 - Yarigap
4 - indeks
5 - Alet verileri TOOL DEF'de programlanmis
1 =Evet, 0 = Hayir
Etkin alet dizeltmesi, 200 1 1 =20Icl Etkin yaricap
olmadan
2 = 0lgu ile
3= Ol¢i ve
TOOL CALL'dan
alinan élgu ile
2 1 =20Icl Etkin uzunluk
olmadan
2 =0lgl ile
3= dlcl ve
TOOL CALL'dan
alinan dlgt ile
3 1 = dlgl R2 yuvarlama yarigapi
olmadan
2 =0lglile
3= ol¢l ve
TOOL CALL'dan
alinan 6lgu ile
Aktif transformasyonlar, 210 1 - Manuel igletim tiir( temel devri
- Doéngl 10 ile programlanilan donme
- Aktif yansitma ekseni
0: Yansitma aktif degil
+1: X ekseni yansitildi
+2:Y ekseni yansitildi
+4: Z ekseni yansitildi
+64: U ekseni yansitildi
+128: V ekseni yansitildi
+256: W ekseni yansitildi
Kombinasyonlar = Tek eksenlerin toplami
4 1 Aktif X ekseni dlgiim faktori
4 2 Aktif Y ekseni dlgim faktorl
4 3 Aktif Z ekseni 6lgim faktorl
4 7 Aktif U ekseni 6lgim faktori
4 8 Aktif V ekseni dlguim faktorl
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Grup adi, ID No. Numara

indeks

ilave fonksiyonlar 9.8

Anlami

Aktif W ekseni 6lgiim faktord

3D-ROT A ekseni

3D-ROT B ekseni

WIN| =

3D-ROT C ekseni

[o>Né  NING BE,|

Program akisi igletim tirtinde ¢alisma
dizleminin hareket etmesi aktif/aktif degil
(-1/0)

Manuel igletim tiriinde ¢alisma diizleminin
hareket etmesi etkin/etkin degil (-1/0)

Etkin sifir noktasi 2
kaydirmasi, 220

X ekseni

Y ekseni

Z ekseni

A ekseni

B ekseni

C ekseni

U ekseni

V ekseni

W ekseni

Hareket alani, 230 2

ila9

Negatif yazihm nihayet salteri eksen 1'den 9'a
kadar

ila9

Pozitif yazilim nihayet salteri eksen 1'den 9'a
kadar

Yazilim nihayet salteri a¢ik ya da kapali:
0 =aclk, 1 = kapal

REF sisteminde nominal 1
pozisyon, 240

X ekseni

Y ekseni

Z ekseni

A ekseni

B ekseni

C ekseni

U ekseni

V ekseni

W ekseni

Aktif koordinat sisteminde 1
gecerli pozisyon, 270

OO NI O WIN

X ekseni

Y ekseni

Z ekseni

A ekseni

B ekseni

| OB WOWIDN

C ekseni
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9.8 ilave fonksiyonlar

Grup adi, ID No. Numara indeks Anlami
7 U ekseni
8 V ekseni
9 W ekseni
Dénme iletiminde 20 1 bis 3 Koordinatlar sunlara istinat eder:
koordinatlarin yorumu, 310 XY, 2) 0 = cap, -1 = yaricap
Komut eden tarama sistemi 50 1 Tarama sistemi tipi
TS, 350
2 Tarama sistemi tablosundaki satir
51 - Etkin Uzunluk
52 1 Etkin bilye yaricapi
2 Yuvarlama yarigapi
53 1 Ortadan kaydirma (ana eksen)
2 Ortadan kaydirma (yan eksen)
54 - Derece ile mil oryantasyonu agisi (odak
kaydirma)
55 1 Hizh hareket
2 Olciim beslemesi
56 1 Maksimum 6lgim yolu
2 Givenlik mesafesi
57 1 Mil oryantasyonu olanakli: O=hayir, 1=evet
2 Mil oryantasyonu agisi
Tezgah tarama sistemi TT 70 1 Tarama sistemi tipi
2 Tarama sistemi tablosundaki satir
71 1 Ana eksen merkezi (REF Sistemi)
2 Yan eksen merkezi (REF Sistemi)
3 Alet ekseni merkezi (REF Sistemi)
72 - Tag yarigap!
75 1 Hizl hareket
2 Mil durdugu esnada 6l¢giim beslemesi
3 Mil déndigu esnada 6lgim beslemesi
76 1 Maksimum 6lgiim yolu
2 Uzunluk 6lgiimii igin glivenlik mesafesi
3 Yarigap 6l¢cimu igin giivenlik mesafesi
77 - Mil devri
78 - Tarama yonu
Tarama sistemi dongusinde 1 1-9 Manuel bir tarama sistemi déngistniin en
referans noktasi, 360 (X,Y,Z,A, B,C, son referans noktasi veya tarama yarigap!i
U, VvV, W) dizeltmesi ile (malzeme koordinat sistemi)

fakat tarama uzunlugu diizeltmesi olmadan 0
déngulsinin en son tarama noktasi
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ilave fonksiyonlar 9.8

Grup adi, ID No. Numara indeks Anlami
2 1ila9 Manuel bir tarama sistemi dénglsinin en
X,Y,Z,A, B,C, son referans noktasi veya tarama yarigapi
U, VvV, W) dizeltmesi ile (makine koordinat sistemi)
ve tarama uzunlugu dizeltmesi olmadan 0
déngusinldn en son tarama noktasi
3 1ila9 Tarama yarigapi dizeltmesi ve tarama
X,Y,Z,A, B,C, uzunluk diizeltmesi olmadan 0 ve 1
U, VvV, W) dongdilerinin tarama sistemi 6lgiim sonucu
4 1ila9 Manuel bir tarama sistemi dénglsunin en
(X,Y,Z,A,B,C, son referans noktasi veya tarama yarigapi
U, VvV, W) dizeltmesi ile (malzeme koordinat sistemi)
ve tarama uzunlugu duzeltmesi olmadan 0
déngusindn en son tarama noktasi
10 - Mil oryantasyonu
11 - Bastirilmis hata mesajinda hata durumu
0 = tarama islemi basarili
-1 = tarama noktasina ulasiimadi
Etkin koordinat sisteminde Satir Situn Degerlerin okunmasi
etkin sifir noktasi
tablosundaki deger, 500
Temel dénisim, 507 Satir 1ila6 Bir 6n ayarin temel donlsumind okuma
(X, Y, Z, SPA,
SPB, SPC)
Eksen-Offset, 508 Satir 1ila9 Bir 6n ayarin Eksen-Offset'ini okumak
(X_OFFS,
Y_OFFS,
Z OFFS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)
Aktif dnayar, 530 1 - Aktif 6n ayar numarasini okumak
Guncel aletin verilerinin 1 - L alet uzunlugu
okunmasi, 950
2 - R alet yarigapi
3 - R2 alet yarigapi
4 - DL alet uzunlugu 6élgusu
5 - DR alet yarigap olgusu
6 - DR2 alet yarigap olgusu
7 - Alet kilitli TL
0 = Kilitli degil, 1 = Kilitli
8 - RT yardimci aletin numarasi
9 - Maksimum bekleme siresi TIME1
10 - Maksimum bekleme siresi TIME2
11 - Gegerli bekleme siresi CUR. TIME

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015

337



Programlama: Q Parametreleri
9.8 ilave fonksiyonlar

Grup adi, ID No. Numara indeks Anlami
12 - PLC Durumu
13 - Maksimum kesme uzunlugu LCUTS
14 - Maksimum daldirma agisit ANGLE
15 - TT: Kesim sayisi CUT
16 - TT: Asinma tolerans uzunlugu LTOL
17 - TT: Asinma toleransi yarigapi RTOL
18 - TT: DOnus yonu DIRECT
(O=pozitif/-1=negatif)
19 - TT: Duzlem kaydirmasi R-OFFS
20 - TT: Uzunluk kaydirmasi L-OFFS
21 - TT: Kirilma toleransi uzunlugu LBREAK
22 - TT: Kirllma toleransi yarigapi RBREAK
23 - PLC degeri
24 - Alet tipi TiP
0 = Freze, 21 = Tarama sistemi
27 - Ait olan tarama sistemi tablosundaki satir
32 - Ug agisi
34 - Lift off
Tarama sistemi dénguileri, 1 - Yaklasma tutumu:
990 0 = Standart tutum
1 = Etkin yaricap, guvenlik mesafesi sifir
2 - 0 = Tarama denetimi kapal
1 = Tarama denetimi agik
4 - 0 = Tarama kalemi y6n degistirmemis
1 = Tarama kalemi yon degistirmis
8 - Guincel mil agisi
isleme durumu, 992 10 - Tdmce akigi aktif
1 =evet, 0 = hayir
11 - Arama asamasi
14 - En son FN14 hatasinin numarasi
16 - Gergek isleme aktif

1 = Isleme, 2 = Simiilasyon

31 - Eksene paralel hareket timcelerinde MDI
blnyesinde yaricap dizeltmesi izinli
0 = izinli degil, 1 = izinli

Ornek: Z eksenindeki aktif 6lgii faktorii degerini Q25 atayin
55 FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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FN 19: PLC: Degerleri PLC'ye aktar

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle gériserek
kullanin!

FN 19: PLC fonksiyonuyla iki sayisal deger veya Q parametresine
kadar PLC'ye aktarim yapabilirsiniz.

FN 20: WAIT FOR: NC ve PLC senkronizasyonu

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle goriserek
kullanin!

FN 20: WAIT FOR fonksiyonuyla program akigi sirasinda NC ile
PLC arasinda bir senkronizasyon gergeklestirebilirsiniz. NC, FN
20: WAIT FOR- timcesinde programlamis oldugunuz kosul yerine
gelene kadar iglemi durdurur.

SYNC fonksiyonunu sadece 6rn. gergek zamanli bir senkronizasyon
gerektiren sistem verilerini FN18: SYSREAD vasitasiyla
okudugunuzda kullanabilirsiniz. TNC, 6n hesaplamayi durdurur ve
asagidaki NC timcesini ancak NC programi gergekten bu timceye
ulastiginda gergeklestirir.

Ornek: Dahili 6n hesaplamayi durdurun, X eksenindeki giincel
konumu okuyun

32 FN 20: WAIT FOR SYNC
33 FN 18: SYSREAD Q1 = ID270 NR1 IDX1
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Programlama: Q Parametreleri
9.8 ilave fonksiyonlar

FN 29: PLC: Degerleri PLC'ye aktar

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle gériserek
kullanin!

FN 29: PLC fonksiyonuyla PLC ile sekiz sayisal degere veya Q
parametresine kadar PLC'ye aktarabilirsiniz.

FN 37: EXPORT

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle goriserek
kullanin!

o
FN 37: EXPORT fonksiyonuna, kendinize ait donguler

olusturdugunuzda ve TNC'ye baglamak istediginizde ihtiyag
duyarsiniz.

340 HEIDENHAIN | TNC 640 | Ak metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



SQL talimatlariyla tablo erigimleri

9.9 SQL talimatlariyla tablo erisimleri

Girig

Tablo erisimlerini, TNC'de SQL talimatlariyla bir islem gercevesinde

programlayabilirsiniz. Bir islem, tablo kayitlarinin dizenli
islenmesini saglayan birgok SQL talimatlarindan meydana gelir.

Tablolar, makine ureticisi tarafindan konfigire edilir.
Bu esnada, SQL talimatlari igin parametre olarak
<3 gerekli isimler ve tanimlamalar da belirlenir.

Asagida belirtilen yerde kullanilan Tanimlamalar:

® Tablo: Bir tablo, x sutunlarindan ve y satirlarindan meydana
gelir. Dosya olarak TNC'nin dosya yonetimine kaydedilir, adi
ve dosya adi (=tablo ad1) ile adreslenir. Yol ve dosya adi ile
adreslemeye alternatif olarak es anlamlilar kullanilabilir

B Siitunlar: Situnlarin sayisi ve tanimlamasi tablonun
konfiglirasyonunda belirlenir. Stitun tanimlamasi gesitli SQL
talimatlarinda adresleme igin kullanilir

m  Satirlar: Satirlarin sayisi degiskendir. Yeni satirlar
ekleyebilirsiniz. Satir numarasi ya da benzeri yoktur.
Ancak sutunlarin igerigine gore satirlari tercih edebilirsiniz
(segebilirsiniz). Satirlari silmek ancak tablo editériinde
muimkuandur, NC programiyla degil

= Hiucre: Bir satirdaki sttun

® Tablo kaydi: Bir hicrenin igerigi

B Result-set: Bir islem esnasinda secilen satirlar ve sttunlar
Result-set icinde ydnetilir. Result-set'i secili satir ve sttunlarin
miktarini gegici olarak alan bir ara bellek olarak goérebilirsiniz.
(Result-set = ingilizce sonug miktari)

= Es anlamli: Yol ve dosya adi yerine kullanilan bu tanimlamayla

bir tablonun ismi tanimlanir. Es anlamlilar makine Ureticisi
tarafindan konfigtrasyon verilerinde belirlenir
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Programlama: Q Parametreleri

9.9 SAQL talimatlanyla tablo erigimleri

Bir transaksiyon

Prensip olarak bir transaksiyon su aksiyonlardan meydana gelir:

Tablolari (dosya) adresleyin, satirlari segin ve Result-set'e
transfer edin

Result-set'teki satirlari okuyun, degistirin ve/veya yeni satirlar
ekleyin

islemi sonlandirin. Degisikliklerde/tamamlamalarda Result-
set'teki satirlar tabloya (dosya) aktarilir

Ancak tablo kayitlarinin NC programinda islenmesi ve ayni tablo
satirlarinin paralel degistiriimesini dnlemek igin bagka eylemler
gereklidir. Buradan cikigla bir iglemin asagidaki akisi meydana
gelir:

1

islenmesi gereken her siitun igin bir Q parametresi dzellestirilir.
Q parametresi sutuna atanir; baglanir (SQL BIND...)

Tablolari (dosya) adresleyin, satirlari secin ve Result-set'e
transfer edin. Ayrica hangi sutunlarin Result-set binyesinde
kabul edilecegini tanimlarsiniz (SQL SELECT...). Segili satirlari
kilitleyebilirsiniz. Ardindan baska sliregler satirlara okumak
Uzere erisebilir ancak tablo kayitlarini degistiremez. Daima
degisiklikler yapildiginda segili satirlari kilitlemelisiniz (SQL
SELECT ... FOR UPDATE)

Result-set'ten alinan satirlar okuma, degistirme ve/veya yeni
satir ekleme: — Result-set'in bir satirini NC programinizin Q
parametrelerine aktarma (SQL FETCH...) — Q parametrelerinde
degisiklikleri hazirlayin ve Result-set'in bir satirina aktarin (SQL
UPDATE...) — Q parametrelerinde yeni tablo satirini hazirlayin
ve yeni bir satir olarak Result-set'e devredin (SQL INSERT...)

islemi sonlandirin. — Tablo kayitlari degistirildi/tamamlandi:
Veriler Result-set'ten tabloya (dosya) aktarilir. Bunlar simdi
dosyaya kaydedildi. Olasi kilitleme islemleri sifirlanir, Result-set
etkinlestirilir (SQL COMMIT...). — Tablo kayitlar degistirilmedi/
tamamlanmadi (sadece okuma erigimi): Olasi kilitleme islemleri
sifirlandi, Result-set'e izin verilir (SQL ROLLBACK... INDEKS
OLMADAN)

Bircok transaksiyonu birbirine paralel olarak isleyebilirsiniz.

342

Sadece okuma erigimi kullansaniz da baslatilan

E> bir transaksiyonu sonlandirin. Ancak bu sekilde
degisikliklerin/tamamlamalarin kaybolmamasi,
kilitlerin sifiranmasi ve Result-set'e izin verilmesi
saglanabilir.
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SQL talimatlariyla tablo erigimleri

Result-set

Result-set'in iginde secili satirlar 0'dan baglayarak artan sekilde
numaralandirilir. Bu numaralandirma islemi indeks olarak
tanimlanir. Okuma ve yazma erisimlerinde indeks verilir ve Result-
set'in belirli bir satirina yénelik iglem yapilir.

Genelde Result-set iginde satirlari diizenli sekilde yerlestirmek
avantajlidir. Bu, diizenleme kriterini iceren bir tablo stitununun
tanimlanmasiyla mimkindir. Ayrica artan ya da azalan bir
siralama segilir (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

Secilmis satir Result-set'e aktarilmis ve HANDLE ile adreslenmistir.

Asagidaki diger batin SQL talimatlari, secili satirlar ve situnlarin
miktarina referans olarak Handle"r kullanir.

Bir islemin sonlandiriimasinda Handle'a tekrar izin verilir (SQL
COMMIT... ya da SQL ROLLBACK...). Artik gegersizdir.

Ayni anda birgok Result-set'e islem yapabilirsiniz. SQL sunucusu
her secim talimatinda yeni bir Handle verir.

Q parametresini siituna baglayin

NC programi, Result-set'teki tablo kayitlarina dogrudan erigime
sahip degildir. Veriler Q parametresine transfer edilmelidir. Tersi
islemde, veriler 6nce Q parametrelerinde hazirlanir ve ardindan
Result-set'e transfer edilir.

SQL BIND ... ile hangi tablo situnlarinin hangi Q parametrelerinde
gOsterilecegini belirlersiniz. Q parametresi situnlara baglanir
(dizenlenir). Q parametresine bagl olmayan situnlar, okuma/
yazma islemlerinde dikkate alinmaz.

SQL INSERT... ile yeni bir tablo satiri olusturuldugunda, Q
parametresine bagl olmayan sutunlara varsayilan degerler verilir.
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Programlama: Q Parametreleri
9.9 SAQL talimatlanyla tablo erigimleri

SQL talimatlarinin programlanmasi

Bu fonksiyonu ancak, 555343 anahtar sayisini
girerseniz programlayabilirsiniz.

SQL talimatlarini, programlama igletim tiriinde
programlayabilirsiniz:

spec » SPEC FCT tusuna basin
e » PROGRAM FONKS. yazilm tusuna basin
> » Yazihim tusu gubuguna gecis yapin

» SQL fonksiyonlarinin secimi: SQL yazilim tusuna
basin

» SQL talimatini, yazihm tuguyla segin ya da SQL
EXECUTE yazihm tuguna basin ve SQL talimatini
programlayin

soL

Yazilim tuglarina genel bakig

Yazilim Fonksiyon
tusu
= SQL BIND
BIND Q parametrelerini tablo sitununa bagla (ata)
o SQL SELECT
SELECT Tablo satirlarini se¢
= SQL EXECUTE
EXECUTE Select talimatini programla
o SQL FETCH
FETCH Result-set'teki tablo satirlarini oku ve Q
parametrelerine kaydet
™ SQL ROLLBACK

= [NDEKS programli degil: Simdiye kadar yapilan
degisiklikleri/tamamlamalar iptal edin ve islemi
sonlandirin

= [NDEKS programli: Belirtilen satir Result-set'te
korunur; diger butlin satirlar Result-set'ten
kaldirilir. islem tamamlanmaz

saL SQL COMMIT
conmr Result-set'teki tablo satirlarini, tabloya transfer
edin ve iglemi tamamlayin.
Tl SQL UPDATE
UPDATE Q parametrelerindeki verileri, Result-set'in mevcut
bir tablo satirina kaydedin
saL SQL INSERT
T Q parametrelerindeki verileri, Result-set'teki yeni

bir tablo satirina kaydedin
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SQL talimatlariyla tablo erigimleri 9.9

SQL BIND

SQL BIND bir Q parametresini bir tablo sutununa baglar. Fetch,
Update ve Insert SQL talimatlari, bu baglantiy1 (atamayi) Result-set
ve NC programi arasindaki veri transferlerinde degerlendirir.

Tablo ve situn adi igermeyen bir SQL BIND, baglantiyi kaldirir.
Baglanti, en ge¢ NC programinin veya alt programinin kapatiimasiyla
sonlandirilr.

= [stediginiz kadar baglanti programlayabilirsiniz.
Okumal/yazma islemlerinde sadece, segim
talimatinda verilen sGtunlar dikkate alinir.

= SQL BIND...; Fetch, Update ya da Insert
talimatlarindan énce programlanmalidir. Bir se¢im
talimatini, 6nceden olusturulan baglama talimatlari
olmadan programlayabilirsiniz.

B Secim talimatinda, bir diizenleme programlamasi

yapiimamis situn gosterirseniz bu, okuma/yazma
islemlerinde bir hataya (program iptali) neden olur.

e » Sonug i¢cin parametre no.: Tablo siitununa
BIND baglanacak (atanacak) Q parametresi

> Veritabani: Siitun adi: Tablo adini ve situn
tanimlamasini . ile ayriimis olarak girin.
Tablo adi: Bu tablonun es anlami ya da yol ve
dosya adi. Eg anlam dogrudan kaydedilir; yol ve
dosya adi basit tirnak isaretleriyle eklenir
Sutun tanimlamasi: Tablo sitununun konfigirasyon
verilerinde belirlenen tanimlamasi
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Q parametresini tablo siitununa
baglayin

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Baglantiy1 kaldir
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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Programlama: Q Parametreleri
9.9 SAQL talimatlanyla tablo erigimleri

SQL SELECT

SQL SELECT tablo satirlarini secer ve Result-set'e aktarir.

SQL sunucusu verileri satir satir Result-set'e kaydeder. Satirlar 0'dan
baslayarak devam eden bigimde numaralandirilir. INDEKS'in bu satir
numarasi Fetch ve Update SQL komutlarinda kullantlir.

SQL SELECT...WHERE... fonksiyonunda secim kriterlerini girebilirsiniz.

Bununla aktarilacak satirlarin sayisi sinirlandirilir. Bu segenegi
uygulamazsaniz tablonun bitln satirlari yuklenir.

SQL SELECT...ORDER BY... fonksiyonunda siralama kriterini
verebilirsiniz. SGtun tanimlamasindan ve artan/azalan siralama igin
anahtar kelimeden meydana gelir. Bu se¢enedi kullanmazsaniz
satirlar rastgele bir siralamada kaydedilir.

SQL SELCT...FOR UPDATE fonksiyonuyla segili satirlari baska
uygulamalar icin kilitleyebilirsiniz. Bagka uygulamalar bu satirlari
okuyabilir ancak degistiremez. Tablo kayitlarinda degisiklikler
yaptiginizda, bu secenegi mutlaka kullanin.

Bos Result-set: Secim kriterine uygun satir mevcut degilse SQL
sunucusu gegcerli bir Handle aktarir ancak tablo kayitlarini geri
getirmez.

0 > Sonug i¢in parametre numarasi: Handle i¢cin Q
EXECUTE parametresi. SQL sunucusu, Select talimatiyla
secilmis bu mevcut satir ve stitun grubunun
Handle'ini verir.
Hata durumunda (sec¢im gergeklestiriiemezse) SQL
sunucusu 1 degerini geri verir. 0 degeri ise gecersiz
bir Handle tanimlar

> Veritabani: SQL komut metni: Asagidaki
elemanlarla:

B SELECT (anahtar kelime):
SQL komut kodu, transferi yapilacak tablo
sutunlarinin tanimlamalari — ¢oklu satunlari ,
ile ayirin. Burada verilen tim situnlar icin Q
parametresi baglanmaldir

= FROM Tablo adt:
Bu tablonun es anlami ya da yol ve dosya adi.
SQL komutunun eg anlami dogrudan girilir —
yol ve tablo adi basit tirnak isaretlerinin igine
alinir, transferi yapilacak tablo sutunlarinin
tanimlamalari — ¢oklu sutunlari ile ayirin.
Burada verilen tim situnlar icin Q parametresi
baglanmahdir

Biitiin tablo satirlarinin segilmesi

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Tablo satirlarinin WHERE fonksiyonu
ile segilmesi

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR<20"

Tablo satirlarinin WHERE ve Q
parametresi fonksiyonu ile segilmesi

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR==:"Q11""

Yol adi ve dosya adi ile taniml tablo
adi

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM ’V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MESS_NR<20"

346 HEIDENHAIN | TNC 640 | Ak metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



SQL talimatlariyla tablo erigimleri

® [stege bagl:
WHERE sec¢me kriterleri: Bir segcme kriteri; siitun
tanimi, kosul ve karsilastirma degerinden olusur.
Birden fazla segme kriterini mantiksal VE ya
da VEYA ile birlestirebilirsiniz. Kargilastirma
degerini dogrudan ya da bir Q parametresinde
programlayabilirsiniz. Bir Q parametresi : ile
baslatilir ve basit apostroflar icine alinir

= istege bagl: Artan siralama igin
ORDER BY siitun tanimi ASC veya azalan
siralama icin ORDER BY slitun tanimi DESC.
Ne ASC ne de DESC programladiysaniz artan
siralama varsayilan 6zellik olarak gegerli olur.
TNC, segili satirlari verilen sttunun arkasina
birakir

® [stege bagh:
FOR UPDATE (anahtar kelime): Segili satirlar
baska sureclerin yazma erigimine kapatilir

Kosul Programlama
esit ===

esit degil I= <>

daha kiguk <

daha kuguk ya da esit <=

daha buyuk >

daha blyuk ya da esgit >=

Bircok kosulun baglanmasi:

VE mantig AND

VEYA mantig OR
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Programlama: Q Parametreleri

9.9 SAQL talimatlanyla tablo erigimleri

SQL FETCH

SQL FETCH, INDEKS ile adreslenmis satiri Result-set'ten okur ve tablo

kayitlarini bagli (atanmis) Q parametrelerine kaydeder. Result-set,
HANDLE ile adreslenir.

SQL FETCH, secim talimatinda verilmis b{tln situnlari dikkate alir.

FETCH

= > Sonug icin parametre no.: SQL sunucusunun

sonucu geri bildirdigi Q parametresi:

0: Hata olusmadi

1: Hata olustu (Handle yanlis veya indeks ¢ok
buyik)

> Veritabani: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-

set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi
Diger bilgiler: SQL SELECT, sayfa 346

> Veritabani: SQL sonucu icin indeks: Result-

348

set'lerinin iginde satir numarasi. Bu satirin tablo
kayitlari okunur ve bagli Q parametrelerine transfer
edilir. indeksi vermezseniz ilk satir (n=0) okunmaz.
Satir numarasi dogrudan verilir ya da indeksi igeren
Q parametresini programlayin

Satir numarasi Q parametresine
aktarilir

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

Satir numarasi dogrudan
programlanir

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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SQL talimatlariyla tablo erigimleri 9.9

SQL UPDATE
SQL UPDATE, Q parametrelerinde hazirlanan verileri, iNDEKS ile Satir numarasi dogrudan
adreslenen Result-set'lerinin satirina aktarir. Result-set'te mevcut programlanir

satirin tamamen Uzerine yazilir.
SQL UPDATE, secim talimatinda verilen butlin sttunlari dikkate alir.

oL > Sonug icin parametre no.: SQL sunucusunun
UPDATE sonucu geri bildirdigi Q parametresi:
0: Hata olugsmadi
1: Hata olustu (Handle yanlis veya indeks ¢ok
biyulk, deger araligi asildi/altina duslldi veya veri
formati hatali)

> Veritabani: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-
set'lerinin tanimlanmasi icin Q parametresi
Diger bilgiler: SQL SELECT, sayfa 346

> Veritabani: SQL sonucu icin indeks: Result-
set'lerinin iginde satir numarasi. Q parametrelerinde
hazirlanmis tablo kayitlari bu satira yazilir. indeksi
vermezseniz ilk satira (n=0) yazilmaz.
Satir numarasi dogrudan verilir ya da indeksi iceren
Q parametresini programlayin

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5

SQL INSERT
SQL INSERT Result-set'te yeni bir satir olusturur ve Q Satir numarasi Q parametresine
parametrelerinde hazirlanan verileri yeni satira aktarir. aktarilir
SQL INSERT, secim talimatinda verilen bitln sttunlar dikkate alir 11 SQL BIND
— Secim talimatinda dikkate alinmayan tablo situnlari varsayilan Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
degerlerle belirtilir. 12 SQL BIND
- > Sonug i¢in parametre no.: SQL sunucusunun Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
INSERT sgnucu geri bildirdigi Q parametresi: 13 SQL BIND
0: Hata olugmad ) ) Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
1: Hata olustu (Handle yanlis, deger arahigi asildi/
altina disuldu veya veri formati hatal) 14 SQL BIND

. .. . ; Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"
> Veritabani: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-

set'lerinin tanimlanmasi icin Q parametresi co

Diger bilgiler: SQL SELECT, sayfa 346 20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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9.9

SQL talimatlariyla tablo erigimleri

SQL COMMIT

SQL COMMIT, Result-set icindeki mevcut tim satirlari tabloya geri
aktarir. SELCT...FOR UPDATE ile uygulanan bir kilit sifirlanir.

SQL SELECT talimatinda verilen Handle gegerliligini kaybeder.

SaL
COMMIT

> Sonug i¢in parametre no.: SQL sunucusunun

sonucu geri bildirdigi Q parametresi:

0: Hata olusmadi

1: Hata olustu (Handle yanhs veya acik kayitlarin
talep edildigi situnlarda ayni kayitlar)

> Veritabani: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-

set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi
Diger bilgiler: SQL SELECT, sayfa 346

SQL ROLLBACK

SQL ROLLBACK uygulanmasi INDEKS'in programli olmasina baghdir:

= INDEKS programli degil: Result-set tabloya geri yazilmaz (olas!

degisiklikler/tamamlamalar kaybedilir). islemler tamamlanir — SQL
SELECT'te verilen Handle gegerliligini kaybeder. Tipik uygulama:

Bir islemi sadece okuma erisimi ile sonlandirirsiniz

= [NDEKS programli: Belirtilen satir korunur, diger biitiin satirlar
Result-set'ten kaldirilir. islem tamamlanmaz. SELCT...FOR
UPDATE ile uygulanan kilit, belirlenen satir icin korunur, diger
bltln satirlar igin sifirlanir

SaL
ROLLBACK

350

» Sonug i¢in parametre no.: SQL sunucusunun

sonucu geri bildirdigi Q parametresi:
0: Hata olusmadi
1: Hata olustu (Handle yanhsg)

> Veritabani: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-

set'lerinin tanimlanmasi icin Q parametresi
Diger bilgiler: SQL SELECT, sayfa 346

> Veri tabani: SQL sonucu i¢in indeks: Result-

set icinde kalmasi gereken satir. Satir numarasi
dogrudan verilir ya da indeksi iceren Q
parametresini programlayin

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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9.10

Formiul girin

Formila dogrudan girme

Birden ¢ok hesap islemi iceren matematik formullerini, yazilim
tuslariyla dogrudan calisma programina girebilirsiniz.

Matematiksel birlestirme fonksiyonlari, FORMUL yazilim tusuna
basarak goérintilenir. TNC, asagidaki yazilim tuslarini birden ¢ok

gubukta g0sterir:

Yazilim tusu

Baglanti fonksiyonu

Toplama
orn. Q10=Q1 + Q5

Formulu dogrudan girme 9.10

Cikarma
orn. Q25 =Q7-Q108

Carpma
orn. Q12 =5*Q5

Bolme
orn. Q25 =Q1/Q2

Parantez agma

érn. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Parantez kapatma

érn. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

S0

Degerin karesini alma (ing. square)
orn. Q15 =SQ 5

SART

Karekok alma (ing. square root)
orn. Q22 = SQRT 25

Bir a¢inin siniisu
orn. Q44 =SIN 45

cos

Bir aginin kosinuisi
orn. Q45 = COS 45

Bir a¢inin tanjant
orn. Q46 = TAN 45

ASIN

Ark siniis

Ters sinUs fonksiyonu; karsi dik kenar/
hipotenis oranindan agi belirleme
0rn. Q10 = ASIN 0,75

ACOS

Ark kosiniis

Ters kosinUs fonksiyonu; yan dik kenar/
hipotenls oranindan agi belirleme

orn. Q11 = ACOS Q40

ATAN

Ark tanjant

Ters tanjant fonksiyonu; karsi dik kenar/yan dik
kenar oranindan agi belirleme

orn. Q12 = ATAN Q50

Deger kuvvetlerini alma
orn. Q15 =3"3
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9.10 Formiuliu dogrudan girme

Yazilm tusu  Baglanti fonksiyonu

Pl sabiti (3,14159)
orn. Q15 =PI

PI

Bir sayinin dogal logaritmasini (LN)
olusturma

Temel say1 2,7183

6rn. Q15 = LN Q11

Bir sayinin logaritmasini olugturma; temel
say1 10
orn. Q33 =LOG Q22

Ust fonksiyon, 2,7183 iistii n
orn. Q1 =EXP Q12

LN

EXP

Degerleri negatiflestirme (-1 ile garpma)
orn. Q2 = NEG Q1

Ondalik basamaklari kesme
integral sayi olusturma
orn. Q3 = INT Q42

Bir sayinin mutlak degerini olusturma
orn. Q4 = ABS Q22

ABS

Bir sayinin virgiil 6niindeki basamaklarini
kesme

Parcalama

orn. Q5 = FRAC Q23

Sayinin 6n isaretini kontrol etme
orn. Q12 = SGN Q50

iade degeri Q12 = 1 ise Q50 >=0
iade degeri Q12 =-1ise Q50 < 0

Modiil degeri (b6lme artani) hesaplama
orn. Q12 =400 % 360 Sonug: Q12 =40

FRRAC

SGN
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Hesaplama kurallari
Matematik formulleri programlamak i¢in asagidaki kurallar
gecerlidir:
Cizgi 6ncesi nokta hesaplamasi
12Q1=5*3+2*10=35
1 Hesaplamaadimi 5*3 =15
2 Hesaplamaadimi 2 * 10 =20
3 Hesaplama adimi 15 * 20 = 35
veya
13Q2=SQ10-3"3=73
1 Hesaplama adimi 10'un karesini alin = 100
2 Hesaplama adimi 3'ln 3 UsslnU alin= 27
3 Hesaplama adimi 100 - 27 =73

Dagilma yasasi

Parantez hesabinda dagilma kural
a*(b+c)=a*b+a*c
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Programlama: Q Parametreleri
9.10 Formulu dogrudan girme

Girig ornegi
Arctan ile agi hesabinin karsi dik kenar (Q12) ile komsu dik kenarin
(Q13), sonucunu Q25 atayin:

n » Formiil girisini secin: Q tusuna ve FORMUL yazilim
tusuna basin veya hizl girisi kullanin

FORMUL

@ » ASCII klavyesindeki Q tusuna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?
Nt » 25 (parametre numarasi) girin ve ENT tusuna
basin

Yazilim tusu gubugu ile gegis yapin ve arctan
fonksiyonunu segin

v

ATAN

Yazilim tusu gubugunda gecis yapin ve
parantezleri agin

)

12 (Q parametresi numarasi) girin

v

» Bdlmeyi secin

n » 13 (Q parametresi numarasi) girin

» Parantezi kapatin ve formul girigini sonlandirin

>
END
o

NC ornek tiimcesi
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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String parametreleri

9.11 String parametreleri

String isleme fonksiyonu

String islemesi (ingl. string = igaret zinciri) QS parametresini
kullanarak degisken isaret zincirleri olusturabilirsiniz. Bu gibi isaret
zincirlerini 6rn. degisken protokoller olusturmak icin FN 16:F-PRINT
fonksiyonu Gizerinden verebilirsiniz.

Bir string parametresine, 255 karakter uzunlugunda bir isaret
zinciri (harf, rakam, 6zel isaret, komut isareti ve bosluk isareti)
atayabilirsiniz. Atanan veya okunan degerleri asagida tarif edilen
fonksiyonlarla islemeye devam edebilir ve kontrol edebilirsiniz. Q
parametresi programlamasindaki gibi toplam 2000 QS parametresi
kullanima sunulur.

Diger bilgiler: Prensip ve fonksiyon genel gérinimi, sayfa 308

STRING FORMULU ve FORMUL Q parametresi fonksiyonlarinda
farkli fonksiyonlar String parametreleri islemek i¢in bulunur.

Yazilim STRING FORMULU fonksiyonu Sayfa
tusu
String parametresi atama 356
String parametrelerini zincirleyin 356
Numerik degeri bir string 357
TOSHER parametresine donistiiriin
Parca dizesini string 358
SHESTE parametresinden kopyalayin
Yazilim String fonksiyonu FORMUL Sayfa
tusu fonksiyonunda
Sayisal degerde string parametresini 359
déniistirtin
String parametresini kontrol edin 360

INSTR

String parametresi uzunlugunu tespit 361
edin

STRLEN

Alfabetik sira dizilimini kargilastirin 362

STRCOMP

STRING FORMULU fonksiyonunu kullanirsaniz

E> uygulanacak hesap igleminin sonucu her zaman
bir stringdir. STRING FORMULU fonksiyonunu
kullanirsaniz uygulanacak hesap isleminin sonucu
her zaman bir sayisal degerdir.
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Programlama: Q Parametreleri
9.11 String parametreleri

String parametresi atama

String degiskenlerini kullanmadan dnce bunlari atamalisiniz. Bunun
icin DECLARE STRING komutunu kullanin.

» Yazihm tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin
ST » Fonksiyon menusuni agma
o » String fonksiyonlarini segin
o » DECLARE STRING fonksiyonunu segin

NC ornek tiimcesi
37 DECLARE STRING QS10 = "MALZEME"

String parametrelerini zincirleme

Zincirleme operatori (String parametresi | | String parametresi) ile
birden ¢ok String parametresini birbiriyle birlestirebilirsiniz.

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
agin
S » Fonksiyon menusuni agma
s » String fonksiyonlarini segin
» STRING FORMULU fonksiyonunu segin
foRmiy » TNC'in zincirlenmis String'i kaydetmesini

istediginiz String parametre numarasini ENT tusu
ile onaylayin

» String parametre numarasini ilk parca stringine
kaydederek girin, ENT tusu ile onaylayin: TNC, | |
zincirleme sembolini gosterir

» ENT tusu ile onaylayin

» String parametre numarasini ikinci parga stringine
kaydederek girin, ENT tusu ile onaylayin

» Islemi tekrarlayarak, tim zincirlenmis b&lim
stringleri secilene kadar yapin, END tusu ile
sonlandirin
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String parametreleri

Ornek: QS10 komple metni QS12, QS13 ve QS14 icermelidir
37.QS10 =QS12 || QS13 || QS14

Parametre icerikleri:

QS12: Malzeme

QS13: Durum:

QS14: Iskarta

QS10: Malzeme Durumu: Iskarta

Nuimerik degeri bir string parametresine donlistiirme

TOCHAR fonksiyonu ile TNC sayisal degeri String parametresine
donustlrir. Bu sekilde sayisal degerleri bir String degiskeniyle
zincirleyebilirsiniz.

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
acin
o » Fonksiyon menusiini agma
FONKS .
e » String fonksiyonlarini segin
FONKS .
S » STRING FORMULU fonksiyonunu segin
FORMULU
» Sayisal degeri String parametresine donustirme
o fonksiyonunu segin

» TNC'nin dénustirmesini istediginiz sayiyi veya Q
parametresini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Isterseniz TNC'nin dénistirmesini istediginiz,
virgul sonrasi hane sayisini girebilir, ENT tusuyla
onaylayabilirsiniz

» Parantez baskisini ENT tusuyla kapatabilir ve girisi
END tusuyla sonlandirabilirsiniz

Ornek: String parametresi QS11'de Q50 parametresini
doniistiriin, 3ondalik hanesini kullanin

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Programlama: Q Parametreleri
9.11 String parametreleri

Bir string parametresinden parc¢a string kopyalama

SUBSTR fonksiyonu ile String parametresinden tanimlanabilir alani
kopyalayabilirsiniz.

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
acin
ST » Fonksiyon menusuni agma
— » String fonksiyonlarini segin
» STRING FORMULU fonksiyonunu segin

FORMULU

» TNC'nin, kopyalanan sira dizilimini kaydedecedgi
parametre numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Parcga dizenin ¢ikartilmasi fonksiyonunu segin

» Parga stringi ¢ikartmak istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Parga stringi kopyalamak istediginiz yerin
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Kopyalamak istediginiz isaretlerin sayisini girin,
ENT tusuyla onaylayin

» Parantez baskisini ENT tusuyla kapatabilir ve girisi
END tusuyla sonlandirabilirsiniz

SUBSTR

Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak O hanesinde
baslamasina dikkat edin.

Ornek: QS10 string parametresinden, iigiincii hanesinden
itibaren (BEG2) dort isaret uzunlugunda parca stringi (LEN4)
okunuyor

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Sayisal degerde string parametresini doniisturin

TONUMB fonksiyonu String parametresini sayisal degere
donuastirir. Donastirtlecek olan deger, sayisal deger olarak

kalmalidir.

=

FORMUL

(<]

TONUMB

Dondusturilecek olan QS parametresi, sadece tek bir
sayisal deger icermeli, aksi taktirde TNC hata mesaji
verecektir.

» Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

Parametrenin numarasini girin, TNC'nin sayisal
degeri kaydedecek olani belirtin, ENT tusu ile
onaylayin

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

String parametresini sayisal dedere donlstirme
fonksiyonunu segin

TNC'nin dénlstlirmesini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girigi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: Q82 parametresinde QS11 string parametresini

doniistirin

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Programlama: Q Parametreleri

9.11

String parametreleri

String parametresini kontrol etme

INSTR fonksiyonu ile String parametresinin baska bir string
parametresinde bulunup bulunmadigini veya nerede oldugunu
kontrol edebilirsiniz.

FORMUL

(<]

INSTR

=

» Q parametresi fonksiyonlarini segin

» FORMUL fonksiyonunu segin

» Sonug icin Q parametresi numarasini girin ve
ENT tusuyla onaylayin. TNC, parametrede aranan
metnin basladigi yeri kaydeder

» Yazihim tusu gubugunda gegis yapin

» String parametresini kontrol etmek i¢in fonksiyon
secin

» QS parametre numarasini aranacak metne
kaydederek girin, ENT tusuyla onaylayin

» TNC'nin aramasini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Parca Stringini aramak istediginiz yerin numarasini
girin, ENT tusu ile onaylayin

» Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak O hanesinde
baslamasina dikkat edin.

TNC aranan parga stringini bulamazsa aranan
stringin toplam uzunlugunu (sayim burada 1'den
baslar) sonug parametresine kaydeder.

Aranan parga string'i icin birden ¢ok sonug
bulunuyorsa TNC parga Stringini buldugu ilk haneyi
gOsterir.

Ornek: QS10 aramasinda, QS13 parametresindeki metne bakin.
Ugiincii yerden aramayi baslatin

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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String parametresi uzunlugunu tespit edin

STRLEN fonksiyonu segilebilir string parametresinde kayith metnin
uzunlugunu belirtir.

FORMUL

(<]

STRLEN

» Q parametre fonksiyonunun secilmesi

FORMUL fonksiyonunu segin

» TNC'nin, tespit edilecek string uzunlugunu

kaydetmesini istediginiz Q parametresi numarasini
ENT tusuyla onaylayin

Yazilim tusu gubugunda gegis yapin

String parametreleri metin uzunlugunu tespit etme
icin fonksiyon segin

TNC'nin tespit etmesini istediginiz uzunlugunun
QS parametre numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin

Parantez baskisini ENT tusuyla kapatabilir ve girigi
END tusuyla sonlandirabilirsiniz

Ornek: QS15 uzunlugunu tespit edin
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Programlama: Q Parametreleri
9.11 String parametreleri

Alfabetik sira dizilimini karsilagtirma

STRCOMP fonksiyonu ile alfabetik sira diziliminde String
parametrelerini karsilastirin.

n » Q parametre fonksiyonunun segilmesi

» FORMUL fonksiyonunu segin

» TNC'nin, karsilastirma sonucunu kaydetmesini
istediginiz Q parametresi numarasini girin, ENT
tusuyla onaylayin

@ » Yazihim tusu gubugunda gegis yapin

FORMUL

» String parametrelerini karsilastiracak fonksiyonu
secin

» TNC'nin karsilastirmasini istediginiz ilk QS
parametre numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» TNC'nin karsilastirmasini istediginiz ikinci QS
parametre numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Parantez baskisini ENT tusuyla kapatabilir ve girisi
END tusuyla sonlandirabilirsiniz

E> TNC asagidaki sonuglari verir:
B 0: Karsilasgtirilan QS parametresi aynidir
® -1: {lk QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS

parametresinin 6niinde

= +1: ik QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS
parametresinin arkasinda

STRCOMP

Ornek: QS12 ve QS14 alfabetik sira dizilimini kargilagtirin
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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Makine parametrelerini okuma
CFGREAD fonksiyonu ile TNC'nin makine parametrelerini sayisal
deger veya string olarak okuyabilirsiniz.

Bir makine parametresini okumak igin parametre adini, parametre
nesnesini ve mevcutsa grup adini ve indeksi TNC'nin konfiglirasyon
dlzenleyicisinde tespit etmelisiniz:

Sembol Tipi Anlami Ornek

£ Key Makine parametresinin CH_NC
grup adi (mevcutsa)

Antite Parametre nesnesi CfgGeoCycle
(isim ,Cfg...“ ile baslar)

—— Oznitelik Makine parametresinin  displaySpindleErr
adi

) Indeks l\'/laki.ne parfametresinin [0]
liste indeksi (mevcutsa)

dizenleyicisinde bulunuyorsaniz mevcut
parametrenin gorintisini degistirebilirsiniz. Standart
ayarli parametreler kisa ve agiklayici metinlerle
gOsterilir. Parametrelerin gergek sistem adlarinin
gOriinmesi i¢in bélinmus ekran tusuna basin ve
ardindan SISTEM ADINI GOSTER yazilim tusuna
basin. Standart goériinime geri ddnmek igin ayni yolu
izleyin.

E> Kullanici parametresi i¢in konfigirasyon

CFGREAD fonksiyonu ile bir makine parametresini sorgulamadan
once, en az bir QS parametresini 6zniteligi, nesne adi ve grup
adiyla birlikte tanimlamalisiniz.

Asagidaki parametreler CFGREAD fonksiyonunun diyalogunda
sorgulanir:

KEY_QS: Makine parametresinin grup adi (Key)
TAG_QS: Makine parametresinin nesne adi (Antite)
ATR_QS: Makine parametresinin adi (Oz nitelik)
IDX: Makine parametresinin indeksi

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015

String parametreleri

9.11

363



Programlama: Q Parametreleri
9.11 String parametreleri

Makine parametresine ait String'i okumak
Makine parametresinin igerigini String olarak bir QS parametresinde

kaydedin:
n » Q tusuna basin
» STRING FORMULU fonksiyonunu segin

FORMULU

» TNC'nin makine parametresini kaydetmesi
gereken String parametre numarasini girin ve ENT
tusuyla onaylayin

» CFGREAD fonksiyonunu segin

> Key, antite ve 6z nitelik i¢in string parametre
numaralarini girin ENT tusu ile onaylayin

» Gerektiginde indeksin numarasini girin ya da
diyalogu NO ENT ile atlayin

» Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: Dérdiincii eksenin eksen tanimini String olarak okuyun

Konfiglirasyon editériinde parametre ayari

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0]ila [5]

14 DECLARE STRINGQS11 =™ Key igin string parametresi atamak
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGDISPLAYDATA" Antite igin string parametresi atamak
16 DECLARE STRINGQS13 = "AXISDISPLAYORDER" Parametre adi igin string parametresi atamak
17 QS1 = Makine parametreleri okuyun

CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )
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String parametreleri 9.11

Makine parametresine ait sayi degerini okuyun

Makine parametresinin degerini sayisal deger olarak bir QS
parametresinde kaydedin:

n » Q parametresi fonksiyonlarini segin

» FORMUL fonksiyonunu segin

» TNC'nin makine parametresini kaydetmesi
gereken Q parametre numarasini girin ve ENT tusu
ile onaylayin

» CFGREAD fonksiyonunu segin

> Key, antite ve 6z nitelik i¢in string parametre
numaralarini girin ENT tusu ile onaylayin

» Gerektiginde indeksin numarasini girin ya da
diyalogu NO ENT ile atlayin

» Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

FORMUL

Ornek: Bindirme faktoriinii Q-Parametre olarak okumak

Konfiglirasyon editériinde parametre ayari

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

14 DECLARE STRINGQS11 = "CH_NC" Key igin string parametresi atamak
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGGEOCYCLE" Antite igin string parametresi atamak
16 DECLARE STRINGQS13 = "POCKETOVERLAP" Parametre adi igin string parametresi atamak
17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13) Makine parametreleri okuyun
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Programlama: Q Parametreleri
9.12 On tanimh Q parametreleri

9.12  On tanimh Q parametreleri

Q parametresi Q100 ila Q199 arasi, TNC tarafindan degerlerle
tanimlanir. Q parametreleri atanir:

® PLC'deki degerler

m  Alet ve mil ayrintilar

= isletim konumuyla ilgili ayrintilar

® Tarama sistemi déngulerinde 6lgiim sonuglari vs.

TNC, 6nceden doldurulan Q108, Q114 ve Q115 - Q117 Q
parametresini glincel programin ilgili 6l¢cU biriminde kaydeder.

Belirlenen Q parametresi (QS parametresi) Q100 ve

E> Q199 (QS100 ve QS199) arasinda NC programindan
hesap parametresi olarak alamazsiniz, aksi takdirde
istenmeyen etkiler ortaya gikabilir.

PLC'deki degerler: Q100 ila Q107

TNC, parametre Q100 ila Q107 arasi PLC'deki degerleri NC
programina devralmak igin kullanir.

Aktif alet yarigapi: Q108

Alet yaricapinin aktif degeri Q108'e atanir. Q108'in olustugu:
= R alet yarigapi (alet tablosu veya TOOL DEF timcesi)

®  Alet tablosundaki DR delta degeri

® Delta degeri DR, TOOL CALL timcesinden

TNC glincel alet yarigapini elektrik kesintisinin
disinda da kaydeder.

Alet ekseni: Q109

Q109 parametre degeri gecerli alet ekseni dederine baglidir:

Alet ekseni Parametre degeri
Alet ekseni tanimli degil Q109 = -1

X ekseni Q109=0

Y ekseni Q109 =1

Z ekseni Q109=2

U ekseni Q109=6

V ekseni Q109 =7

W ekseni Q109=8
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On tanimh Q parametreleri 9.12

Mil konumu: Q110

Q110 parametrelerinin degeri son olarak programlanmig mil igin M
fonksiyonuna baglidir:

M Fonksiyonu Parametre degeri
Mil konumu tanimsiz Q110 = -1

M3: Mil ACIK, saat ydnunde Q1M0=0

M4: Mil ACIK, saat yonu tersinde Q110 =1

M5 sonrasi M3 Q1Mo =2

M5 sonrasi M4 Q10 =3

Sogutucu beslemesi: Q111

M Fonksiyonu Parametre degeri
M8: Sogutucu madde ACIK Q111 =1
M9: Sogutucu madde KAPALI Q1M1 =0

Bindirme faktorii: Q112

TNC, Q112'ye bindirme faktérinin cep frezesine atar.

Program ol¢iim bilgileri: Q113

Q113 parametre degeri, PGM CALL yuvalamalarinda ilk olarak
baska programlari ¢agiran programin, program dlgiim bilgilerine

baghdir.

Ana programlarin élgiim bilgileri Parametre degeri
Metrik sistem (mm) QM1M3=0

ing sistemi (ing) Q113 =1

Alet Uzunlugu: Q114
Alet uzunlugunun gecerli degeri Q114'e atanir.

TNC giincel alet uzunlugunu elektrik kesintisi
oldugunda da kaydeder.
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Programlama: Q Parametreleri
9.12 On tanimh Q parametreleri

Program akigi sirasinda tarama sonrasi koordinatlar

Parametre Q115 ila Q119 arasi, 3D tarama sistemi sonrasinda
programlanan oélcllerde, tarama sdresi anindaki mil pozisyon
koordinatlarina sahiptir. Koordinatlar manuel isletim, isletim
tirinde aktif olan referans noktasina istinat ederler.

Tarama mili uzunlugu ve tarama bilyesi yarigapi, bu koordinatlar igin

dikkate alinmaz.

Koordinat ekseni

Parametre degeri

X ekseni Q115
Y ekseni Q116
Z ekseni Q117
IV. Eksen Q118
Makineye bagl

V. eksen Q119

Makineye bagli

TT 130 ile otomatik alet 6l¢giimiinde
deger sapmasi

Gercek- nominal sapma

Alet uzunlugu

gercek/nominal

Parametre degeri
Q115

Alet yarigapi

Q116

Malzeme acgilariyla galigma diizleminin hareket
edilmesi: TNC tarafindan hesaplanilan devir

eksenleri icin koordinatlarla

Koordinatlar

Parametre degeri

A ekseni Q120

B ekseni Q121

C ekseni Q122
368
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Tarama sistemi dongulerinin dlgim sonuglari
Diger bilgiler: Dongi Programlamasi Kullanici El

On tanimh Q parametreleri

Kitabi

Olgiilen gergek degerler Parametre degeri
Bir dogrunun agisi Q150
Ana eksen ortasi Q151
Yan eksen ortasi Q152
Cap Q153
Cep uzunlugu Q154
Cep genisligi Q155
Segcilen eksen dénglsindeki uzunluk Q156
Orta eksen durumu Q157
A ekseni agisi Q158
B ekseni agisi Q159
Segcilen eksen donglsindeki koordinat Q160

Tespit edilen sapma

Parametre degeri

Ana eksen ortasi Q161
Yan eksen ortasi Q162
Cap Q163
Cep uzunlugu Q164
Cep genisligi Q165
Olgiilen uzunluk Q166
Orta eksen durumu Q167

Tespit edilen hacimsel agi

Parametre degeri

A ekseni ¢gevresinde dénme Q170
B ekseni gevresinde dénme Q171
C ekseni gevresinde donme Q172

Malzeme durumu

Parametre degeri

Iyi Q180
Ek isleme Q181
Iskarta Q182
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Programlama: Q Parametreleri

9.12 On tanimh Q parametreleri

BLUM lazeriyle alet 6l¢iimi

Parametre degeri

Rezerve Q190
Rezerve Q191
Rezerve Q192
Rezerve Q193

Dahili kullanim igin rezerve edilmistir

Dongdler igin hatirlatici

Parametre degeri
Q195

Dongdler icin hatirlatic Q196
Donguler igin hatirlatma (islenecek Q197
resimler)

Son aktif 6lgim déngusinin numarasi Q198

TT ile alet dl¢iimii durumu

Parametre degeri

Alet tolerans iginde Q199 =0,0
Alet asinmis (LTOL/RTOL asiimig) Q199=1,0
Alet kiriimis (LBREAK/RBREAK asiimis) Q199=2,0

Germe durumunun kontrolii: Q601

Q601 parametresinin degeri, germe durumu VSC'nin kamera

tabanli kontroliiniin durumunu gésterir.

Durum Parametre degeri
Hata yok Q601 =1

Hata Q601 =2
Herhangi bir denetim alani tanimlanmadi Q601 =3

veya ¢ok az referans gorintu

Dahili hata (sinyal yok, kamera hatasi vb.) Q601 =10

370
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Programlama ornekleri 9.13

9.13 Programlama ornekleri

Ornek: Elips

Program akisi

® Elips kontura pek ¢ok kii¢iik dogru pargasiyla
yaklagilir (Q7 Gzerinden tanimlanir). Ne kadar gok
hesaplama adimi tanimlanmigsa, bir o kadar kontur
diz olur

B Freze yoninl dizlemdeki baslangig agisi ve son
aglyla belirlersiniz:
isleme saat yéniinde:
Baslangi¢ agisi > Son agl
isleme saat yéniniin tersine:
Baslangi¢ agisi < son agi
= Alet yaricapi dikkate alinmaz

50
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Programlama ornekleri 9.13

Ornek: Yarigap frezesi ile silindir igbiikeyi

Program akigi

B Program sadece yarigap frezesi ile, bilye merkezine
dayanan alet uzunluguyla ¢alisir

® Silindir konturu pek ¢ok kiiglik dogru pargalariyla
yaklasilir (Q13 tzerinden tanimlanir). Ne kadar ¢cok
kesim tanimlanmissa, bir o kadar kontur diiz olur 100+

Silindir uzunlamasina kesimlerle (burada: Y eksenine
paralel olarak) frezelenir

Freze yoninG alandaki baglangi¢ acgisi ve son aglyla
belirlersiniz:

isleme saat yoniinde:

Baslangi¢ agisi > Son agi

isleme saat yéniiniin tersine: ) 50
Baslangi¢ agisi < son agl

Alet yarigapi otomatik duzeltilir

Y : Y

100 X z
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9 Programlama: Q Parametreleri

9.13 Programlama ornekleri
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Programlama ornekleri 9.13

Ornek: Safth frezelemeli konveks bilye

Program akigi
B Program sadece saftl frezelerle galisir

® Bilye konturu pek ¢ok kiiglik diiz pargalarla yaklasilir
(Z/X duzlemi Q14 Gzerinden tanimlanir). Agi adimi ne
kadar kiglik tanimlanmigsa, kontur bir o kadar diz
olur

Kontur kesiminin sayisini, dizlemdeki a¢i adimiyla
belirlersiniz (Q18 Gzerinden)

Bilye 3D kesiminde asagidan yukariya dogru
frezelenir

m  Alet yarigapi otomatik duzeltilir
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Programlama: Ek fonksiyonlar
10.1 M ve STOP ek fonksiyonlarini girin

10.1 M ve STOP ek fonksiyonlarini girin

Temel bilgiler

TNC'nin — M fonksiyonlari diye isimlendirilen — ek fonksiyonlari ile
kumanda ettikleriniz

B program akisi, érn. program akisindaki bir kesinti

B Mil devri ve sogutucu maddenin agilmasi ve kapatilmasi gibi
makine fonksiyonlari

® aletin hat davranisi

Makine Ureticisi, bu el kitabinda ac¢iklanmayan ek
fonksiyonlar serbest birakabilir. Makine el kitabini
3B Jdikkate alin!

Bir konumlama tiimcesinin sonunda veya ayri bir timcede en fazla
dort M ek fonksiyonlari girebilirsiniz. TNC 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 Elektr. el carki isletim tiirlerinde ek fonksiyonlari
M yazilim tusuyla girin.
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M ve STOP ek fonksiyonlarini girin

Ek fonksiyonlarin etkililigi

Bazi ek fonksiyonlarin, ilgili NC timcesindeki sirasina bagli
olmadan, bir konumlama tiimcesi baginda etkili olmasina, diger
birinin timce sonunda etkili olmasina dikkat edin.

Ek fonksiyonlar, ¢cagrildiklari timceden itibaren etki eder.

Bazi ek fonksiyonlar sadece programlandiklari timcede gecerli
olur. Bir ek fonksiyon sadece tiimce bazinda etkili degilse
bunlari devamindaki bir timcede ayri bir M fonksiyonu ile tekrar
kaldirmaniz gerekir veya TNC tarafindan program sonunda
otomatik kaldirilir.

Bir NC timcesinde birden fazla M fonksiyonu
programlanmissa uygulamadaki sira asagidaki
sekilde olur:

B TUmce baslangicinda etkin olan M fonksiyonlari,
tumce bitisinde etkin olanlardan énce uygulanir

B Tum M fonksiyonlarinin timce baslangicinda veya
tlimce bitisinde etkin olmasi halinde uygulama,
programlanan sirada yapilir

Ek fonksiyonu DURDUR tiimcesinde girin

Programlanan bir DURDUR tiimcesi, 6rn. bir alet denemesi
icin program akisini veya program testini keser. Bir DURDUR
tiimcesinde bir M ek fonksiyonunu programlayabilirsiniz:

» Program akigi kesintisini programlayin: DURDUR
tusuna basin

» M ek fonksiyonunu girin

NC ornek tiimceleri
87 STOP M6
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Programlama: Ek fonksiyonlar

10.2 Program akisi kontrolu, mil ve sogutucu madde igin ek

fonksiyonlar

10.2  Program akisi kontroli, mil ve
sogutucu madde igin ek fonksiyonlar
Genel bakig

5

<3 alin!

MO0

Etki Timcedeki etki -

Program akisi DURDURMA
Mil DURDURMA

Makine Ureticisi asagida agiklanan ek fonksiyonlarin
calismasini etkileyebilir. Makine el kitabini dikkate

Baslangi¢ Son

M1

Secime bagli program akisi
DURDURMA

gerekirse Mil DURDURMA
gerekirse Sogutucu madde KAPALI
(program testinde etki etmez,
fonksiyon makine uUreticisi tarafindan
belirlenir)

M2

Program akisi DURDUR
Mil DURDUR

Sogutucu madde kapali
Tdmce 1'e geri atlama
Durum gostergesini silme
Fonksiyon kapsami,
clearMode

(N0.100901) makine parametresine baglidir

M3

Mil ACIK saat ydénunde

M4

Mil, saat yénunun tersi yonde ACIK

M5

Mil DURDURMA

M6

Alet degigimi
Mil DURDURMA
Program akisi DURDURMA

M8

Sogutucu madde ACIK

M9

Sogutucu madde KAPALI

M13

Mil ACIK saat yoniinde
Sogutucu madde ACIK

M14

Mil ACIK saat yonu tersine
Sogutucu madde agik

M30

380

M2 gibi
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Koordinat bilgileri icin ek fonksiyonlar 10.3

10.3  Koordinat bilgileri igin ek
fonksiyonlar

Makine bazli koordinatlari programlama M91/M92

Olgek sifir noktasi

Olgek gubugundaki bir referans isareti, 6lgek cubugu sifir
noktasinin pozisyonunu belirler.

Makine sifir noktasi

Makine sifir noktasini sunlar igin kullanin

B Hareket alani sinirlamalarini (yazihm nihayet salteri) belirlemek
icin

= Makineye bagli pozisyonlara (6rn. alet degistirme pozisyonu)
gitmek icin

B bir malzeme referans noktasi belirlemek igin

Makine Ureticisi, bir makine parametresinde, her eksen i¢in makine

sifir noktasi ile ¢l sifir noktasi arasindaki mesafeyi verir.

Standart davranig

TNC, koordinatlari malzeme sifir noktasina goére referans alir.

Diger bilgiler: 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari,

sayfa 563

M91 ile davranis — Makine sifir noktasi

Konumlama tiimcelerindeki koordinatlar makine sifir noktasini
referans aliyorsa bu timcelerde M91'i girin.

Bir M91 timcesinde artan koordinatlari

E> programliyorsaniz bu koordinatlar en son
programlanan M91 pozisyonunu baz alir. Aktif NC
programinda M91 pozisyonunun programlanmasi
durumunda koordinatlar gegerli alet pozisyonunu baz
alir.

TNC, makine sifir noktasini referans alan koordinat degerlerini
gosterir. Durum gdstergesinde koordinat gostergesini REF olarak
ayarlayin.

Diger bilgiler: Durum gdstergeleri, sayfa 84
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Programlama: Ek fonksiyonlar
10.3 Koordinat bilgileri i¢in ek fonksiyonlar

M92 ile davranis — Makine referans noktasi

Makine Ureticisi, makine sifir noktasinin yani sira
diger bir makine sabit pozisyonu (makine referans
B noktasi) daha belirleyebilir.

Makine Ureticisi, her eksen i¢gin makine sifir noktasi
ile makine referans noktasi arasindaki mesafeyi
belirler. Makine el kitabini dikkate alin!

Konumlama tiimcelerindeki koordinatlar makine referans noktasini
referans aliyorsa bu timcelerde M92'yi girin.

Ayrica M91 veya M92 ile TNC yarigap diizeltmesini
dogdru sekilde uygular. Alet uzunlugu dikkate
alinmaz.

Etki

M91 ve M92, sadece M91 veya M92'nin programlandidi NC
timcelerinde etki eder.

M91 ve M92, timce baslangicinda etkilidir.

Malzeme referans noktasi

Koordinatlar daima makine sifir noktasini referans aliyorsa referans zA
noktasi ayari bir veya birden fazla eksen igin kilitlenebilir.

Referans noktasi ayarinin tim eksenler igin kilitli olmasi durumda
TNC, REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusunu Manuel Isletim
tiriinde gostermez.

Sekil, makine ve malzeme sifir noktasi iceren koordinat sistemlerini
gOsterir.

Program testi isletim tlrindeki M91/M92

M91/M92 hareketlerinin similasyonunu grafik olarak da yapabilmek
icin galisma alani denetimini etkinlestirmeniz ve hammaddeyi
belirlenen referans noktasini referans alarak géstermeniz gerekir.
Diger bilgiler: Calisma boliminde ham pargayi gdsterin ,

sayfa 624

382 HEIDENHAIN | TNC 640 | Ak metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



Koordinat bilgileri icin ek fonksiyonlar

Calisma duzleminin dondirulmis olmasi
durumunda dondiriilmemis koordinat sisteminde
pozisyonlara yaklagsma: M130

Uzatilmis galisma diizleminde standart davranis

TNC, konumlama timcelerindeki koordinatlari, dondirilmuis
koordinat sistemine goére referans alir.

M130 ile davranis

Dogru timcelerindeki koordinatlari TNC, etkin, dénduriimuis
¢alisma dizleminde déndirilmemis koordinat sistemi tizerinde
referans alir.

TNC, (uzatilmig) aleti, uzatilmamis sistemin programlanan
koordinatlarina konumlandirir.

' Dikkat carpigsma tehlikesi!
Asagidaki pozisyon tiumceleri veya ¢alisma donguleri
o dondurtlmus koordinat sisteminde tekrar uygulanir;
bu islem, mutlak 6n konumlama igeren isleme
dongulerinde probleme neden olabilir.
Eger calisma dizlemini uzatma fonksiyonu aktifse,
M130 fonksiyonuna izin verilir.

Etki

M130, alet yaricap diizeltmesi yapilmadan dogru timcelerinde
timceye gore etkindir.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015

10.3

383



Programlama: Ek fonksiyonlar
10.4 Hat davranisi icin ek fonksiyonlar

10.4 Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Kuguk kontur kademelerini isleyin: M97

Standart davranig
TNC dis késeye bir gecis dairesi ekler. Bu nedenle, ¢ok kiglk
. . Y
kontur kademelerindeyken alet kontura zarar verir
TNC boyle yerlerde program akisini keser ve "Yarigap gok biyik"
hata mesajini verir.

M97 ile davranig

TNC kontur elemani igin hat kesisim noktasi bilgisini (i¢ kdselerde
oldugu gibi) verir ve aleti bu nokta Gzerinden hareket ettirir.

M9O7'yi, dis kbse noktasinin belirlendigi timcede programlayin.

kullanin. Diger bilgiler: Yarigapi diizeltilen konturu
o6nceden hesaplama (LOOK AHEAD): M120,
sayfa 389

E> M97 yerine son derece gii¢li M120 LA fonksiyonunu

Etki
M97 sadece M97'nin programlandigi program timcesinde etki eder.

Kontur kdsesi M97 ile sadece eksik islenir. Gerekirse
kontur kdsesini daha kiguk bir aletle tekrar islemeniz
gerekir.

NC ornek tiimceleri
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Hat davranigi igin ek fonksiyonlar 10.4

Acik kontur koselerini tamamen igleme: M98

Standart davranis

TNC i¢ kdselerde freze hatti kesisim noktasinin bilgisini verir ve
aleti bu noktadan itibaren yeni ydnde hareket ettirir.

Eger kontur kdselerde aciksa, bu durum eksik bir galismaya neden
olur:

M98 ile davranis

Ek fonksiyon M98 ile TNC aleti, her kontur noktasinin islenecegi bir
uzakliga hareket ettirir:

Etki

M98 sadece M98'in programlandigi program tiimcelerinde etki eder.

M98 timce sonunda etkilidir.

NC ornek timceleri

Sirasiyla 10, 11 ve 12 kontur noktalarina gidin:
10L X...Y...RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...
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Programlama: Ek fonksiyonlar
10.4 Hat davranisi icin ek fonksiyonlar

Daldirma hareketleri i¢in besleme faktoriu: M103

Standart davranig

TNC, aleti hareket yoniinden bagimsiz olarak en son programlanan
beslemede hareket ettirir.

M103 ile davranig

Eger alet, alet ekseninin negatif yoninde hareket ederse, TNC
hat beslemesini azaltir. FZMAX girisindeki besleme, en son
programlanan FPROG beslemesiyle ve %F faktoruyle hesaplanir:

FZMAX = FPROG x %F

M103'i girin

Eger bir konumlama timcesinde M103'U girerseniz, bu durumda
TNC diyalogu uygular ve faktor F'yi sorar.

Etki

M103 timce baslangicinda etkilidir.
M103'U kaldirin: M103'U faktér olmadan yeniden programlayin

M103 aktif uzatilmis ¢galisma dizleminde etki eder.
Besleme azaltma, dondiiriilmiis alet ekseninin
negatif yoninde hareket ederken etki eder.

NC o6rnek tiimceleri
Delik delme beslemesi, diizlem beslemesinin %20'si kadardir.

386
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Hat davranigi icin ek fonksiyonlar

Milimetre/mil devri cinsinden besleme: M136

Standart davranig
TNC, aleti programda mm/dak cinsinden belirlenen F beslemesiyle
hareket ettirir

M136 ile davranis

in¢c programlarinda M136'ya yeni eklenen besleme
alternatifi FU ile kombinasyon halinde izin verilir.

Aktif M136'da mil ayarda olmamalidir.

TNC, M136 ile aleti mm/dak olarak degil aksine programda
belirlenen Milimetre/mil devri olarak F beslemesiyle hareket ettirir.
Eger devri, mil override lGizerinden degistirirseniz, TNC beslemeye
otomatik uyum saglar.

Etki

M136 timce baglangicinda etkilidir.

M137'yi programlarken M136'y1 kaldirin.
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Programlama: Ek fonksiyonlar
10.4 Hat davranigi i¢in ek fonksiyonlar

Yaylarda besleme hizi: M109/M110/M111

Standart davranis

TNC, alet orta nokta hatti Uzerindeki programlanan besleme hizini
baz alir.

M109 ile yaylarda davranig

TNC, i¢ ve dig galismalar sirasinda, alet kesimlerindeki yay
beslemesini sabit tutar.

' Dikkat alet ve malzeme igin tehlike!

TNC, cok kiclk dis kdselerde beslemeyi, alet veya
o malzemenin zarar gorebilecegi kadar yukseltebilir.
Klcik dis koselerde M109'dan kaginin.

M110 ile yaylarda davranig

TNC, yaylardaki beslemeyi bir i¢ ¢calismada sabit tutar. Yaylarin
harici ¢galismasinda higbir besleme uyumu etki etmez.

once 200'den daha yuksek bir numarayla
tanimlarsaniz besleme uyumu yaylarda bu ¢alisma
dongusl dahilinde etkili olur. Bir galisma dongisinin
sonunda veya iptal edilmesinden sonra ¢ikis durumu
tekrar olusturulur.

E> M109 veya M110'u bir galisma dongusu ¢agirmadan

Etki

M109 ve M110, timce baglangicinda etkilidir. M109 ve M110'u
M111 ile sifirlayin.
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Hat davranisgi igin ek fonksiyonlar

Yarigapi diizeltilen konturu 6nceden hesaplama
(LOOK AHEAD): M120

Standart davranis

Alet yarigapi, yarigap dizeltmeli hareket eden bir kontur
kademesinden blyikse TNC, program akisini keser ve hata mesajl
verir. M97, hata mesajini engeller, serbest kesim isaretleme uygular
ve ayrica kodseyi kaydirir.

Diger bilgiler: Kiigtik kontur kademelerini igleyin: M97, sayfa 384
Arka plan kesimlerde TNC u.U. kontura zarar verir.

M120 ile davranig

TNC, yarigap dizeltmeli bir konturun arka kesimleriyle Ust
kesimlerini denetler ve alet hattini gecerli timceden itibaren
hesaplar. Aletin kontura hasar verebilecedi bdlgeler islenmemis
kalir (sekilde koyu renkte gosterilir). M120Q'yi, dijitallestirme verileri
veya harici bir programlama sisteminde olusturulan verileri alet
yaricap dizeltmesinden gecirmek icin de kullanabilirsiniz. Bdylece
teorik alet yaricapi sapmalari dengelenebilir.

TNC'nin 6nceden hesapladigi timce sayisini (maksimum 99), LA
ile (Ing. Look Ahead: One bak) M120 ardinda belirlersiniz. TNC'nin
hesaplamasi gereken timce sayisini ne kadar blyuk secgerseniz
tumce isleme o kadar yavas olur.

Giris

Bir konumlama timcesinde M120 girerseniz TNC, diyalogu bu
tlimce igin uygular ve hesaplanacak LA timce sayisini sorar.
Etki

M120, yaricap diizeltmesi RL ya da RR i¢eren bir NC timcesinde
bulunmalidir. M120 bu timceden itibaren etkilidir, siz

B yarigap diizeltmesini RO ile kaldirana kadar
M120 LAQ'I programlayana kadar

M120'yi LA'siz programlayana kadar

PGM CALL ile baska bir program ¢agirana kadar

19 dongustyle ya da PLANE fonksiyonuyla ¢galisma diizlemini
dondurene kadar

M120, timce baslangicinda etkilidir.
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Programlama: Ek fonksiyonlar

10

4 Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Sinirlandirmalar

390

Harici/dahili Durdur'dan sonra bir kontura tekrar girisi sadece N
TUMCESINE GECIS fonksiyonu ile uygulayabilirsiniz. Tiimce
akisini baglatmadan dnce M120'yi kaldirmaniz gerekir, aksi
halde TNC bir hata mesaji verir

RND ve CHF hat fonksiyonlarini kullandiginizda RND veya CHF
onldndeki ve arkasindaki timceler sadece galisma dizleminin
koordinatlarini icerebilir

Eger konturu tanjant olarak uygularsaniz, APPR LCT
fonksiyonunu kullanmaniz gerekir; APPR LCT iceren timce
sadece galisma dizlemi koordinatlarini igerebilir

Eger konturdan tanjant olarak ¢ikmaniz gerekirse, DEP LCT
fonksiyonunu kullanmaniz gerekir; DEP LCT'yi iceren timce
sadece galisma duzlemi koordinatlarini igerebilir

Asagidaki fonksiyonlarin kullanimindan énce M120Q'yi ve yarigap
diizeltmeyi kaldirmaniz gerekir:

= DOngu 32 tolerans

Doéngi 19 calisma dizlemi
PLANE fonksiyonu

M114

M128

TCPM FONKSIYONU
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Hat davranisgi igin ek fonksiyonlar

Program akisi sirasinda el ¢garkini bindirme: M118

Standart davranis

TNC aleti program akisi isletim tirlerinde, ¢alisma programindaki
gibi hareket ettirir.

M118 ile davranig

M118 ile program akigi sirasindaki manuel diizeltmeleri elle
uygulayabilirsiniz. Ayrica M118'i programlayin ve eksene 6zel bir
degeri (dogrusal eksen veya devir ekseni) mm olarak girin.

konumda iken dinamik ¢arpisma denetimi ile bir
arada kullanilabilir.

Dinamik garpisma denetimi ile baglantili olarak M118
ve ek olarak TCPM veya M128 fonksiyonlari mimkuin
degildir.

M118'i higbir sinirlama olmadan kullanabilmek

icin DCM'nin se¢imini menitde yazilim tusuyla
kaldirmaniz ya da ¢arpisma objesi icermeyen bir
kinematigi (CMOQ'lar) etkinlestirmeniz gerekir.

Dikkat carpigsma tehlikesi!
El ¢carki bindirmesi fonksiyonu M118 yardimiyla bir
doner eksenin pozisyonunu degistirir ve ardindan

M140 uygularsaniz TNC, geri gekme hareketinde
bindirilmis degerleri yok sayar.

Bu durumda kafada déner eksenli makinelerde
istenmeyen hareketler veya carpismalar olusabilir.

g M118 el ¢arki bindirmesi fonksiyonu, sadece durmus

Girig

Eger bir konumlama timcesine M118 girerseniz, TNC diyalogu
uygular ve eksene 6zel degerleri sorar. Koordinat girisi igin turuncu
renkteki eksen tuslarini veya ASCII klavyesini kullanin.

Etki

El ¢arki konumlamayi kaldirin, bunun igin M118'i koordinat girisi
olmadan yeniden programlayin.

M118 timce baslangicinda etkilidir.
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Programlama: Ek fonksiyonlar
10.4 Hat davranigi i¢in ek fonksiyonlar

NC ornek tiimceleri

Program akisi sirasinda, galisma dizlemi X/Y'de el garki ile
programlanan degerden £1 mm ve devir ekseni B'de +5° hareket
edilebilmelidir:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

isletim igin etkinlestirdiginizde M118, dondirdlmus
koordinat sisteminde etkili olur. Calisma duzleminin
dondudrulmesi manuel igletim igin devre disi ise,
orijinal koordinat sistemi etkili olur.

M118 igletim tirl konumlandirmada el girisi ile etki
eder!

E> Calisma dizleminin déndurilmesini manuel

Sanal alet ekseni VT

Makine Ureticiniz bu fonksiyon icin TNC'yi uyarlamig
olmasi gerekir. Makine el kitabini dikkate alin!

-

Sanal alet ekseniyle déner baslikl makinelerde egri duran bir alet
yoéninde de el ¢arkiyla hareket edebilirsiniz. Sanal alet eksen
yoéninde hareket i¢in el garkinizin ekraninda VT eksenini segin.

Diger bilgiler: Elektronik el garklariyla hareket ettirme, sayfa 539

HR 5xx el ¢carki vasitasiyla sanal ekseni gerekirse dogrudan
turuncu eksen tusu VI ile segebilirsiniz (makine el kitabinizi dikkate
alin).

M118 fonksiyonuyla baglantili olarak bir el ¢arki bindirmesini su
anki etkin alet yéninde de uygulayabilirsiniz. Bunun i¢cin M118
fonksiyonunda asgari olarak mil eksenini izin verilen hareket
alaniyla tanimlamaniz (6rn. M118 Z5) ve el garkinda VT eksenini
segmeniz gerekir.
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Hat davranisgi igin ek fonksiyonlar

Konturdan alet ekseni yonunde geri cekme: M140

Standart davranis

TNC, aleti Program akis tekli tiimce ve Program akis1 tiimce
takibi igletim tiirlerinde isleme programinda tespit edildigi gibi
hareket ettirir.

M140 ile davranis

M140 MB ile (move back) girilen bir yolu alet ekseni yénunde
konturdan dnce hareket ettirebilirsiniz.

Girig

Bir konumlama timcesinde M140 girerseniz TNC, diyalogu devam
ettirir ve aletin konturdan uzaklagsmak i¢in kullanmasi gerektigi yolu
sorar. Aletin konturdan uzaklagirken kullanmasini istediginiz yolu

girin veya hareket alani kenarina kadar gitmek icin mb MAX yazilim
tusuna basin.

Ayrica aletin girilen yolu gittigi bir besleme programlanabilir. Eger
higbir besleme girmezseniz, TNC programlanan yolu hizl olarak

gider.

Etki

M140 sadece M140'in programlandidi NC tiimcesinde etki eder.

M140, timce baslangicinda etkilidir.
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Programlama: Ek fonksiyonlar
10.4 Hat davranigi i¢in ek fonksiyonlar

NC 6rnek tumceleri
Tamce 250: Aleti konturdan 50 mm uzaklastirin
Tamce 251: Aleti hareket alani kenarina kadar gétirin

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

M140, calisma diizleminin dondirilmesi fonksiyonu
aktif konumdayken de etkili olur. Doner kafali
makinelerde TNC aleti uzatiimis sistemde hareket
ettirir.

M140 MB MAX ile sadece pozitif ydnde serbest
hareket edebilirsiniz.

M140'tan 6nce prensip olarak alet ekseniyle bir
alet cagrisi tanimlayin, aksi halde hareket yoni
tanimlanmaz.

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!
El carki bindirmesi fonksiyonu M118 yardimiyla bir
doéner eksenin pozisyonunu degistirir ve ardindan

M140 uygularsaniz TNC, geri cekme hareketinde
bindirilmis degerleri yok sayar.

Bu durumda kafada déner eksenli makinelerde
istenmeyen hareketler veya ¢arpismalar olusabilir.

Dikkat carpisma tehlikesi!
Dinamik carpisma denetimi DCM ile birlesiminde

TNC, aleti gerekirse sadece bir ¢carpisma taninana
kadar hareket ettirir ve NC programini buradan
itibaren hata mesaji olmadan isler. Bu tutum,
carpisma denetiminin etkin veya devre disi
olmasindan bagimsizdir. Bdylece bu sekilde
programlanmayan hareketler olugabilir!
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Hat davranisgi igin ek fonksiyonlar

Tarama sistemi denetimini kapatma: M141

Standart davranis

Eger siz bir makine eksenini hareket ettirmek isterseniz, TNC,
hareket ettirilen taramada bir hata mesaji verir.

M141 ile davranig

Ancak tarama sistemi hareket ettirildikten sonra, TNC makine
eksenlerini hareket ettirir. Eger kendi 6lgt donglnizi 6lgt dénglsu
3 ile baglantili olarak yazarsaniz, tarama sistemini konumlama
timcesi ile tekrar serbest birakmak i¢in bu fonksiyon gerekli olur.

' Dikkat carpisma tehlikesi!

Eger M141 fonksiyonunu belirlerseniz, tarama
o sisteminin dogru yonde hareket etmesine dikkat edin.

M141 sadece dogru timceleri iceren hareketlerde
etki eder.

Etki

M141 sadece M141'in programlandigi program tiimcesinde etki
eder.

M141 timce baslangicinda etkilidir.
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Programlama: Ek fonksiyonlar
10.4 Hat davranigi i¢in ek fonksiyonlar

Temel devri silin: M143

Standart davranig

Temel devir, sifirlanana veya yeni bir deger Uzerine yazilana kadar
etkili kalir.

M143 ile davranis
TNC, NC programinda programlanan bir temel devri siler.

E> M143 fonksiyonuna timce akiginda izin verilmez.

Etki

M143, M143'tn programlandigi NC timcesinden itibaren etki eder.
M143, timce baslangicinda etkilidir.

sutunlarinin kayitlarini siler, ilgili Preset satirinin
yeniden etkinlestiriimesi, silinen temel devri
etkinlestirmez.

E> M143, Preset tablosunda SPA, SPB ve SPC
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Hat davranisgi igin ek fonksiyonlar

Aleti NC Durdur sirasinda otomatik olarak konturdan
kaldirma: M148

Standart davranis

TNC bir NC durdurda tim davranis hareketlerini durdurur. Alet,
kesinti noktasinda kalir.

M148 ile davranig

serbest birakilimalidir. Makine Ureticisi, bir makine
B~ Parametresinde TNC'nin LIFTOFF 6gesinde gitmesi
gereken yolu tanimlar.

? M148 fonksiyonu makine Ureticisi tarafindan

Alet tablosunda etkin durumdaki alet igin LIFTOFF sltununa Y
parametresini yerlestirdiyseniz TNC; aleti, alet ekseni yoninde
konturdan itibaren 2 mm geri gétirar.

Diger bilgiler: Alet verilerini tabloya girin, sayfa 184
LIFTOFF su durumlarda etkili olur:
®  Sizin tarafinizdan yapilan bir NC durdur'da

B Yazilim tarafindan tetiklenen bir NC durdur isleminde, érn. tahrik
sisteminde bir hata olusmussa

B Bir elektrik kesintisinde

' Dikkat carpigsma tehlikesi!

Kontura tekrar giderken 6zellikle yuvarlatiimig

o alanlarda kontur hasarlari olusabilecegine dikkat
edin. Tekrar hareket etmeden 6nce aleti serbest
birakin!

CfgLiftOff (No. 201400) makine parametresinde iptal
edilmesi gereken aletin degerini tanimlayin. Ayrica
CfgLiftOff (No. 201400) makine parametresinde bu
fonksiyonu genel olarak devre disi birakabilirsiniz.

Etki
M148, M149 ile fonksiyon devre disi kalana kadar etki eder.
M148 timce bagslangicinda, M149 timce sonunda etkilidir.
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Programlama: Ek fonksiyonlar
10.4 Hat davranigi i¢in ek fonksiyonlar

Koselerin yuvarlanmasi: M197

Standart davranis

TNC, aktif yarigap dizeltmesinde dis kdseye bir gegis dairesi ekler.
Bu durum, kenarin yuvarlanmasina neden olabilir.

M197 ile davranig

M197 fonksiyonu ile, kdsedeki kontur tegetsel olarak uzatilir ve
ardindan daha klgUk bir gegis dairesi eklenir. M197 fonksiyonunu
programlayip ardindan ENT tusuna basarsaniz TNC, DL giris
alanini agar. DL giris alaninda TNC'nin kontur elemanini ne kadar
uzatacagini belirlersiniz. M197 ile kbése yarigapi kugulir, kdse

daha az yuvarlanir ve sirme hareketi yine de yumusak bir sekilde
gerceklestirilir.

Etki

M197 fonksiyonu timcede etkilidir ve sadece dis kdselere etki eder

NC ornek tiimceleri

L X... Y... RL M197 DLO.876
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

11.1 Ozel fonksiyonlara genel bakig

TNC, cok cesitli kullanimlar icin asagidaki performansi yiksek 6zel
fonksiyonlari sunar:

Fonksiyon

Dahili tespit ekipmani yonetimi (segenek #40)
ile DCM dinamik g¢arpisma denetimi

Aciklama
sayfa 403

Adaptif besleme ayari AFC (segenek #45)

sayfa 414

GUrdlth 6nleme ACC (segenek #145)

sayfa 427

Metin dosyalariyla galismak

sayfa 439

Serbest tanimlanabilir tablolarla ¢alismak

sayfa 443

SPEC FCT tusu ve ilgili yazilim tuslarini kullanarak TNC'de baska
0zel fonksiyonlari kullanabilirsiniz. Asagida yer alan tablodan, hangi
fonksiyonlari kullanabileceginize dair genel bilgileri bulabilirsiniz.

SPEC FCT o6zel fonksiyonlar ana meniisii

SPEC
FCT

Yazilim
tusu

PROGRAM
VARS .

» Ozel fonksiyonlari segin

Fonksiyon

Program bilgilerini tanimlayin

Aciklama

sayfa 401

KONTUR~ =
NOKTRSI
ISLEME

Kontur ve nokta ¢alismalari igin
actk metin fonksiyonlari

sayfa 401

ISLEM
DUZLEML
KOL HAR.

PLANE fonksiyonunu tanimlama

sayfa 458

PROGRAM
FONKS .

Cesitli Acik metin fonksiyonlarini
tanimlama

sayfa 402

PROGRAM
FONKS .
DONDUR

Donme fonksiyonlarini tanimlayin ~ sayfa 507

PROGRAM-
LAMA
YARDIMLARI

=

400

Programlama yardimlari

SPEC FCT tusuna bastiktan sonra,

sayfa 151

GOTO tusu

ile smartSelect segim penceresini agabilirsiniz.
TNC, tim mevcut fonksiyonlari igeren bir yapi 6zeti
gOsterir. Agag yapisinda, imleg veya fare ile hizli
bir sekilde dolasabilir ve fonksiyonlari segebilirsiniz.
TNC, sag pencerede ilgili fonksiyona ait gevrimigi

yardimi gosterir.
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Program bilgileri meniisu

Ozel fonksiyonlara genel bakis 11.1

—— » Program bilgileri mentsuni segin
Yazilim Fonksiyon Aciklama
tusu
. Ham parcayi tanimlayin sayfa 110
SIFIR NOK Sifir noktasi tablosunu segin Bkz. Dongu
TABLOSU ProgramlamaSI
Kullanici El
Kitabi
Eonal Global déngu parametrelerin Bkz. Déngu
DEF tanimi Programlamasi
Kullanici El
Kitabi

Kontur ve nokta ¢aligmalari i¢in agik metin
fonksiyonlari menusi

KONTUR /- » Kontur ve nokta galismasi fonksiyonlari menudsini
eene segin
Yazilim Fonksiyon Aciklama
tusu
e Kontur tanimini atayin Bkz. Déngu
CONTOUR Programlamasi
Kullanici El
Kitabi
conTouR Basit kontur formalini Bkz. Dong
DEF tanimlayin Programlamasi
Kullanici El
Kitabi
I Kontur tanimini segin Bkz. Dongu
CONTOUR Programlamasi
Kullanici El
Kitabi
ey Kompleks kontur formilinu Bkz. Déngu
FORMOL tanimlayin Programlamasi
Kullanici El
Kitabi
Parean Dizenli calisma numunesini Bkz. Déngu
DEF tanimlayin Programlamasi
Kullanici El
Kitabi
. isleme pozisyonlariyla nokta Bkz. Déngu
PATTERN dosyasini segin Programlamasi
Kullanici El
Kitabi
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

Cesitli agik metin fonksiyonlari meniisunu

tanimlayin
eomAn » Cesitli acik metin fonksiyonlarinin tanimlanmasi R T Trr—— =
FONKS. icin menuyd segin v e It
Yazilim Fonksiyon Aciklama i
tusu L -
— Déner eksen pozisyon durumunu sayfa 488
Teen tanimlayin a
— Dosya fonksiyonlarini tanimlayin sayfa 435 v
FILE
T U, V, W paralel eksenler icin sayfa 429 BT TSty TR
PARAX konumlandirma tutumlarinin B I i | e
belirlenmesi
e AFC adaptif besleme ayarini sayfa 414
AFc tanimlama
Koordinat donigimlerini sayfa 436
TRANSF ORM
tanimlayin
o String fonksiyonlarini tanimlayin sayfa 355
FONKS .
Foaom Atimli devir sayisini tanimlayin sayfa 449
SPINDLE
o Bekleme suresi tanimlama sayfa 450
FEED
e DCM dinamik ¢arpisma sayfa 403
pen denetimini tanimlama
e Yorum ekleme sayfa 152
UYARLA
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11.2 Dinamik ¢arpisma denetimi (segenek

Dinamik ¢arpisma denetimi (se¢cenek #40) 11.2

#40)

Fonksiyon

Dinamik Carpma Denetleyicisi DCM (ing.: Dynamic
Collision Monitoring) makine ureticiniz tarafindan

- TNC'ye ve makineye uygun hale getiriimeli. Makine el

kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, TNC tarafindan tim makine hareketlerinde
denetlenmesini istediginiz nesneleri tanimlayabilir. Carpisma

denetimi yapilan iki nesnenin arasindaki mesafe belirli bir mesafeyi

asarsa TNC bir hata mesaiji verir ve hareketi durdurur.

TNC, tanimlanan g¢arpisma nesnelerini tim makine igletim
turlerinde grafik olarak gosterebilir.

Diger bilgiler: Carpisma nesnesinin grafiksel gésterimi,

sayfa 404

TNC etkin aleti de ¢carpisma icin denetler ve bunu grafiksel olarak
gosterir. Bu sirada TNC daima silindirik aletlerden yola ¢ikar. TNC,
kademe aletlerini de ayni sekilde alet tablosundaki tanimlara gére

denetler.

Kumanda, alet tablosundan agsagidaki tanimlari dikkate alir:

Alet uzunluklari

Alet yaricaplari

|
m Alet Olgileri
|

Alet tagiyici kinematikleri

Genel gegerliligi olan kisitlamalar:
® DCM, carpisma tehlikesini engellemeye yardimci

olur. Fakat TNC, igletimdeki tim konstelasyonlari
dikkate alamaz.

Makine bilesenleri ile malzeme arasinda ve alet ile

malzeme arasindaki ¢arpismalar TNC tarafindan
algilanmaz.

DCM; makine ureticinizin dlgimleri, hizalamasi
ve pozisyonunu dogru olarak tanimladigi makine
bilesenlerini carpismaya karsi koruyabilir.

TNC sadece alet tablosunda pozitif alet
yarigaplari ve pozitif alet uzunluklarini
tanimlamig oldugunuz aletleri denetler.

Bir tarama sistemi donguisu baslatildiktan sonra
TNC, tarama kalemi uzunlugunu ve tarama
probu ¢apini artik denetlemedigi i¢in ¢carpisma
nesnesinde tarama yapabilirsiniz.

Bazi aletlerde (6rn. bigak kafalarinda),
garpigsmaya neden olan yarigap, alet tablosunda
tanimlanmis olan yarigaptan daha buyik olabilir.
TNC, alet tablosundan DL ve DR alet élgulerini
dikkate alir. TOOL CALL tiimcesinin alet olglleri
dikkate alinmaz.
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar

11.2 Dinamik garpigsma denetimi (se¢cenek #40)

Carpisma nesnesinin grafiksel gosterimi

Carpisma nesnesinin grafiksel gosterimini asagidaki sekilde

ijFxoumalgru st

etkinlestirin: it gz -
> istediginiz makine isletim tiir(in{i segin SE
I » Ekran gegis tusuna basin
PoZESVON » Istenen ekran diizenini segin
KINEMATIGT
PROGRAM o [t
KINEMATIGT “a) ﬂ === "-'50 000 +0.000
v | -50.000 +0.000! =
[ [ +i00.000] " Wy
KINEMATIK Mod: NOMEN | #4: Locked (T 4 B 500 [ AT s L]

Carpisma nesnelerinin gésterimini gerektiginde yazilim tuslar
yardimiyla uyarlayabilirsiniz.

Carpisma nesnesinin grafiksel gosterimini asagidaki sekilde
degistirin:

» Gerekirse yazilim tusu gubuguna gegin

» KINEMATIK yazilim tusuna basin

KINEMATIK

» Carpisma nesnelerinin grafiksel gosterimini
asagidaki fonksiyonlar yardimiyla degistirin
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Dinamik ¢arpisma denetimi (segenek #40)

Asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:

Yazilim tusu  Fonksiyon

iskelet modeli ve hacimsel gériinim arasinda
Y gecis yapma

Golgeli ve saydam goriinim arasinda gegis

7
L] yapin

TL. Kinematik tanimindaki dénigstUmlerle olusan
TL. koordinat sistemlerini ekranda gosterme/

gizleme

Doéndirme, yakinlastirma ve kaydirma

e '
=l fonksiyonlari

Carpisma nesneleri gosterimini fareyle de degistirebilirsiniz.
Asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:

>

Gdsterilen modeli G¢ boyutlu gevirmek igin: Farenin sag
tusunu basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni zamanda Shift
tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya dikey olarak
déndurebilirsiniz.

Olusturulan modeli kaydirmak igin: Farenin orta tusunu veya
fare tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni
zamanda Shift tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya
dikey olarak kaydirabilirsiniz.

Belli bir alani biiyitmek igin: Sol fare tusunu basili tutarak alani
secin. Sol fare tusunu biraktiktan sonra TNC bu gériniimu
bayatar.

Belli bir alani hizli bir sekilde blylitmek veya kigultmek igin:
Fare tekerini 6ne veya arkaya gevirin.

Standart gériinime geri ddnmek icin: Shift tusuna basin ve ayni
anda sag fare tusuna ¢ift tiklayin. Sadece sag fare tusuna gift
tiklarsaniz rotasyon agisi korunur.
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.2 Dinamik ¢arpisma denetimi (segenek #40)

Manuel isletim tiirlerindeki carpigsma denetimi

Carpisma denetimli iki obje birbirine olan 2 mm mesafeyi asarsa
Manuel isletim ve El. carkiisletim tirleri icin TNC hareketi
durdurur. Bu durumda TNC bir hata mesaji verir, bu uyarida
carpigsmaya neden olan her iki obje isimlendirilir.

Eksenlerin ¢arpismadan 6nce zamaninda durabilmeleri igcin TNC,
carpisma uyarisindan énce hareketlerin beslemesini dinamik olarak
azaltir.

Ekran dizenini, carpisma nesnelerini sagda goreceginiz sekilde
ayarladiginizda TNC, carpisan nesneleri ek olarak kirmizi renkte
gOsterir.

Carpisma nesnesinin hareket mesafesini blyutiltrse
carpigsma uyarisi gosterildikten sonra yon tusu veya
el carki ile makine hareketi mimkiin olabilir.

Mesafeyi kugllten veya ayni birakan hareketlere,
carpisma denetimi aktif oldugu strece izin veriimez.
Carpisma denetimini devre digi birakmak igin.
Diger bilgiler: Carpisma denetimini etkinlestirme ve
devre disi birakma, sayfa 408

Genel gecer kisitlamalari dikkate alin.
Diger bilgiler: Fonksiyon, sayfa 403

Program akisi igletim tuirlerindeki ¢carpigsma denetimi

El girisi ile pozisyonlama, Program akis1 tekli tiimce ve Program
akisi tiimce takibi igletim tlrlerinde TNC, ¢arpisma denetimli iki
nesnenin birbirine olan 5 mm'lik mesafenin altina disecegi NC
timcesinin islenmesinden 6nce program akisini durdurur. Bu
durumda TNC bir hata mesaiji verir, bu uyarida ¢arpismaya neden
olan her iki gévde isimlendirilir.

Ekran diizenini, carpisma nesnelerini sagda gdreceginiz sekilde
ayarladiginizda TNC, carpisan nesneleri ek olarak kirmizi renkte
gOsterir.
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Dinamik ¢arpisma denetimi (segenek #40)

Program akisi sirasinda kisitlamalar:

® Dengeleme dolgulu digli delme iglemi sirasinda
garpisma denetimi sadece dengeleme
dolgusunun temel konumunu dikkate alir.

®  M118 el carki bindirmesi fonksiyonu, carpisma
denetimi etkinken sadece program akigi durunca
muamkuanddr.

B Dinamik ¢arpigsma denetimi ile baglantili olarak
M118 fonksiyonu ve ek olarak TCPM veya M128
mimkuan degildir.

= M140 fonksiyonuyla baglantili olarak TNC,
aleti gerekirse sadece bir garpisma taninana
kadar hareket ettirir ve NC programini buradan
itibaren hata mesaji olmadan isler. Bu tutum,
carpisma denetiminin etkin veya devre disi
olmasindan bagimsizdir. Bdylece bu sekilde
programlanmayan hareketler olugabilir!

®  Fonksiyonlar veya dongulerin eksantrik tornada
oldugu gibi birden fazla eksenin baglanmasini
gerektirmesi durumunda TNC, ¢arpisma denetimi
uygulayamaz.

B En az bir eksen, gekme isletimindeyse ya da
referanslanmamigsa TNC carpisma denetimi
uygulayamaz.

Ayrica genel gecer kisitlamalar dikkate alin.
Diger bilgiler: Fonksiyon, sayfa 403
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.2 Dinamik garpigsma denetimi (se¢cenek #40)

Carpisma denetimini etkinlestirme ve devre disi
birakma

Bazen asagidaki sebeplerden 6tirt carpisma denetiminin gegici
olarak devre digl birakilmasi gerekir:

B Carpigsma denetimli iki nesne arasindaki mesafeyi azaltmak igin
B Program akisinda durmalari engellemek icin

' Dikkat carpisma tehlikesi!

Carpisma denetimini devre digi biraktiginizda TNC,
o yaklasan bir carpismada hata mesaji vermez!

Carpisma denetimi devre disi birakildiginda, TNC
¢arpigsmaya neden olan hareketleri de engellemez!

Carpisma denetimini manuel olarak etkinlestirme ve devre disi
birakma (kalici)

> Manuel isletim veya El. carki isletim tiiriinii segin @it ieton "o @ rosraniana
wm S -50.000
-50.000
. . . . .;.noc
@ » Gerekirse yazilim tusu gubuguna gegin +0.000

<
D
<
H
=
G
v

YAYINL. yazilim tuguna basin

- I8
=

O . T . Locked T4 B
» Uyarlamanin yapilacagi igletim tlrinu segin: T —
0% X[Nm]

® Program akisi: El girisi ile pozisyonlama, 0% Vitm] $1_13:12
Program akis tekli tiimce ve Program akisi S s S

tiimce takibi
= Manuel isletim: Manuel isletim ve El. carki
Goto » GO TO tusuna basin

H .
v

Segilen isletim tlri igin gegerli olacak durumu
segin:

E Devre disi: Carpisma denetimini devre digi
birak

® Etkin: Carpisma denetimini etkinlestir
» OK yazihm tusuna basin

OK
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Dinamik ¢arpisma denetimi (se¢cenek #40) 11.2

Carpigsma denetimini gegici olarak program kontrollii
etkinlestirme ve devre digi birakma

» NC programini Programlama isletim tiiriinde agin

» imleci istenen pozisyona yerlestirin, 6rn. eksantrik tornasini
muimkin kilmak igin déngl 800 énlinde

SPEC
FCT

PROGRAM
FONKS .

(> ]

FUNCTION
DCcM

FUNCTION
DCM
OFF

FUNCTION
DcM
ON

=

Semboller
Durum gdstergesindeki semboller, ¢garpisma denetiminin durumunu

gOsterir:

Sembol

&

» SPEC FCT tusuna basin

v

PROGRAM FONKSIYONLARI yazilim tusuna basin
» Yazihm tusu cubugduna gegis yapin
» FUNCTION DCM yazilim tusuna basin

» Durumu ilgili yazilim tusuyla segin:
® FUNCTION DCM OFF: Bu NC komutu, carpisma
denetimini gegici olarak kapatir. Bu kapatma
sadece program sonuna kadar veya bir sonraki
FUNCTION DCM ON fonksiyonuna kadar etki
eder. Bagka bir NC programi ¢agrildiginda
DCM tekrar etkin olur.

= FUNCTION DCM ON: Bu NC komutu, mevcut
FUNCTION DCM OFF fonksiyonunu kaldirir.

FUNCTION DCM fonksiyonuyla yapmis oldugunuz
ayarlar sadece etkin NC programinda etki eder.

Program akisinin sonlandiriimasindan veya yeni bir
programin secilmesinden sonra, Program akisi ve
Manuel isletim igin YAYINL. yazilim tusuyla segmis
oldugunuz ayarlar gegerli olur.

Diger bilgiler: Carpisma denetimini manuel olarak
etkinlestirme ve devre digi birakma (kalici), sayfa 408

@Manuel tsletim " onc BJProgramlama Lo
3 anuel 1gletin

Fonksiyon et

-50.000
-50.000

BE

Carpigsma denetimi etkin

40.000
+0.000

<]

Carpisma denetimi kullanilamaz

Carpisma denetimi devre disi e By

0% X[Nm]
0% Y[Nm] S1 18:12

1PTAL
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.3 Alet tasiyici yonetimi

11.3  Alet tasiyici yonetimi

Temel ilkeler

Alet tasiyici ydnetimiyle alet tasiyicilari olusturabilir ve
ybnetebilirsiniz. Kumanda, alet tasiyicisini matematiksel olarak
dikkate alir.

Dik acili agi basliklarinin alet tasiyicilari 3 eksenli makinelerde X ve
Y makine eksenlerinde yapilan ¢alismalarda yardimci olur, ¢ink
acl basliklarinin élgilleri kumanda tarafindan dikkate alinir.

Yazilim secenegi no. 8 Advanced Function Set 1 ile birlikte galisma
dizlemini degistirilebilir agi bashklarina déndurebilir ve bu sayede Z
alet ekseni ile calismaya devam edebilirsiniz.

Yazilim segenegi no. 40 Dynamic Collision Monitoring ile birlikte
tim alet tastyicilarini denetleyebilir ve bdylece ¢arpismalara karsi
koruyabilirsiniz.

Kumandanin alet tagiyicisini matematiksel olarak dikkate alabilmesi
icin agagidaki is adimlarinin uygulanmasi gerekir:

m Alet tagiyici sablonlarinin kaydedilmesi

B Alet tasiyici sablonlarinin parametrelenmesi

B Parametrelenmis alet tagiyicilarinin atanmasi

Alet tasiyici sablonlarinin kaydedilmesi

Bircok alet tasiyici sadece farkli dlgilere sahiptir, geometrik
bicimleri aynidir. Bitiin alet tasiyicilarini tasarlamak zorunda
kalmamaniz icin HEIDENHAIN, size hazir alet tasiyici sablonlari
sunmaktadir. Alet tasiyici sablonlari, geometrileri belirlenmis, ancak
Olguleri degistirilebilen 3D modellerdir.

Alet tasiyici sablonlari TNC:\system\Toolkinematics altinda
kaydedilmeli ve .cft uzantisina sahip olmalidir.

Alet tasiyici sablonlarinin kumandanizda
bulunmamasi halinde istenen verileri indirebilirsiniz:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/

Daha bagka alet tasiyici sablonlarina ihtiyag
duyarsaniz makine Ureticiniz veya tGg¢lncl

saglayicilara basvurun.

Alet tasiyici sablonlari birden fazla parga
dosyasindan olusabilir. Parga dosyalari eksik

oldugunda, kumanda bir hata mesaji gdsterir.
Sadece eksiksiz alet tasiyici sablonlari kullanin!
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Alet tasiyici yonetimi  11.3

Alet tasiyici sablonlarinin parametrelenmesi

Kumandanin alet tagiyicilari matematiksel olarak dikkate == e
almasindan 6nce alet tasiyici sablonlarina gercgek oélcileri vermeniz .
gerekir. Bu parametrelemeyi ToolHolderWizard ek araciyla
yaparsiniz.

Parametrelenmis, .cfx uzantili alet tasiyicilari TNC:\system
\Toolkinematics altinda kaydedersiniz.

ToolHolderWizard ek araci 6ncelikli olarak fare ile kullanilr.

Fare ile ayrica ekran dizenini de ayarlayabilirsiniz, bunun icin
parametre, Yardim resmi ile 3D grafik arasindaki alanlarda ayirma
cizgilerini sol fare tusunu basih tutarak ¢ekin.

ToolHolderWizard ek aracinda asagidaki simgeler mevcuttur:

.E.:‘n

ouputrie

Simge Fonksiyon 7
u’ Ek araci sonlandir
d i Dosya ag

iskelet model ile hacimsel gériiniim arasinda gegis

Golgeli ile saydam goriinim arasinda gegis

Transformasyon vektorlerini goster veya gizle

Kontrol noktalarini géster veya gizle

Olgiim noktalarini géster veya gizle

i
=}
e
P Garpisma objelerinin adlarini goster veya gizle
tH
&

,,;;H_ 3D modelin ¢ikis gériunumuanu geri yukle

tanimlamalar, kontrol noktalari ve 6lciim noktalari
icermemesi durumunda ToolHolderWizard ek araci,
ilgili simgeye basiimasi durumunda bir fonksiyon
uygulamaz.

E> Alet tasiyici sablonun dénustirme vektorleri,
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.3 Alet tasiyici yonetimi

Bir alet taglyici sablonunu parametrelemek ve kaydetmek igin
asagidaki sekilde hareket edin:

» MANUEL ISLETIM tiriini segin
ALET » ALET TABLOSU yazilim tusuna basin
THEM
— » DUZENLE yazilim tuguna basin
KPL
» imleci KINEMATIC siitununda konumlandirin

» SECIM yazilim tusuna basin

SECiM

TooL » TOOL HOLDER WIZARD yazilim tuguna basin
WEZARD > Kumanda, bir agilir pencerede ToolHolderWizard
ek aracini acar
i » DOSYA AC simgesine basin

> Kumanda, bir agilir pencere agar

v

Onizleme gérintisi yardimiyla istenen alet
tasiyici sablonunu segin

OK butonuna basin

Kumanda, secili alet taglyici sablonunu acar
imleg, parametrelenebilir ilk deger Gizerinde durur
Degerleri uyarlayin

Parametrelenmis alet tutucunun adini Cikti
dosyasi alanina girin

DOSYA OLUSTUR butonuna basin

» Gerekirse kumandanin geri bildirimine reaksiyon
gOsterin

H’ » SONLANDIR simgesine basin
> Kumanda, ek araci kapatir

vV VvVVyVyYy

v
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Alet tasiyici yonetimi  11.3

Parametrelenmis alet tagiyicilarinin atanmasi

Parametrelenmis alet tagiyicilarin kumanda tarafindan
matematiksel olarak dikkate alinabilmesi icin alet tagiyicinin bir
alete atanmasi ve aletin yeniden ¢agrilmasi gerekir.

e @ Programiama

AP

=i

)

Parametrelenmis alet tasiyicilari birden fazla parga
dosyasindan olusabilir. Parga dosyalari eksik
oldugunda, kumanda bir hata mesaji gdsterir.

Sadece eksiksiz alet tagiyicilar kullanin!

Parametrelenmis bir alet tasiyiciyi bir alete atamak i¢in asagidaki
sekilde hareket edin:

» MANUEL iSLETIM tiriini segin H T H :
ALET » ALET TABLOSU yazilim tusuna basin
T8
— » DUZENLE yazilim tusuna basin
» Imleci, gerekli aletin KINEMATIC siitununda

konumlandirin

» SECIM yazilim tusuna basin

> Kumanda, parametrelenmis alet tagiyicilarini bir
acilir pencerede acar

» Onizleme gériintiist yardimiyla istenen alet
tasiyiclyi segin
» OK yazihm tusuna basin

> Kumanda, segilen alet tagiyicinin adini KINEMATIC
sutununa kabul eder

END » Alet tablosundan ¢ikin

SECiM
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar

11.4 AFC adaptif besleme ayari (segcenek #45)

11.4  AFC adaptif besleme ayari (se¢enek
#45)

Uygulama

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

<>  Makine el kitabini dikkate alin!

Ozellikle, makine Ureticiniz TNC mil performansinin
veya istenilen baska bir degerin, besleme ayari igin
giris buyuklugu olarak kullanihip kullaniimayacagini
belirleyebilir.

5 mm ¢apin altindaki aletlerde, adaptif besleme ayari
mantikli degildir. E§er milin nominal performansi ¢ok
yuksekse sinir capi daha da buyuk olabilir.

Besleme ve mil devrinin uyumlu olmasi gereken
durumlarda, (6rn. digli delik delme), adaptif besleme
ayariyla islem yapmamalisiniz.

Adaptif besleme ayarinda, TNC guincel mil performansina bagli
olarak, yol beslemesini NC program igleyisinde otomatik olarak
kumanda eder. Her bir isleme bélimuyle iligkili mil performansi,
6grenme adimiyla tespit edilir ve isleme programiyla iliskili bir
dosyaya TNC tarafindan kaydedilir. Normal durumlarda milin
devreye alinmasiyla yapilan ilgili calisma bolim baslatildiginda,
TNC beslemeyi tanimlanan sinirlar icinde bulunmasini ayarlayarak
kontrol eder.

Kesim kosullarinin degismemis olmasi durumunda,

E> bir 6grenme kesimi ile belirlenmis olan mil
performansini kalici alete bagli kural referans
performansi olarak tanimlayabilirsiniz. Bunun igin alet
tablosunun AFC-LOAD siitununu kullanin. Bu situna
manuel olarak bir deger girdiginizde kumanda, bir
dgrenme kesimi uygulamaz.

Bu sekilde alet, malzeme ve makinede olusabilecek negatif
etkilerden ve bunun sonucunda olusabilecek degisken kesim
sartlarindan kaginilmis olunur. Kesim sartlari 6zellikle asagidaki
nedenlerle degiskenlik gosterebilir:

B Alet agsinmasi
® Dokme parcalarda sikga rastlanan degisken kesim derinlikleri
B Malzeme ilavesi nedeniyle gorilen sertlik degerlerinde oynama
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AFC adaptif besleme ayari (segcenek #45)

Adaptif besleme ayari AFC'nin kullaniimasi asagidaki avantajlari
sunar:

= [sleme siiresinin optimize edilmesi

Besleme ayarinin yapilmasiyla TNC, énceden 6grendigi
maksimum mil performansi veya alet tablosunda 6ngériilen
kural referans performansini (AFC-LOAD suitunu) isleme
suresince yerine getirmeye c¢alisir. Toplam isleme siresi, isleme
bélgelerinde beslemenin ylkseltimesiyle daha az malzeme
kaldirmayla kisaltilir

u  Alet denetimi

Mil performansi 6grenilmis veya 6ngorilmis (alet tablosunun
AFC-LOAD situnu) maksimum degeri astiginda TNC, tekrar
referans mil performansini elde edene kadar beslemeyi azaltir.
isleme sirasinda maksimum mil performansi asilirsa ve es
zamanda tarafinizdan tanimlanmig olan asgari besleme
degerinin altina inilmigsse TNC, kapatma reaksiyonu uygular.
Bu sekilde freze kirilmasi veya freze asinmasi gibi dogabilecek
hasarlar engellenmis olur.

B Makine mekaniginin korunmasi

Besleme degerinin zamaninda azaltiimasiyla ya da ilgili
kapatma reaksiyonun saglanmasiyla, asiri yiklenme sonucu
olusabilecek hasarlardan kaginilir
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.4 AFC adaptif besleme ayari (segcenek #45)

AFC temel ayarlarini tanimlama

TNC:\table dizininde kayitli olmasi gereken AFC.TAB tablosunda,

TNC'nin besleme ayarini uygulayacagdi kural ayarlarini belirlersiniz.
Tabloda yer alan bu degerler, varsayilan degerleri olusturur. Bunlar
6grenme kesimlerinde, ilgili isleme programina ait bagli bir dosyaya
kopyalanir. Bu degerler, ayar igin bir temel olusturur.

Alet tablosunun AFC-LOAD siitunuyla alete bagh bir
E> referans performans 6ngorirseniz kumanda, ilgili

isleme programina ait bagdl dosyayi ayardan kisa bir

sure dnce 6grenme kesimi olmaksizin olusturur.

Asagidaki veriler bu tabloda tanimlanmistir:

Situn Fonksiyon

NR Tablodaki devamli satir numarasi (baska bir islevi
yoktur)

AFC Kontrol ayari adi. Bu adi, alet tablosundaki

AFC sitununa girmelisiniz. Bu, alet i¢in ayar
parametresinin atanmasini belirler

FMIN TNC'nin agir yiklenme reaksiyonunu uygulamasi
gerektigi besleme. Degeri, program beslemesine
gore yuzdesel olarak girin Girig alani: %50 ila 100

FMAX Malzeme igindeki maksimum besleme (TNC en
fazla bu degere kadar otomatik olarak yukseltebilir).
Degeri, program beslemesine gore yiizdesel olarak
girin

FIDL Aletin kesim yapmadigi sirada (besleme havada)
TNC'nin hareket edecegi besleme. Degeri,
programli beslemeye gore yiizdesel olarak girin

FENT Malzeme igeri veya disariya suruliyorsa TNC'nin
hareket edecegi besleme degeri. Degeri, programli
beslemeye gore ylzdesel olarak girin. Maksimum
giris degeri: %100

OVLD TNC'in asir yiklenmede uygulayacagi reaksiyon:

B M: Makine Ureticisi tarafindan tanimlanan
makronun islenmesi

S: Derhal NC durduru uygulayin

F: Eger alet serbestlestiriimigse, NC durduru
uygulayin

® E: Ekranda sadece bir hata mesaji gOsterin

B -: Asiri yiklenme reaksiyonu uygulamayin

TNC asir1 yiklenme reaksiyonunu eger aktif
ayarlamada maksimum mil performansi 1 saniyeden
fazla asilirsa ve ayni zamanda tarafinizdan asgari

besleme degerinin altina inilmigse tetiklenir. ASCII
klavyeden istediginiz fonksiyonu girin

POUT TNC'nin alet ¢iktisini algilayacagi mil performansi.
Degeri, 6grenilen referans ylke gore yizdesel
olarak girin. Tavsiye edilen deger: %8
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AFC adaptif besleme ayari (segenek #45) 11.4

Sutun Fonksiyon

SENS Ayarlamadaki hassasiyet (Agresiflik degeri). Degeri
50 ila 200 arasinda girin. 50 hafif, 200 ise ¢ok
sert bir ayara karsilik gelir. Agresif ayarlar, hizli
reaksiyon gosterir ve ylksek deger degisiklikleri
icerir, ancak agsiriya kagma egilimindedir. Tavsiye
edilen deger: 100

PLC TNC'nin bir igsleme bolimindn baslangicinda
PLC'ye aktaracagi deger. Fonksiyonu makine
Ureticisi tespit eder, makine el kitabina dikkat edin

(satirlar) tanimlayabilirsiniz.

TNC:\table dizininde AFC.TAB tablosu mevcut
degilse TNC, dahili sabit tanimlanmigs kural ayarlarini,
6grenme kesimleri veya 6ngoérilen alete bagh kural
referans performansinda ayar igin kullanir. Ancak
temel olarak AFC.TAB tablosu ile galigiimasi tavsiye
edilir.

E> AFC.TAB tablosunda istediginiz ayarlama ayarlarini

AFC.TAB dosyasini olusturmak icin asagidaki gibi hareket edin
(sadece dosya henluz mevcut degilse gereklidir):

» Programlama isletim tlirlini segin

» Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

» TNC:\ dizinini segin

» Yeni AFC.TAB dosyasini agin, ENT tusuyla onaylayin: TNC,
tablo formatlariyla bir liste gosterir

» AFC.TAB tablo formatini secin ve ENT tusu ile onaylayin: TNC,
standart ayarlama ayarlariyla tabloyu olusturur
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.4 AFC adaptif besleme ayari (segcenek #45)

Ogrenme kesimi uygulama

TNC, bir 6grenme kesimini baglatip sonlandirabilecediniz ¢ok
sayida fonksiyonu kullanima sunar:

418

FUNCTION AFC CTRL: AFC CTRL, normal isletimi bu timcenin
islendigi yerden itibaren baslatir (6grenme asamasi hentiz sona
ermemis olsa bile)

FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: TNC,

etkin AFC ile bir kesit sikligi baglatir. Ogrenme adimindan
normal isletime gegis, referans performansi 6grenme asamasi
vasitasiyla tespit edilir edilmez veya eger TIME DIST veya
LOAD verileri yerine getirilirse gerceklesir. TIME ile 6grenme
asamasinin azami suresini saniye cinsinde tanimlayabilirsiniz.
DIST, 6grenme adimi igin azami mesafeyi tanimlar. LOAD ile bir
referans ylkini dogrudan varsayabilirsiniz.

FUNCTION AFC CUT END: AFC CUT END fonksiyonu AFC
ayarini sonlandirir

TIME, DIST ve LOAD bilgileri kalici olarak etkinlesir.
0 girigi ile geri alinabilirler.

Alet tablosunun AFC-LOAD sutunu yardimiyla alete
E> bagh bir ayar referans performansi 6ngérirseniz
kumanda artik bir 8grenme kesimi uygulamaz.
Kumanda bu 6ngériilen degeri hemen ayar igin
kullanir. Alete bagl ayar referans performansi
degerini daha 6nce bir kerelik 6grenme kesimiyle
belirlersiniz. Kesim kosullari degistiginde, érn. is

parcasi malzemesi degistiginde yeniden bir 6grenme
kesimi uygulayin.
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AFC adaptif besleme ayari (segcenek #45)

AFC programlama

AFC fonksiyonlarini, 6grenme adiminin baglatilmasi ve
sonlandirilmasi amaciyla programlamak i¢in asagidaki adimlari
uygulayin:

» Programlama isletim tiiriinde SPEC FCT tusunu segin

» PROGRAM FONKSIYONLARI yazilim tusunu segin

» FUNCTION AFC yazilim tusunu segin

» Fonksiyon segimi

TNC, bir 6grenme adiminda, dnce her ¢alisma bdlimina AFC.TAB
tablosundaki tanimli temel ayarlari <name>.H.AFC.DEP dosyasina
kopyalar. <name>, 6grenme adimini gergeklestirdiginiz NC
program adina tekabiil eder. ilaveten TNC 6grenme kesimi
sirasinda ortaya ¢ikan maksimum mil performansini tespit eder ve
bu degeri ayni sekilde tabloya igler.

<name>.H.AFC.DEP dosyasi, FUNCTION AFC CUT BEGIN ile
baslattiginiz ve FUNCTION AFC CUT END ile sonlandirdiginiz

bir calisma bolimiine tekabil eder. Daha fazla optimize etmek
isterseniz <name>.H.AFC.DEP dosyasinin tim verilerini
dizenleyebilirsiniz. Optimizasyonlari AFC.TAB tablosunda kayith
degderlerle karsilastirip uyguladiysaniz TNC, AFC sutunundaki
kontrol ayarinin éniine bir * yazar.

Diger bilgiler: AFC temel ayarlarini tanimlama, sayfa 416
AFC.TAB tablosundaki verilerin yani sira TNC, <name>.H.AFC.DEP
dosyasina asagidaki ek bilgileri de kaydeder:
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.4 AFC adaptif besleme ayari (segcenek #45)

Sutun Fonksiyon
NR isleme bdliimii numarasi
TOOL isleme bélimiinin uygulanmig oldugu aletin adi

veya numarasi (diizenlenemez niteliktedir)

IDX isleme bélimiinin uygulanmig oldugu aletin indeksi
(dizenlenemez niteliktedir)

N Alet gagirma icin farkhlik:
E 0: Alet, alet numarasi ile cagrilmistir
® 1: Alet, kendi alet adiyla cagrilmistir

PREF Milin referans yiki. TNC, degeri ylizdesel olarak
milin nominal performansina dayali tespit eder

ST Bolum iglemesinin durumu:
® L: Bir sonraki islemede, bolim islemesi igin
6grenme kesimi gerceklestirilir, bu satira girilmis
olan degerlerin TNC tarafindan Gizerine yazilir
= C: Ogrenme kesimi basariyla yapilimistir. Bir
sonraki islemede, otomatik besleme ayari
yapilabilir

AFC Kural ayarin adi

Ogrenme kesimini uygulamadan énce asagidaki kosullara dikkat
edin:
= jhtiyag halinde AFC.TAB tablosundaki kural ayarlarini uyarlayin

B Tum aletler igin istenilen kural ayarini TOOL.T alet tablosundaki
AFC sutununa girin

= Ogretmek istediginiz programi segin
®  AFC fonksiyonunu yazilim tusuyla etkinlestirin
Diger bilgiler: AFC etkinlestir/devre digi birak, sayfa 423

fonksiyonlari makineye tabidir. Makine el kitabini
3B dikkate alin!

Bir alete istediginiz kadar isleme adimlari
dgretebilirsiniz. Bunu icin makine Ureticiniz ya
fonksiyonu hazir hale getirir veya milin agilabilmesi
icin bu olasilidi fonksiyonlarla bitiinlestirir. Makine el
kitabini dikkate alin!

? Bir calisma adimini baslatma ve sonlandirma
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AFC adaptif besleme ayari (segenek #45) 11.4

Egder 6grenme kesimi uygulamak istiyorsaniz, o
zaman TNC bir acilir pencerede o ana kadar tespit

edilmis mil referans performansini gosterir.

Referans performansi her an PREF RESET yazilim
tusuna basarak sifirlayabilirsiniz. Bu durumda TNC
6grenme agamasini yeniden baglatir.

Eger 6grenme kesimi uygulamak istiyorsaniz, o
zaman TNC dahili mil override degerini %100'e
getirir. Bundan sonra mil devrini degistiremezsiniz.

Ogrenme kesimi sirasinda besleme override
Uzerinden isleme beslemesini istediginiz gibi
degistirebilir ve boylece tespit edilen referans yiike
etki edebilirsiniz.

Tdm isleme adimlarini 6grenme modunda siirmenize
gerek yoktur. Eger kesim sartlarinda ¢ok fazla
degisiklik yapmayacaksaniz, o zaman derhal ayar
moduna gegebilirsiniz. Bunun icin OGRENMEYi
SONLANDIR yazilim tusuna basin, durum degisir, L
iken C olur.

Ogrenme kesimini intiyag halinde istediginiz kadar
tekrarlayabilirsiniz. Bunun i¢in ST durumunu

manuel olarak yeniden L olarak ayarlayin. Eger
programlanilan besleme degeri ¢cok ylksek
programlanmissa ve isleme adimi sirasinda
besleme override degerini ¢cok geriye almak zorunda
kaldiysaniz 6grenme kesiminin tekrarlanmasi
gerekebilir.

TNC, durumu égrenme (L) konumundan ayar (C)
konumuna ancak tespit edilen referans yuki %2'den
biylk oldugunda getirir. Daha kuguk degerlerde
adaptif besleme ayari mimkuin dedgildir.
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.4 AFC adaptif besleme ayari (segcenek #45)

Asagidaki adimlari uygulayarak <name>.H.AFC.DEP dosyasini
secgebilir ve gerekirse dizenleyebilirsiniz:

Y » Program akisi tiimce takibi igletim tlrini segin
@ » Yazilim tusu gubuguna gegis yapin
Arc » AFC ayarlari tablosunu segin
5 » Gerekiyorsa optimizasyonlari uygulayin

oldugu surece <name>.H Uzerine yazmaya Kkilitli
olduguna dikkat ederek igleyin.

TNC, duzenleme kilidini ancak agsagidaki fonksiyonlar
islendikten sonra geri alir:

= MO2
= M30
= END PGM

E> <name>.H.AFC.DEP dosyasi NC programinda

<name>.H.AFC.DEP dosyasini program programlama isletim
tirindeyken de degistirebilirsiniz. Gerekiyorsa oradan da bir
calisma boliminu (komple satir) silebilirsiniz.

<name>.H.AFC.DEP dosyasini dizenleyebilmek

E> icin gerekirse dosya yonetimini butlin dosya tirleri
gosterilecek sekilde ayarlamaniz gerekir (TiP SEC
yazilhim tusu).

Diger bilgiler: Dosyalar, sayfa 122
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AFC adaptif besleme ayari (segenek #45) 11.4

AFC etkinlestir/devre digi birak

<]

AFC
KPL ACK

AFC

ACK

» Program akisi tiimce sirasi igletim tirtin( segin
» Yazihm tusu gubugduna gegis yapin

» Adaptif besleme ayarini etkinlestirin: Yazilim
tusunu ACIK konuma getirin, TNC pozisyon
gOstergesinde AFC sembollnl gdsterir
Diger bilgiler: Durum gdstergeleri, sayfa 84

» Adaptif besleme ayarini devre digi birakin: Yazilim
tusunu KAPALI konumuna getirin

Adaptif besleme ayari, yine yazilim tusu ile devre disi
birakilana kadar etkin kalir. TNC, yazilim tusunun
konumunu elektrik kesintisi oldugunda da kaydeder.

Eger adaptif besleme ayari Ayarlama modunda
etkinse, TNC dahili mil override durumunu %100'e
getirir. Bundan sonra mil devrini degistiremezsiniz.

Adaptif beslemesi ayar modunda Regeln etkin
konumdaysa TNC, Override beslemesi fonksiyonunu
devralir:

®  Qverride beslemesini ylikseltirseniz ayarlama
Uzerinde herhangi bir etkisi kalmaz.

® Override beslemesini %10 daha fazla miktarda
maksimum konuma dayali olarak diisurirseniz
TNC adaptif besleme ayarini kapatir. Bu gibi
durumlarda TNC ilgili not agiklamasini ek
pencerede belirtir

FMAX programlanan tim NC tiimcelerinde adaptif
besleme ayari etkin degildir.

Tdmce girisine aktif besleme ayarindayken izin verilir.
TNC girilecek yerin kesit numarasini dikkate alir.

Adaptif besleme ayari etkinse TNC, ek durum
gostergesinde cesitli bilgileri gorintuler.
Diger bilgiler: Ek durum gdstergeleri, sayfa 86

Ayrica TNC, pozisyon gostergesinde E% sembolini
gOsterir.
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.4 AFC adaptif besleme ayari (segcenek #45)

Protokol dosyasi

Ogrenme adimi sirasinda, TNC her galisma balim igin
cesitli bilgileri <name>.H.AFC2.DEP dosyasinda kaydeder.
<name>, 6grenme adimini gergeklestirdiginiz NC program
adina tekabdil eder. Ayar sirasinda TNC, verileri giinceller ve
cesitli degerlendirmeleri uygular. Asagidaki veriler bu tabloda
kaydedilmigtir:

Siitun Fonksiyon

NR isleme bélimii numarasi

TOOL isleme boliimiini gergeklestirmede kullanilacak
aletin ismi veya numarasi

IDX isleme bélimiini gergeklestirmede kullanilacak
aletin dizini

SNOM Milin nominal devri [U/dak]

SDIFF Mil devrinin nominal devirden arasindaki maksimum
farkin ylzde cinsinden degeri

CTIME isleme siiresi (alet kavrama icinde)

FAVG Ortalama besleme (alet kavrama iginde)

FMIN En kiicik meydana gelen besleme faktori. TNC,
degeri ylzdesel olarak programli beslemeye dayali
gosterir

PMAX isleme sirasinda ortaya ¢ikan maksimum

mil performansi. TNC, degeri milin nominal
performansini baz alarak ylizde cinsinden gosterir

PREF Milin referans yuku. TNC, degeri milin nominal
performansini baz alarak ylzde cinsinden gdsterir

OVLD TNC'in asin yikleme durumunda uygulayacagi
reaksiyon:

B M: Makine ureticisi tarafindan tanimlanmis olan
makro islendi

S: Dogrudan NC durdur uygulandi

F: Alet serbest hareket ettirildikten sonra NC
durdur uygulandi

E: Ekranda hata mesaji gosterildi
® -: Asiri yiklenme reaksiyonu uygulanmamistir

BLOCK isleme bélimiiniin bagladigi satir numarasi
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AFC adaptif besleme ayari (segcenek #45)

belirler ve elde edilen zaman tasarrufunu yiizde
olarak gdsterir. Kumanda bu degerlendirmenin
sonuglarini, protokol dosyasinin son satirina total
ile saved anahtar sozcliklerinin arasina yazar. Pozitif
zaman bilangosunda ylizde degeri de ayni sekilde

E> Kumanda, ayar sirasinda guincel igsleme slresini

pozitiftir.
<name>.H.AFC2.DEP dosyasini se¢mek icin asagidaki adimlari
uygulayin:
» Program akisi tiimce sirasi igletim tiiriind segin
E » Yazihm tusu gubuguna gegis yapin
aro » AFC ayarlari tablosunu segin
TABLO » Protokol dosyasini goruntuleyin
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.4 AFC adaptif besleme ayari (segcenek #45)

Alet kirlimasini/alet aginmasini denetleme

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakiimali ve uyarlanmalidir.

<>  Makine el kitabini dikkate alin!

Kirllma/ asinma denetimi fonksiyonuyla AFC etkin durumdayken
kesime bagli alet kirilimalari algilanir

Makine Ureticisi tarafindan tanimlanabilir fonksiyonlar tGzerinden,
asinma ya da kirilma algilamasi i¢in yuzdesel dederleri nominal
performansa bagl olarak tanimlayabilirsiniz.

Tanimlanmis sinir mil performansinin asilmasi ya da altina
distlmesi durumunda TNC bir NC durdur islemi gerceklestirir.

Mil yiikiinii denetleme

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir. Makine el kitabini
<3 dikkate alin!

Mil yiki denetimi fonksiyonuyla, érnegin mil performansina bagli
olarak asiri yuklenmeleri algilamak icin kolay yoldan mil yiki
denetlenir.

Fonksiyon AFC'den bagimsizdir, bagka bir ifadeyle kesime

ve 6grenme adimlarina bagl degildir. Ancak makine Ureticisi
tarafindan tanimlanabilir bir fonksiyon tzerinden sinir mili
performansinin ylizdesel degeri nominal performansa bagli olarak
tanimlanmali.

Tanimlanmis sinir mil performansinin agilmasi ya da altina
disutlmesi durumunda TNC bir NC durdur islemi gerceklestirir.
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ACC aktif gurulta onleme (segenek #145) 11.5

11.5  ACC aktif gurulti onleme (segenek
#145)

Uygulama

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

<>  Makine el kitabini dikkate alin!

Kumlama igleminde (yuksek performansli frezeleme) blyik freze
glcl ortaya cikar. Aletin devir sayisina ve takim tezgahindaki
mevcut rezonans ve germe hacimlerine (frezeleme sirasinda
kesim performansi) baglh olarak "Gurultu" ortaya ¢ikabilir. Bu
gurdltd, makine igin yliksek oranda bir baski olusturur. Bu gurGltt
malzeme ylzeyinde istenmeyen isaretlere neden olur. Alet de
guriltd nedeniyle 6nemli oranda ve dizensiz sekilde asinir, asiri
olmasi durumunda aletin kiriimasina da neden olabilir.

Makinenin gurdlta egilimini azaltmak icin HEIDENHAIN artik
ACC (Active Chatter Control) ile etkili bir regulatér fonksiyonu
sunar. Agir gerilim alaninda bu regtlator fonksiyonunun kullanimi
ozellikle pozitif yonde etkilenir. ACC ile 6nemli oranda daha iyi
kesim performansi mimkiindir. Makine tiriine bagh olarak ayni
zamanda dograma hacmini %25'e kadar ve daha fazla artabilir.
Ayni zamanda makine yukinu azaltir ve aletin bekleme suresini
artirabilirsiniz.

alanda 6zellikle etkili bicimde kullanilabilir olduguna
dikkat edin. ACC'nin normal kumlama isleminde de
avantaj sunup sunmamasini denemeler yaparak
belirleyebilirsiniz.

ACC fonksiyonunu kullanirsaniz TOOL.T alet
tablosunda ilgili alet icin CUT alet kesimi sayisini
girmeniz gerekir.

E> ACC'nin dzellikle agir gerilim icin gelistirildigine ve bu

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015

427



Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.5 ACC aktif gurultu onleme (segcenek #145)

ACC'yi etkinlestirme/devre digi birakma

ACC'yi etkinlestirmek Uzere ilgili alet icin TOOL.T alet tablosunda
ACC sutununu Y 6gesine getirin (ENT tusu=Y, NO ENT tusu=N).
ACC'yi makine isletimi igin etkinlestirme/devre disi birakma:

» Program akis1 tiimce takibi, Program akisi tekli
tiimce veya El girisi ile pozisyonlama isletim
tardnd segin

4 » Yazihim tusu gubuguna gegis yapin
e » ACC'yi etkinlestirin: Yazilim tusunu ACIK konuma
KPL getirin, TNC pozisyon gostergesinde AFC

sembolunu gdsterir
Diger bilgiler: Durum gostergeleri, sayfa 84

o » ACC'yi devre disl birakin: Yazilim tusunu KAPALI
ACK konumuna getirin

ACC fonksiyonu etkinse TNC pozisyon gostergesindeki Acc
sembollnu gosterir.

428 HEIDENHAIN | TNC 640 | Ak metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



U, V ve W paralel eksenleriyle isleme 11.6

11.6 U, V ve W paralel eksenleriyle igsleme

Genl bakig
Paralel eksen fonksiyonlarini kullanmak istiyorsaniz, Z‘
makineniz makine Ureticisi tarafindan konfiglre

3B edilmis olmaldir.

Konfiglirasyona bagl olarak PARAXCOMP
fonksiyonu standart olarak acik olabilir.

Makine el kitabini dikkate alin!

X, Y ve Z ana eksenlerinin yaninda, paralel hareket eden U, V ve W
ilave eksenler mevcuttur. Ana eksenler ve paralel eksenler birbirine
sabit sekilde diizenlenmistir:

Ana eksen Paralel eksen Doniis ekseni
X U A
Y \Y% B
z W C

TNC, U, V ve W paralel eksenlerle ¢alismak icin asagidaki
fonksiyonlari sunar:

Yazilm Fonksiyon Anlami Sayfa
tusu
ruerzon | PARAXCOMP  TNC'lerin 431
PARAXCOMP paralel eksenleri

konumlandirmada nasil
davranmasi gerektigini

tanimlar
rmerzon | PARAXMODE ~ TNC'nin, hangi 432
RRERIIRE eksenlerle iglemi

gerceklestirmesi
gerektigini tanimlar

Temel olarak TNC ilk agildiktan sonra standart
konfigurasyon etkili olur.

Makine kinematiginin degisiminden énce paralel
eksen fonksiyonlarini devre disi birakmalisiniz.
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.6 U, V ve W paralel eksenleriyle isleme

FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY

PARAXCOMP DISPLAY fonksiyonu ile paralel eksen hareketi icin
gosterge fonksiyonunu devreye alin. TNC, ilgili ana eksenin (toplam
gOstergesi) pozisyon gostergesinde paralel eksenlerin islem
hareketlerini hesaplar. Ana eksenin pozisyon géstergesi bu nedenle
daima aletin malzemeye olan rélatif mesafesini, ana ekseni ya da yan
ekseni hareket ettirmelerine bagli olarak gosterir.

Tanimlamada asagidaki islemleri yapin:

» Yazilim tusu cubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
—— > Cesitli diz metin fonksiyonlari tanimini segme
FONKS. fonksiyonu i¢in meni
EineTaon » FUNCTION PARAX secin
I » FUNCTION PARAXCOMP secin
FUNCTION » FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY Seg:in
pISPLAY » TNC'nin, pozisyon gostergesinde hareketlerini ait

olan ana eksende hesaplamasi gereken paralel
eksenin tanimlanmasi

FUNCTION PARAXCOMP MOVE

PARAXCOMP MOVE fonksiyonunu ancak dogrusal
timcelerle (L) bir arada kullanabilirsiniz.

PARAXCOMP MOVE fonksiyonu ile TNC, ilgili ait olan ana eksende
dengeleme hareketleriyle paralel eksen hareketlerini dengeler.

Ornegin bir paralel eksen hareketinde, W ekseni negatif ydnde, ayni
zamanda ana eksen Z ayni degerde pozitif ydonde hareket eder.
Aletin malzemeye olan rélatif uzakhgi ayni kalir. Portal makinesinde
uygulama: Senkronize bir sekilde enine situnu asagi dogru stirmek
igin koniyi igeri surdn.

Tanimlamada asagidaki islemleri yapin:

» Ozel fonksiyonlari iceren yazilim tusu gubugunu
agin
R > Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik
FONKS. menuyu segin
T » FUNCTION PARAX secin
T » FUNCTION PARAXCOMP secin
FUNCTION » FUNCTION PARAXCOMP MOVE Segin
Hove » Paralel eksenin tanimlanmasi

NC tiimcesi
13 FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY W

NC tiimcesi
13 FUNCTION PARAXCOMP MOVE W
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U, V ve W paralel eksenleriyle isleme 11.6

FUNCTION PARAXCOMP devre digi birakma

NC tiimcesi
13 FUNCTION PARAXCOMP OFF
13 FUNCTION PARAXCOMP OFF W

konfigtrasyon etkili olur.

TNC, PARAXCOMP paralel eksen fonksiyonlarini
asagidaki fonksiyonlarla sifirlar;

E Bir programin segimi
= PARAXCOMP OFF

Makine kinematiginin degisiminden énce paralel eksen
fonksiyonlarini devre disi birakmalisiniz.

E> Temel olarak TNC ilk acildiktan sonra standart

PARAXCOMP OFF fonksiyonu ile PARAXCOMP DISPLAY ve
PARAXCOMP MOVE paralel eksen fonksiyonlarini durdurursunuz.
Tanimlamada asagidaki islemleri yapin:

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
agin
T > Cesitli acik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik
FONKS. menuyu segin
R » FUNCTION PARAX segin
A > FUNCTION PARAXCOMP secin
FUNCTION » FUNCTION PARAXCOMP OFF secin. Sadece
e munferit paralel eksenler igin paralel eksen

fonksiyonlarini kapatmak isterseniz, bu ekseni ilave
olarak birlikte girin
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.6 U, V ve W paralel eksenleriyle isleme

FUNCTION PARAXMODE

NC tiimcesi

13 FUNCTION PARAXMODE X Y W
3 eksen tanimlamalisiniz.

PARAXMODE ve PARAXCOMP fonksiyonlarini
birlestirirseniz TNC her iki fonksiyonda taniml olan bir
eksenin PARAXCOMP fonksiyonunu devre disi birakir.
PARAXMODE fonksiyonunu devre digi biraktiginizda
PARAXCOMP fonksiyonu tekrar etkinlesir.

E> PARAXMODE fonksiyonunun etkinlestiriimesi icin daima

PARAXMODE fonksiyonu ile TNC'nin islem gergeklestirecegi eksenleri
tanimlarsiniz. Bitln islem hareketleri ve kontur tanimlamalarini
makineye bagli olmaksizin X, Y ve Z ana eksenleri lizerinden
programlayabilirsiniz.

PARAXMODE fonksiyonunda, TNC'nin programli islem hareketlerini
gerceklestirecedi 3 eksen (6rn.FUNCTION PARAXMODE X Y W)

tanimlayin.
Tanimlamada agagidaki islemleri yapin:
» Ozel fonksiyonlari iceren yazilim tusu gubugunu
agin
R > Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik
P, menuyu secin
T » FUNCTION PARAX secin
e » FUNCTION PARAXMODE secin
e » FUNCTION PARAXMODE secin
PrRAORE > Islem igin eksen tanimlamasi

Ana ekseni ve paralel ekseni ayni anda hareket ettirin

PARAXMODE fonksiyonu etkin ise TNC, programli islem hareketlerini NC timcesi

fonksiy_on icinde tanimli eksenlerle.gergeklestirir. Eger TNC'nin ayni _ 13 FUNCTION PARAXMODE X Y W
anda bir paralel eksenle ve buna ait olan ana eksenle hareket etmesi

gerekiyorsa, ilgili ekseni ilave olarak "&" karakteriyle girebilirsiniz. 14 L Z+100 &Z+150 RO FMAX

Boylece & isaretli eksen ana ekseni referans alir.

E> "&" s6z dizimi elemanina sadece L ciimlelerinde izin
verilir.

"&" komutu ile bir ana eksenin ek konumlamasi REF
sisteminde gercgeklesir. Pozisyon gostergesini "gercek
degere" ayarladiysaniz bu hareket gosterilmez.
Gerektiginde pozisyon gostergesini ,REF degerine®
getirin.
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U, V ve W paralel eksenleriyle isleme 11.6

FUNCTION PARAXMODE devre digi birakma

NC tiimcesi

E> Temel olarak TNC ilk acildiktan sonra standart 13 FUNCTION PARAXMODE OFF

konfigtrasyon etkili olur.

TNC, PARAXMODE OFF paralel eksen fonksiyonlarini
asagidaki fonksiyonlarla sifirlar;

E Bir programin segimi
® Program sonu

= M2 veya M30

= PARAXMODE OFF

Makine kinematiginin degisiminden énce paralel eksen
fonksiyonlarini devre digi birakmalisiniz.

PARAXMODE OFF fonksiyonu ile paralel eksen fonksiyonunu
kapatabilirsiniz. TNC, makine Ureticisi tarafindan yapilandiriimis ana
eksenleri kullanir. Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu cubugunu
agin
PROGRAN > Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik
FONKS. menulyl segin
A » FUNCTION PARAX secin
A » FUNCTION PARAXMODE segin
FUNCTION » FUNCTION PARAXMODE OFF segin
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11.6 U, V ve W paralel eksenleriyle isleme

O:
=
=
D
(Q«
>
D
=
(74
(1)
3,
=<
()
o
o
3
(1)

F=Y
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Dosya fonksiyonlari

11.7 Dosya fonksiyonlari

Uygulama
FUNCTION FILE fonksiyonuyla, NC programindan dosya islemlerini
kopyalayabilir, tasiyabilir ve silebilirsiniz.

FILE fonksiyonlarini, 6nceden CALL PGM ya da CYCL
DEF 12 PGM CALL gibi fonksiyonlari referansladiginiz
) program ya da dosyalara uygulayamazsiniz.

Dosya igslemleri tanimlanmasi

» Ozel fonksiyonlari segin
T » Program fonksiyonlari segilmesi
e » Dosya islemlerini segin: TNC kullanilabilir olan
FILE fonksiyonlari gosterir
Yazilim Fonksiyon Anlami
tusu
o FILE Dosyay! kopyalama: Kopyalanacak
copy COPY dosyanin yol ismini ve hedef
dosyasinin yolu ismini belirtin
o FILE Dosya kaydirma:Kaydirilacak
move MOVE dosyanin yol ismini ve hedef
dosyasinin yolu ismini belirtin
—— FILE Dosya silme: Silinecek dosyanin yol
DELETE DELETE ismini belirtin
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11.8 Koordinat donusumlerini tanimlama

11.8 Koordinat donlisiimlerini tanimlama

Genel bakig

7 SIFIR NOKTASI KAYDIRMA koordinat dénlisim dongusiine
alternatif olarak TRANS DATUM acik metin fonksiyonunu da
kullanabilirsiniz. Ayni sekilde 7 dongusinde oldugu gibi TRANS
DATUM ile de kaydirilacak degerleri dogrudan programlayabilir veya
bir satiri secilebilen sifir noktasi tablosundan etkinlestirebilirsiniz.
Ayrica TRANS DATUM RESET fonksiyonu kullanima sunulur,
bununla etkin sifir noktasi kaydirmalarini kolay bir sekilde
sifirlayabilirsiniz.

TRANS DATUM AXIS

TRANS DATUM AXIS fonksiyonu ile sifir noktasi kaydirmasini ilgili
eksene deger girerek belirlersiniz. Bir timcede dokuz koordinat
tanimlayabilir, artan girisleri uygulayabilirsiniz. Tanimlamada
asagidaki adimlari uygulayin:

» Ozel fonksiyonlari iceren yazilim tusu gubugunu
agin
R » Farkh acik metin fonksiyonlarinin tanim fonksiyonlari
FONKS. menusu

» DoénusUmleri segin

TRANSFORM

TS > TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin
DEGERLER » Deger girisi igin yazilim tusunu secin
» Sifir nokta kaydirmasini istediginiz eksenlerde girin,

her birini ENT tusuyla onaylayin

Mutlak girilen degerler, referans noktasi ayariyla
veya Preset tablosundan alinan bir Preset degeriyle
belirlenmis malzeme sifir noktasini temel alir.

Artan degerler daima en son gegerli sifir noktasina
dayanmaktadir — bunlar kaydirilabilir.

NC tiimcesi
13 TRANS DATUMAXIS X+10 Y+25 Z+42
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Koordinat donusumlerini tanimlama 11.8

TRANS DATUM TABLE

TRANS DATUM TABLE fonksiyonu ile sifir noktasi kaydirmasinin
tanimini sifir noktasi numarasini, sifir noktasi tablosundan secerek
tanimlarsiniz. Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

SPEC
FCT

PROGRAM
FONKS .

TRANSFORM

TRANS
DATUM

TABLO

>

Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tugu gubugunu
agin

Farkh agik metin fonksiyonlarinin tanim fonksiyonlari
menusu

Doénusumleri segin
TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin

TRANS DATUM TABLE sifir nokta kaydirmasini segin

TNC'nin etkinlestirecegi satir numarasini girin, ENT
tugsuyla onaylayin

istenirse sifir noktasi numarasini etkinlestirmek
istediginiz sifir noktasi tablosunun ismini girin,

ENT tusuyla onaylayin. Sifir noktasi tablosunu
tanimlamak istemiyorsaniz NO ENT tusuyla
onaylayin

Eger DONUS TARIHi TABLOSU tiimcesinde sifir noktasi
tablosu tanimlamadiysaniz, TNC SEL TABLE ile NC
programinda énceden segilmis olan sifir noktasi
tablosunu secer ya da program akisi tekil tiimce
veya program akisi tiimce sirasi isletim tiriinde sahip
secilmis sifir noktasi tablosunu kullanir.
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.8 Koordinat donusumlerini tanimlama

TRANS DATUM RESET

TRANS DATUM RESET fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmasini NC tiimcesi
sifirlarsiniz. Bu sirada daha dnce sifir noktasini nasil belirlediginiz

. S s < . 13 TRANS DATUM RESET
o6nemli degildir. Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin
D LLAY > Farkl acik metin fonksiyonlarinin tanim fonksiyonlari
FONKS . menusu

» Donugsimleri segin

TRANSFORM

S > TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin
SIFIR T » SIFIR NKT. TABLOSU GERI CEKME yazilim tusunu
GETRn:i:EILCOESILJME segin

438
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Metin dosyalari olugturma

11.9 Metin dosyalari olusturma

Uygulama

TNC'de metinleri bir metin editéru ile olusturabilir ve isleyebilirsiniz.
Tipik uygulamalar:

® Deneyim deg@erlerini sabit tutun

® [s akislarini belgeleyin

B Formdul toplamlari olusturun

Metin dosyalari. .A (ASCII) tipi dosyalardir. Diger dosyalari islemek
isterseniz, bunu 6nce .A tipinde da donastirin.

Metin dosyasini agma ve ¢ikma

» Programlama isletim tlriini segin
» Dosya yonetimini ¢gagirin; PGM MGT tusuna basin

> A tipi dosyalari gosterme: Arka arkaya TiP SEC yazilim tusuna
ve TUM GOST. yazilim tusuna basin

» Dosya secin ve SEC yazilim tusu veya ENT tusuyla agin ya da
yeni bir dosya agin: Yeni isim girin, ENT tusuyla onaylayin

Metin dliizenleyiciden ¢ikmak isterseniz dosya yonetimini ¢cagirin ve

baska tipte bir dosya segin; orn. bir galisma programi.

Yazilm tusu  imleg hareketleri

prr imleg bir kelime saga
TASI
=
son imleg bir kelime sola
KELIME
<=
van imleg bir sonraki ekran sayfasina
van imleg bir dnceki ekran sayfasina
aRsLANG. imleg dosya baslangicina
son imleg dosya sonuna
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.9 Metin dosyalari olugturma

Metinleri diizenleyin

Metin editériintn ilk satirinin Ustiinde, dosya adini, durma yerini ve
satir bilgisini gésteren bir bilgi alani yer alir:

Dosya: Metin dosyasinin ismi
Satir: imlecin gegerli satir pozisyonu
Siitun: imlecin gegerli siitun pozisyonu

Metin, imlecin yer aldigi alana eklenir. Ok tuslari ile imleci, metin
dosyasinin istenen bir yerine hareket ettirin.

RETURN veya ENT tusuyla satirlari atlayabilirsiniz.

i§aretleri, kelimeleri ve satirlari silme ve tekrar
ekleme

Metin editdri ile tim kelimeyi ve satin silebilir ve bagka bir yere
ekleyebilirsiniz.

» Imleci, silinmesi ve bagka bir yere eklenmesi gereken kelime
veya satira hareket ettirin

» KELIME SILME veya SATIR SILME yazilim tusuna basin: Metin
silinir ve ara bellege kaydedilir

> imleci, metin eklenmesi gereken pozisyona hareket ettirin ve
SATIR/KELIME EKLEME yazilim tusuna basin

Yazilim tusu  Fonksiyon

I Satirlarn silin ve ara hafizaya kaydedin
o Kelimeyi silin ve ara hafizaya kaydedin
e isareti silin ve ara hafizaya kaydedin
SATIR / Satir veya kelimeyi sildikten sonra tekrar
KELIME .
UYARLA ekleyln
440
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Metin dosyalari olugturma

Metin bloklarini igleyin

Metin bloklarini istediginiz buyuklikte kopyalayabilir, silebilir ve
baska bir yere ekleyebilirsiniz. Her durumda 6nce istediginiz metin
blogunu isaretleyin:
» Metin blogunu isaretleyin: imleci, metin isaretinin baglamasi
gereken isaretin Gzerine getirin
_— » BLOK i$ARETLEME yazilim tusuna basin

1ISARETL.

» Imleci, metin isaretinin sonlanmasi gereken
isaretin Uzerine getirin Eger imleci ok tuslari ile
dogrudan yukari ve asagi hareket ettirirseniz,
arada kalan metin satirlari tam olarak isaretlenir —
isaretlenen metin renkli olarak kaldirilir

istediginiz metin blogunu isaretledikten sonra, metni alttaki yazilim
tuslari ile islemeye devam edin:

Yazillm tusu  Fonksiyon

BLOK isaretlenen blogu silin ve ara hafizaya kaydedin
— isaretlenen blogu silmeden ara hafizaya
uvARLA kaydedin (kopyalayin)

Eger ara hafizaya kaydedilen blogu farkli bir yere eklemek
isterseniz asagidaki adimlari uygulayin:

» Imleci arada kaydedilen metin blogunu eklemek istediginiz
pozisyona hareket ettirin

oK » BLOK EKLEME yazilhim tusuna basin: Metin eklenir

UYARLA

Metin ara hafizada yer aldi§i siirece metni istediginiz kadar siklikta
ekleyebilirsiniz.

isaretlenen blogu diger bir dosyaya aktarin
» Metin blogunu tanimlanmis sekilde isaretleyin
o » DOSYAYA EKLEME yazilim tusuna basin. TNC
posyavA Hedef Dosya = diyalogunu gdsterir

» Hedef dosyanin yolunu ve adini girin. TNC,
isaretlenen metin blogunu hedef dosyaya baglar.
Girilen adda bir hedef dosya yer almiyorsa TNC
isaretlenen metni yeni bir dosyaya yazar

Diger dosyayi imle¢ pozisyonuna ekleyin
» imleci metinde, diger metin dosyasini eklemek istediginiz yere
hareket ettirin

erRLA » DOSYADAN EKLEME yazilim tusuna basin. TNC
posvADAN Dosya ismi = diyalogunu gosterir

» Eklemek istediginiz dosyanin yolunu ve ismini girin
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.9 Metin dosyalari olugturma

Metin parcgalarini bulma

Metin editériiniin arama fonksiyonu, metinde kelimeyi veya isaret
zincirini bulur. TNC, iki imkani kullanima sunar.

Gecgerli metni bulun

Arama fonksiyonunun imlecin yer aldigi kelimeye uygun bir kelime
bulmasi gerekir:

A 4

imleci istenen kelimeye hareket ettirin

» Arama fonksiyonunu segin: ARAMA yazilim tusuna basin
» GUNCEL KELIME ARAMA yazilim tusuna basin

» Kelime aramaBUL yazilim tusuna basin

» Arama fonksiyonundan ¢ikin: SON yazilim tusuna basin

istenen metni bulun

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

» Aranan metni girin
» Metin arayin: ARA yazilim tuguna basin
» Arama fonksiyonundan ¢ikin, SON yazilim tusuna basin

442
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Serbest tanimlanabilir tablolar 11.10

11.10 Serbest tanimlanabilir tablolar

Temel bilgiler

Serbest tanimlanabilir tablolarda istediginiz bilgileri NC
programindan kaydedebilir ve okuyabilirsiniz. Bunun igin FN 26 ila
FN 28 Q parametre fonksiyonlari kullanima sunulur.

Serbest tanimlanabilir tablolarin formatini, yani igerdikleri sttunlari
ve bunlarin 6zelliklerini yapi editoriyle degistirebilirsiniz. Bununla
tamamen sizin uygulamaniza gore olan tablolar olusturabilirsiniz.
Devaminda bir tablo goriiniimul arasinda (standart ayar) ve bir
formul goériinim arasinda gegis yapabilirsiniz.

Serbestge tanimlanabilir tablolari ayarlayin
» Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

» TAB uzantil istediginiz dosya adini girin, ENT tusuyla onaylayin:

TNC, arka planda sabitlenmis tablo formatlariyla bir acilir
pencere gosterir

» Ok tusuyla bir tablo sablonu ORN.example.tab segin, ENT
tusuyla onaylayin: TNC, 6n tanimlanmis bir formatta yeni bir
tablo acar

» Tabloyu gereksinimlerinize uygun hale getirmek igin tablo
formatini degistirmelisiniz
Diger bilgiler: Tablo formatini degistirme, sayfa 444

Makine Ureticiniz kendi tablo sablonlarini olusturup
? TNC'ye yerlestirebilir. Yeni bir tablo kullaniyorsaniz
<3 TNC mevcut tim tablo sablonlarinin listelendigi bir
acilir pencere agar.

kaydedebilirsiniz. Bunun i¢in yeni bir tablo olusturun,
tablo formatini degistirin ve bu tabloyu TNC:
\system\proto dizinine kaydedin. Artik yeni bir tablo
olusturdugunuzda tablo sablonlarinin bulundugu
secim penceresinde sizin sablonunuz da gosterilir.

E> Kendi tablo sablonlarinizi da TNC'ye
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.10 Serbest tanimlanabilir tablolar

Tablo formatini degistirme

» BIiCiM DUZENLE yazilim tusuna basin (yazilim tusu gubuguna b F T T e
gecis yapin): TNC, tablo yapisinin gosterildigi bir dizenleme
formunu agar. Yapi komutu anlamini (baslik satir girisi)
pesinden takip eden tablodan alin.

Yapi komutu Anlami
Mevcut siitunlar: Tabloda bulunan tim sutunlarin listesi
Oniine tas: Mevcut siitunlar icinde isaretlenen girdi
bu sttunun éndne kaydirilir
isim Sutun ismi: baslik satirinda goésterilir
Siitun tiirdi TEXT: Metin girisi —— —
SIGN: On isaret + veya - o
BIN: ikili say!
DEC: Ondalik, pozitif, tamsay! (kardinal
sayl)
HEX: Onaltilik sayi
INT: Tamsay!i

LENGTH: Uzunluk (ing programlarinda
donusturdlar)

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 igin sabit tanimli
bigim

UPTEXT: Buyik harflerle metin girisi
PATHNAME: Yol adi

Varsayilan deger Bu sutundaki alanlarin énceden
atanmasinda kullanilan deger

Genislik Situn genigligi (karakter sayisi)
Ana anahtar Birinci tablo sutunu

Dile bagh siitun Dile bagl diyalog

tanimlamasi
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Serbest tanimlanabilir tablolar 11.10

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

» Girig alanlarina atlamak igin navigasyon tuslarina
basin. Bir giris alani dahilinde ok tuslariyla
yénlendirme yapabilirsiniz. Agilabilir mendleri
GOTO tusuyla agabilirsiniz.

Halihazirda satir iceren bir tabloda ad ve siitun tipi

E> gibi tablo 6zelliklerini degistiremezsiniz. Ancak tim
satirlari silerseniz bu 6zellikleri degistirebilirsiniz.
Gerekirse bunun éncesinde tabloyu yedekleyin.
TSTAMP situn tirG alaninda, CE tusuna ve
ardindan ENT tusuna basarsaniz gegersiz bir degeri
sifirlayabilirsiniz.

Yapi editoriinii sonlandirma

» OK yazilim tusuna basin. TNC, editor formunu kapatir ve
degisiklikleri kabul eder. IPTAL yazilim tuguna basildiginda tim
degisiklikler iptal edilir.
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.10 Serbest tanimlanabilir tablolar

Tablo ve form goriiniimu arasinda gegis

.TAB uzantili tim tablolari ya liste gérinimunde ya da forml

goérinimuinde goruntileyebilirsiniz.

» BOolunmuis ekran ayarlama tusuna basin. Liste
veya form gérinima igin ilgili yazilim tusunu segin
(form gdérindm: diyalog metni ile veya diyalog
metni olmadan)

Form gérinuiminde TNC, ekranin sol yarisinda ilk sttun icerigi ile
birlikte satir numaralarini listeler.

Ekranin sag yarisinda verileri degistirebilirsiniz.

» Bir sonraki giris alanina ge¢mek icin ENT tusuna veya ok tusuna
basin

» Baska bir satir segmek igin navigasyon tusuna (klasér semboli)
basin. Bdylece imleg sol pencereye geger ve ok tuslariyla
istediginiz satiri segebilirsiniz. Navigasyon tusuyla tekrar giris
alanina gegis yaparsiniz

FN 26: TABOPEN: Serbest¢e tanimlanabilir tabloyu
agcma

FN 26: TABOPEN fonksiyonuyla, tabloyu FN 27 ile tanimlamak veya
bu tablodan FN 28 ile okumak igin istediginiz serbest tanimlanabilir
bir tabloyu agin.

NC programinda sadece bir tablo agik olabilir. FN
26: TABOPEN ile yeni timce en son agiimis tabloyu
otomatik olarak kapatir.

Acllacak tablonun uzantisi . TAB olmalidir.

Ornek: TNC:\DIR1 dizininde kayith olan TAB1.TAB tablosunu
acin

56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB

B rrooram akiss tame. BlTablo duzenleme
2 Progranlanas Tablo cozenlena

uuuuu

uuuuu
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Serbest tanimlanabilir tablolar 11.10

FN 27: TABWRITE: Serbestce tanimlanabilir tabloyu
tanimlama

FN 27: TABWRITE fonksiyonuyla, énceden FN 26: TABOPEN ile
acmis oldugunuz tabloyu tanimlayin.

Birden fazla sttun adini bir TABWRITE timcesinde tanimlayabilir,
yani acgiklayabilirsiniz. Sttun adlari tirnak iginde yer almali ve
virgulle ayrilmig olmalidir. TNC'nin ilgili situna yazacagi degeri, Q
parametreleriyle tanimlayin.

Program Testi isletim turiinde degerleri glincel
olarak agik olan tabloya yazdigini dikkate alin.
FN18 ID992 NR16 fonksiyonuyla, programin hangi
isletim tiriinde uygulanacagini sorabilirsiniz. FN27
fonksiyonu sadece Program akisi tekil tiimce

ve Program akisi tiimce takibi isletim tirlerinde
kullanilacaksa bir atlama talimatiyla ilgili program
bolimand atlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: Q parametreleriyle eger/o zaman
kararlari, sayfa 318

Sadece numarali tablo hanelerini tanimlayabilirsiniz.
Eger bir timcede birden fazla situnu tanimlamak

istiyorsaniz, yazilacak degerleri ardisik Q
parametresi numaralari halinde kaydetmelisiniz.

E> FN 27: TABWRITE fonksiyonunun standart olarak

Ornek

Su anda acilmis olan tablonun 5 satirinda yarigap, derinlik ve D
sutunlarini tanimlayin. Tabloya yazilmasi gereken degerler, Q5, Q6
ve Q7 Q parametrelerine kaydedilmelidir.

53 Q5 =3.75
54 Q6 =-5
55Q7=7.5

56 FN 27: TABWRITE 5/“YARICAP,DERINLIK,D“ = Q5
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11.10 Serbest tanimlanabilir tablolar

FN 28: TABREAD: Serbestge tanimlanabilir tabloyu
okuma

FN 28: TABREAD daha 6nce FN 26: TABOPEN ile agtiginiz tablodan
okuyun.

Birden fazla sttun adini bir TABREAD tiimcesinde tanimlayabilir,
yani okuyabilirsiniz. Sttun adlari tirnak iginde yer almali ve
virgulle ayrilmig olmalidir. TNC'nin ilk okudugu degeri yazacagi Q
parametre numarasini FN 28 timcesinde tanimlayabilirsiniz.

E> Sadece niimerik tablo alanlarini okuyabilirsiniz.

Eger bir siitunda birden ¢ok tiimce okuyorsaniz, TNC
okunan degerleri ardisik Q parametresi numaralari
halinde kaydeder.

Ornek

Su anda agilmis olan tablonun 6 satirindan yarigap, derinlik ve D
situn degerlerini okuyun. ik degeri Q parametresine Q10 kayit edin
(ikinci degeri Q11, Gg¢linct degeri Q12).

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6/“YARICAP,DERINLIK,D“

Tablo bi¢imini uyarlayin

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle gériserek
kullanabilirsiniz!
o
Yazilim Fonksiyon
tusu
TRELO Mevcut tablo formatlarini kumanda yazilim
FORMATINI . o P .
UvDUR versiyonunun degistiriimesinden sonra uyarlayin
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Atimh devir sayisit FUNCTION S-PULSE 11.11

11.11  Atimli devir sayisi
FUNCTION S-PULSE

Atimli devir sayisi programlama
Uygulama

? Bu fonksiyonun davranigi makineye baghdir.
Makine el kitabini dikkate alin!

-

FUNCTION S-PULSE fonksiyonuyla 6rn. sabit devir sayisiyla
tornalamada makinenin 6z titresimlerini dnlemek igin atimli bir devir
sayisi programlanabilir.

P-TIME girdi degeriyle titresimin siresini (periyot uzunlugu), SCALE
girdi degeriyle devir sayisi degisikligini ylizde olarak tanimlarsiniz.
Mil devir sayisi nominal deger ¢evresinde sinus bicimli degisir.

Uygulama sekli

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin: NC tiimcesi
> Yazilim tusu gubugunu &ézel fonksiyonlarla birlikte 13 FUNCTION S-PULSE P-TIME10
acin SCALES5
rem— > Farkli agik metin fonksiyonlarinin tanim fonksiyonlari
FONKS. menusi
A » FUNCTION SPINDLE yazilim tugsunu segin

SPINDLE

n » SPINDLE-PULSE yazilim tusunu segin

PULSE >

P-TIME periyot uzunlugunu tanimlayin

» SCALE devir sayisi degisikligini tanimlayin

Kumanda, programlanmis bir devir sayisi sinirlamasini

E> asla agsmaz. Devir sayisi, FUNCTION S-PULSE
fonksiyonunun sinis eg@risi maksimum devir sayisinin
altina disene kadar tutulur.

Atiml devir sayisinin sifirlanmasi

FUNCTION S-PULSE RESET fonksiyonuyla atimli devir sayisini NC tiimcesi
sifirlarsiniz. 18 FUNCTION S-PULSE RESET
Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:
» Yazilim tusu cubugunu &6zel fonksiyonlarla birlikte
agin

[ » Farkl agik metin fonksiyonlari tanimini segme

FONKS. fonksiyonlari igin meni

S » FUNCTION SPINDLE yazilim tusunu segin

RESET > RESET SPINDLE-PULSE yazilim tusunu segin
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar

11.12 Bekleme siiresi FUNCTION FEED DWELL

11.12 Bekleme siiresi FUNCTION FEED
DWELL

Bekleme siiresi programlama

Uygulama

? Bu fonksiyonun davranigi makineye baghdir.
Makine el kitabini dikkate alin!

-

Ornegin, bir torna dénguisiinde talas kirmayi zorlamak igin
FUNCTION FEED DWELL ile mukerrer bekleme siirelerini saniye
cinsinden ayarlayabilirsiniz. FUNCTION FEED DWELL fonksiyonunu,
talag kirma ile uygulamak istediginiz islemin hemen 6ncesinde
programlayin.

FUNCTION FEED DWELL tarafindan tanimlanmis bekleme stiresi,
hizli hareketlerde ve tarama hareketlerinde etki etmez.

' Malzemede hasar!

FUNCTION FEED DWELL fonksiyonunu digli Gretimi
o igin kullanmayin.

Uygulama sekli
Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin
T » Farkh acik metin fonksiyonlari tanimini segme
FONKS. fonksiyonlari i¢in meni

» FUNCTION FEED yazilim tusunu segin

FUNCTION
FEED

m— » FEED DWELL yazilim tusunu segin
PHELE » D-TIME bekleme zaman araligini tanimlama
» F-TIME talas kaldirma zaman araligini tanimlama

NC tiimcesi

13 FUNCTION FEED DWELL D-TIMEO.5
F-TIMES
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Bekleme suresi FUNCTION FEED DWELL 11.12

Bekleme siiresi sifirlama

NC tiimcesi

Bekleme suresini talas kirmayla uyguladiginiz islemin 18 FUNCTION FEED DWELL RESET
hemen arkasindan sifirlayin.

FUNCTION FEED DWELL RESET fonksiyonuyla mikerrer bekleme
suresini sifirlarsiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
T » Farkh acik metin fonksiyonlari tanimini segme
FONKS. fonksiyonlari i¢in meni
S » FUNCTION FEED yazilim tusunu segin
RESET » RESET FEED DWELL yazilim tusunu segin

E> Bekleme siresini D-TIME 0 girisiyle sifirlayabilirsiniz.

TNC, FUNCTION FEED DWELL fonksiyonunu program
sonunda otomatik olarak sifirlar.
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.1 Cok eksen iglemi i¢in fonksiyonlar

12.1 Cok eksen islemi i¢in fonksiyonlar

Bu bdlimde, ¢ok eksen islemiyle baglantili olan TNC fonksiyonlari
O6zetlenmis durumda:

TNC fonksiyonu Tanim Sayfa
PLANE Doéndirualmas calisma duzlemindeki islemleri tanimlayin 455
M116 Ddner eksenlerin beslemesi 480
PLANE/M128 Kamber frezeleri 478
FUNCTION TCPM TNC'nin tutumunu doner eksenleri konumlandirmada tespit edin (M128'in 488
gelistiriimesi)
M126 Devir eksenlerini yol standardinda hareket ettirin 481
M94 Doner eksenlerin gosterge degerini azaltin 482
M128 TNC'nin tutumunu déner eksenleri konumlandirmada tespit edin 483
M138 Kol hareketi ekseni segimi 486
M144 Makine kinematigini hesaplayin 487
LN tumceleri Ug boyutlu alet diizeltmesi 493

454 HEIDENHAIN | TNC 640 | Ak metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi (secenek #8) 12.2

12.2 PLANE fonksiyonu: Calisma
duzleminin dondiiriilmesi
(secenek #8)

Giris

makine Ureticisi tarafindan etkinlestirilmis olmahdir!

<> PLANE fonksiyonunu temel olarak sadece iki devir
eksenine sahip (tezgah veya/ve baslik) bir makinede
kullanabilirsiniz. istisna: PLANE AXIAL fonksiyonunu,
eger makinenizde sadece tek bir devir ekseni
bulunuyorsa veya etkin konumdaysa kullanabilirsiniz.

? Calisma dizleminin déndirtlmesi fonksiyonu,

PLANE fonksiyonuyla (ing. plane = Diizlem) performansi yiiksek
bir fonksiyona sahip olursunuz, bununla da farkli bigcimlerde
dondurdimus galisma duzlemlerini tanimlayabilirsiniz.

PLANE fonksiyonu parametre tanimlamasi iki parga diizenlenmistir:

® Duzlemin geometrik tanimi, her bir kullanilabilir PLANE
fonksiyonu igin farkhdir

® Duzlem tanimindan bagimsiz gérulmesi gereken ve butin
PLANE fonksiyonlariyla 6zdes olan PLANE fonksiyonunun
pozisyon davranigi
Diger bilgiler: PLANE fonksiyonunun pozisyonlama davranisini
belirleme, sayfa 472

' Dikkat carpigsma tehlikesi!

Dondirilmis sistemde 8 YANSIMA dongusiyle
o calisiyorsaniz asagidakileri dikkate alin:

Yansitmayi ¢alisma diizleminin dondiriilmesinden
once programlarsaniz yansitma, dondirmeye

etki eder. istisna: Déngii 19 ve PLANE AXIAL ile
dondirme.

Bir yuvarlak eksenin 8 donglsulyle yansitiimasi,
sadece eksenin hareketlerini yansitir, PLANE
fonksiyonuyla tanimlanmig aciy1 yansitmaz! Bunun
sonucunda eksenlerin pozisyonlamalari degigir.
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.2 PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondiiriilmesi (se¢cenek #8)

dénmus ¢alisma duzleminde mimkun degildir.

PLANE fonksiyonunu aktif M120 ile kullanirsaniz
TNC yarigcap duzeltmesini kaldirir ve bdylece M120
fonksiyonu da otomatik olarak kalkar.

PLANE fonksiyonunu temel olarak daima PLANE
RESET ile sifirlayin. PLANE parametrelerinin her birine
0 girilmesi fonksiyonu tamamen sifirlamaz.

M138 fonksiyonuyla hareketli eksenlerin sayisini
sinirlarsaniz bu, makinenizin hareket olanaklarini da
sinirlayabilir. Kumanda, eksen agisi hesaplamasinda
secimi kaldiriimis eksenlerde degeri O olarak
kaydeder.

TNC, ¢alisma diizleminin sadece Z mil ekseni ile
cevrilmesini destekler.

E> Gergek fonksiyon pozisyonunun devir alinmasi,
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PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi (secenek #8) 12.2

Genel bakig

TNC icinde kullanilabilen tim PLANE fonksiyonlari, istediginiz
calisma duzlemini devir eksenlerinden bagimsiz, gercekten
makinenizde olani tarif eder. Asagidaki olanaklar kullanima sunulur:

Yazilim Fonksiyon Gerekli parametreler Sayfa
tusu

sPATIAL SPATIAL Hacimsel a¢i SPA, SPB, 460

i SPC

PROJECTED PROJECTED Iki projeksiyon agisi 462

PROPR ve PROMIN ile

rotasyon agisi ROT
EuLen EULER Ug Euler agisi eksen 463
: sapmasi (EULPR),

yonelim (EULNU) ve
rotasyon (EULROT),

VECTOR VECTOR Dizlemin tanimi igin 465
normal vektor ve

déndirilmus X ekseni
yénunu tanimlamak igin
temel vektor

PoINTS POINTS Dondurilecek dizlemin - 467
istenen 3 noktasinin
koordinatlari

i

REL. sPA. ROLATIF Munferit etkisi artan 469
N hacimsel agi
e AXIAL Ug mutlak veya artan 470
eksen agisi A, B, C
RESET RESET PLANE fonksiyonunu 459
sifirlayin

Animasyonu basglatma

Her bir tanimlama olanaklari arasindaki farkliliklar fonksiyon
seciminden dnce belirginlestirmek i¢in yazilim tusuyla animasyonu
baslatabilirsiniz. Kumanda, yazilim tugunu mavi renkte vurgular ve
secilen PLANE fonksiyonunu animasyonlu gésterimde gdsterir.

Yazilim tusu Fonksiyon
ANTMASYON Animasyonu acma
SEC
KPL
SPATIAL Animasyon modu agik
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Programlama: Cok eksenli igleme

12.2 PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondiiriilmesi (se¢cenek #8)

PLANE fonksiyonunu tanimlayin

» Yazihm tusu cubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte

SPEC
FCT

[Bvanver tsietim

_apmgx amlama
| 5% prograntans.

agin

een » PLANE fonksiyonunu secin: ISLEM DUZLEMI KOL y i
S HAR. yazilim tusuna basin: TNC, yazilim tusu AT

2L %200

sUtununda kullanilabilen tanimlama olanaklarini
gosterir o

190 vers mo
20 L ves1 mo

0 FUAK W1

L X-200 Y+200 RO FUAX W31
TRANS DATUN AXIS %00 Y+0 2

T TURN FAX

“MILL_D4_ROUGH" 7 53000 FGoD
0 FUAX W1
¥+200 RO FURX W91

13 L X-25 Y18 20100 RO FUKK U3
PATIAL

FuAx

£.0 koNTuR

4.1 KONTUR ETKT1
EZE K

19 CYCL OEF 275 DON

BATIRMA
PR s
FuRX w93

pomNTs

||| B S .
Fonksiyon se¢imi
» Istenilen fonksiyonu yazilim tusuyla segin: Kumanda, diyalogu
surdurdr ve gerekli parametreleri sorgular
Etkin animasyonda fonksiyon segimi
» Istenen fonksiyonu yazilim tusuyla secin: Kumanda,
animasyonu gosterir
» Su anda etkin fonksiyonu kabul etmek icin: Fonksiyonun yazilim
tusuna yeniden basin veya ENT tusuna basin
Pozisyon gostergesi
Herhangi bir PLANE fonksiyonu etkin oldugunda, TNC ek durum @ s =5
gOstergesinde hesaplanan hacimsel agiyi gosterir. Temel olarak S
TNC, hesaplamalari (kullanilan PLANE fonksiyonundan bagimsiz) i¢ T i o e L]
taraftaki hacimsel agisina geri doniik yapar. w0000 S o — :
+2.000 v “ 08
Kalan mesafe (ISTRW ve REFRW) modunda TNC, déner eksendeki e e
donme esnasinda (MOVE veya TURN modu) déner eksenin m—
tanimlanan (veya hesaplanan) son konumuna kadar olan yolu = 7
gOsterir. . e
B
0% Y[Nm] S1 08:06 %
i p e Bl =S
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PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi (secenek #8) 12.2

PLANE fonksiyonunu sifirlama

SPEC
FCT

ISLEM
DUZLEME
KOL HAR.

RESET

MOVE

END
o

>

Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
agin

PLANE fonksiyonunu segin: ISLEM DUZLEMI KOL
HAR. yazihm tuguna basin: TNC, yazilim tusu
sutununda kullanilabilen tanimlama olanaklarini
gosterir

Sifirlama fonksiyonunu segin: Bununla, PLANE
fonksiyonu dahili olarak sifirlanir

TNC'nin hareketli eksenleri otomatik olarak temel
konuma sirmesinin gerekip (MOVE veya TURN)
gerekmedigini (STAY) belirleyin

Diger bilgiler: Otomatik ddSnme: MOVE/TURN/
STAY (Girig zorunludur), sayfa 472

Girisi sonlandirin: END tusuna basin

PLANE RESET fonksiyonu, etkin PLANE fonksiyonunu —
veya aktif bir donguyd 19 - tamamen sifirlar (agi = 0 ve
fonksiyon etkin degil). Coklu tanimlama gerekli degildir.

Manuel isletim tiiriinde déndiirmeyi, 3D ROT meniisii

Uzerinden devre digi birakabilirsiniz.

Diger bilgiler: Manuel gevirmeyi etkinlestirme,

sayfa 597
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.2 PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondiiriilmesi (se¢cenek #8)

Hacimsel a¢i Uzerinden g¢aligma diizlemini
tanimlama: PLANE SPATIAL

Uygulama

Hacimsel agilar, bunun igin her zaman ayni sonucu veren iki
go6rinum seklinin mevcut oldugu koordinat sistemi gevresinde en
fazla Gg devir ile isleme dizlemini tanimlar.

® Makineye sabit koordinat sistemi etrafinda devirler:
Devirlerin sirasi 6nce C makine ekseni etrafinda ardindan
B makine ekseni ve sonrasinda A makine ekseni etrafinda
gerceklesir.

B Makineye sabit koordinat sistemi etrafinda devirler:
Devirlerin sirasi 6nce C makine ekseni ardindan dondirilen B
ekseni ve sonrasinda dondiirllen A ekseni etrafinda gergeklesir.
Bu gérinim sekli genellikle kolayca anlasilabilir, cinki devir
ekseninin belirlenmesiyle koordinat sistemi devirleri daha kolay
bir sekilde kavranabilir.

Programlamaya ge¢ilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Her zaman igin agi 0 olsa dahi i¢ SPA, SPB ve SPC
hacimsel agisinin hepsini tanimlamalisiniz.

19 donglstndeki girigsler makine tarafinda alan agisi
girisine ayarlanmis oldugunda, ¢alisma sekli 19
déngusu ile aynidir.

Pozisyon davranigi i¢in parametre tanimi.

Diger bilgiler: PLANE fonksiyonunun pozisyonlama
davranisini belirleme, sayfa 472
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PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondirulmesi (secenek #8) 12.2

Girig parametresi

SPATTAL > Hacimsel ac1 A?: Makineye sabit X ekseni
etrafindaki SPA dénme acisi. Giris araligi -359,9999°
ila +359,9999°

» Hacimsel a¢1 B?: Makineye sabit Y ekseni
etrafindaki SPB donme agisi. Girig araligi -359,9999°
ila +359,9999°

> Hacimsel ac¢1 C?: Makineye sabit Z ekseni
etrafindaki SPC donme agisi. Giris araligi -359,9999°
ila +359,9999°

» Pozisyon ¢zellikleriyle devam

Diger bilgiler: PLANE fonksiyonunun pozisyonlama
davranigini belirleme, sayfa 472

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma Anlami

SPATIAL ing. spatial = hacimsel

SPA spatial A: X ekseni dongusl
SPB spatial B: Y ekseni dongusu
SPC spatial C: Z ekseni déngusu

NC timcesi
5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.2 PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondiiriilmesi (se¢cenek #8)

Projeksiyon agisi lizerinden ¢alisma diizlemini
tanimlama PLANE PROJECTED

Uygulama

Projeksiyon agilari, 1. koordinat dizlemi (Z alet ekseninde Z/X)
ve 2. koordinat dizleminin (Z alet ekseninde Y/Z) projeksiyonuyla
tanimlanacak ¢alisma dizleminde belirleyebilecekleri iki aginin
bilgisi ile bir calisma dizlemi tanimlar.

Programlamaya ge¢ilmeden once dikkat edilecek
hususlar

Projeksiyon agisini ancak eger agl tanimlamasi
dikdértgen kiipe dayali olursa kullanabilirsiniz. Aksi
takdirde malzemede gerilmeler gordldr.

Pozisyon davranisi igin parametre tanimi.

Diger bilgiler: PLANE fonksiyonunun pozisyonlama
davranigini belirleme, sayfa 472

Giris parametreleri

PROJECTED > Proj. acis1 1. Koordinat diizlemi?: Makineye
sabit koordinat sisteminin (Z alet ekseninde

Z/X) 1. koordinat dizlemindeki dondurilmuis
calisma duzlemine ait yansitilan agi. Giris araligi
-89,9999¢ ila +89,9999°. 0° ekseni, etkin ¢alisma
duzlemindeki ana eksendir (Z alet ekseninde X,
pozitif yone dogru)

> Proj. acis1 2. Koordinat diizlemi?: Makineye
sabit koordinat sisteminin (Z alet ekseninde Y/Z) 2.
koordinat dizlemindeki yansitilan agi. Girig araligi
-89,9999° ila +89,9999°. 0° ekseni, aktif galisma
dizleminin yan eksenidir (Y’de alet ekseni Z)

» ROT agis1 dondiiriilmiis diizlemde?: Dondirilmis
koordinat sistemlerinin gevrilmis alet ekseninde
doéndiriimesi (mantiken 10 DONDURME déng(ili
rotasyon bazlidir). Rotasyon agisiyla, kolay bir
sekilde galisma diizleminin ana eksen ydninu
(Z alet ekseninde X; Y alet ekseninde Z) tayin
edebilirsiniz. Girig araligi -360° ila +360°

» Pozisyon 6zellikleriyle devam
Diger bilgiler: PLANE fonksiyonunun
pozisyonlama davranigini belirleme, sayfa 472

NC tiimcesi
5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....
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PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondirulmesi (secenek #8) 12.2

Kullanilan kisaltmalar:

PROJECTED ing. projected = izdiisim(i alinmig
PROPR principle plane: ana dizlem
PROMIN minor plane: yan duzlem

ROT ing. rotation: rotasyon

Euler agisi tizerinden galisma duzlemini tanimlama:
PLANE EULER

Uygulama

Euler agisi, galisma duzlemini ti¢ devir ile dondiiriilmiis
koordinasyon sistemi ile tanimlar. Ug Euler agisi, Isvigreli
matematikgi Euler tarafindan tanimlanmistir. Makine koordinat
sistemine tasinmasi asagidaki anlama gelir:

Eksen sapma agisi: Z ekseni ¢evresinde koordinat sisteminin

EULPR dénmesi

Nutasyon agisi Koordinat sisteminin eksen sapmasi

EULNU acisiyla donduridlmus X ekseni etrafinda
dénmesi

rotasyon agisi: Déndarilmis ¢alisma dizleminin Z

EULROT ekseni etrafinda déonmesi

Programlamaya gegilmeden once dikkat edilecek
hususlar

Pozisyon davranisi igin parametre tanimi.

Diger bilgiler: PLANE fonksiyonunun pozisyonlama
davranigini belirleme, sayfa 472
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.2 PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondiiriilmesi (se¢cenek #8)

Giris parametreleri

PROJECTED » Donme acis1 ana koordinat diizlemi?: Z ekseni
etrafinda EULPR donme agisi. Dikkat edilmesi
gerekenler:

®  Girig aralig1 -180,0000° ila 180,0000°
u (0° ekseni X eksenidir

> Alet ekseni cevirme a¢is1?: EULNUT cevirme
acisl, koordinat sisteminden eksen sapmasi
agisindan gegen gevrilmis X ekseni. Dikkat
edilmesi gerekenler:
®  Girig araligi 0° ila 180,0000°
® 0° ekseni Z eksenidir

» Dondiiriilmiis diizlemde ROT agis1?: Dondurilmis
Z ekseni etrafinda dondurilmus koordinat
sisteminin EULROT déniisi (10 DONDURME
donguli rotasyona esittir). Rotasyon agisiyla
kolay bir sekilde X ekseninin yonunid dondurdlmuis
calisma duzleminde tayin edebilirsiniz. Dikkat
edilmesi gerekenler:
® Girig araligi 0° ila 360,0000°
B 0° ekseni X eksenidir

» Pozisyon 6zellikleriyle devam
Diger bilgiler: PLANE fonksiyonunun
pozisyonlama davranisini belirleme, sayfa 472

NC tiimcesi
5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....
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PLANE fonksiyonu: Calisma diizleminin dondurulmesi (segenek #8)

Kullanilan kisaltmalar
Kisaltma Anlami

EULER isvigreli matematikgi, Euler agisiyla
tanimlanmig seklidir

EULPR Eksen sapma acisi: Z ekseni gevresinde
koordinat sisteminin dénisind tanimlayan agi

EULNU Nutasyon agisi: Koordinat sisteminin eksen
sapmasi agisiyla déndurilmuas X ekseni
etrafindaki donisini tanimlayan agi

EULROT Rotasyon acisi: Donduriimis Z eksenindeki,
cevrilmis ¢calisma dizleminin déngusunu
tanimlayan agi

Caligsma duzlemini iki vektor lizerinden tanimlama:
PLANE VECTOR

Uygulama

iki vektor (izerinden calisma diizleminin tanimi, eger CAD sistemi
temel vektori ve gevrilmis ¢alisma diizleminin normal vektorini
hesaplayabiliyorsa kullanilabilir. Normlanmis giris gerekli degildir.
TNC, norm hesaplamasini dahili yapar, boylece -9.999999 ve
+9.999999 arasinda degerler girilebilir.

Calisma duizlemi icin gerekli olan temel vektorin tanimi, BX, BY ve
BZ bilesenleri ile tanimlanir. Normal vektdrti NX, NY veNZ bilesenleri
ile tanimlanir.

Programlamaya gegilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Temel vektor, ana eksenin yonini ¢evrilmis ¢alisma
dizleminde tanimlar, normal vektér, dondarilmuis
¢alisma dizleminin tzerinde dikine durur ve bdylece
dizlemin yénuni belirler.

TNC girilen degerlerden, kendiliginden her bir normlu
vektorl hesaplar.

Pozisyon davranisi igin parametre tanimi. Diger
bilgiler: PLANE fonksiyonunun pozisyonlama
davranigini belirleme, sayfa 472

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015

12.2

465



Programlama: Cok eksenli igleme
12.2 PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondiiriilmesi (se¢cenek #8)

Giris parametreleri

VECTOR » X bileseni temel vektorii?: B temel vektoriinin
= X bileseni BX. Girig aralidi: -9,9999999 ila
+9,9999999

» Y bileseni temel vektorii?: B temel vektorinin
Y bileseni BY. Girig araligi: -9,9999999 ila
+9,9999999

» Z bileseni temel vektorii?: B temel vektorinin
Z bileseni BZ. Girig araligi: -9,9999999 ila
+9,9999999

» X bileseni normal vektorii?: N normal vektorinin
X bileseni NX. Giris araligi: -9,9999999 ila
+9,9999999

» Y bileseni normal vektorii?: N normal vektoriinin
Y bileseni NY. Girig aralidi: -9,9999999 ila
+9,9999999

» Z bileseni normal vektorii?: N normal vektorinin
Z bileseni NZ. Giris arahgi: -9,9999999 ila
+9,9999999

» Pozisyon 6zellikleriyle devam
Diger bilgiler: PLANE fonksiyonunun
pozisyonlama davranisini belirleme, sayfa 472

NC tiimcesi
5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma Anlami

VECTOR ingilizce vector = Vektor

BX, BY, BZ Temel vektor: X, Y ve Z bileseni
NX, NY, NZ Normal vektér: X, Y ve Z bileseni
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PLANE fonksiyonu: Calisma diizleminin dondurulmesi (segenek #8)

Ug nokta lizerinden galisma diizlemini tanimlama:
PLANE POINTS

Uygulama

Calisma dizlemi, bu diizlemin P1'den P3'e kadar istenilen li¢
noktasinin girilmesiyle tam olarak belirlenebilir. Bu olanak PLANE
POINTS fonksiyonuyla gergeklestiriimistir.

hususlar

Nokta 1'den nokta 2'ye baglantisi ¢evrilen ana eksen
yoéniuna belirler (X'i alet ekseni Z'de).

Doéndurilmas alet ekseninin yonind 3. noktanin
nokta 1 ile nokta 2 arasindaki baglanti gizgisine
iliskin konumuyla belirlersiniz. Sag el kuralina goére
(bas parmak = X ekseni, isaret parmagdi = Y ekseni,
orta parmak = Z ekseni): bas parmak (X ekseni)
nokta 1'den nokta 2'ye, isaret parmagi ise (Y ekseni)
nokta 3 yonunde dondirilen Y eksenine paralel
yonu goésterir. Ardindan orta parmak dondurulen alet
ekseninin yoninu gosterir.

Ug nokta diizlemdeki egimi tanimlar. Etkin sifir
noktasinin konumu TNC tarafindan degistiriimez.

Pozisyon davranisi igin parametre tanimi.

Diger bilgiler: PLANE fonksiyonunun pozisyonlama
davranisini belirleme, sayfa 472

E> Programlamaya ge¢ilmeden 6nce dikkat edilecek
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.2 PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondiiriilmesi (se¢cenek #8)

Giris parametreleri

POINTS » 1. diizlem noktasinin X koordinati?: 1. diizlem
noktasinin X koordinati P1X

» 1. diizlem noktasinin Y koordinati?: 1. diizlem
noktasinin Y koordinati P1Y

» 1. diizlem noktasinin Z koordinati1?: 1. dizlem
noktasinin Z koordinati P1Z

» 2. diizlem noktasinin X koordinati?: 2. diizlem
noktasinin X koordinati P2X

> 2. diizlem noktasinin Y koordinati?: 2. diizlem
noktasinin Y koordinati P2Y

» 2. diizlem noktasinin Z koordinati1?: 2. diizlem
noktasinin Z koordinati P2Z

» 3. diizlem noktasinin X koordinati?: 3. diizlem
noktasinin X koordinati P3X

» 3. diizlem noktasinin Y koordinati?: 3. diizlem
noktasinin Y koordinati P3Y

» 3. diizlem noktasinin Z koordinati1?: 3. diizlem
noktasinin Z koordinati P3Z

» Pozisyon 6zellikleriyle devam
Diger bilgiler: PLANE fonksiyonunun
pozisyonlama davranigini belirleme, sayfa 472

NC tiimcesi

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20 P3X
+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Kullanilan kisaltmalar
Kisaltma Anlami

POINTS ingilizce points = Noktalar
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PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondirulmesi (secenek #8) 12.2

Calisma duzlemini, miinferit, artimh hacimsel agiyla
tanimlama: PLANE RELATIVE

Uygulama
Artan hacimsel acglyi, eger mevcut aktif gevrilmis ¢alisma dizlemi

baska bir déngiiyle cevrilecek ise kullanin. Ornegin 45° sevi
cevrilmis dizleme yerlestirin.

Programlamaya ge¢ilmeden once dikkat edilecek
hususlar

Tanimlanan agl, aktif calisma dizlemine dayali olarak
hangi fonksiyonda etkinlestiriimis olursa olsun etki
eder.

istediginiz sayida PLANE RELATIVE fonksiyonunu art
arda programlayabilirsiniz. SPA - SPB - SPC

PLANE RELATIVE fonksiyonundan 6nce aktif olan
calisma duzlemine geri gelmek istiyorsaniz, PLANE
RELATIVE fonksiyonunu ayni agiyla ancak zit isaretle
tanimlayin.

Eger PLANE RELATIVE'i gevrilmemis calisma
dizleminde uygulayacaksaniz, o zaman ¢evrilmemis
dizlemi PLANE fonksiyonunda tanimlanmis hacimsel
acis| kadar déndirmeniz yeterlidir.

Pozisyon davranisi igin parametre tanimi.

Diger bilgiler: PLANE fonksiyonunun pozisyonlama
davranigini belirleme, sayfa 472

Giris parametreleri

REL. spA. > Artimh aci1?: Etkin calisma diizlemi etrafinda

3 cevrilecek olan hacimsel ac¢i. Etrafinda
dondurilecek olan eksen, yazilim tusuyla
secilmelidir. Girig araligi: -359.9999° ila +359.9999°

» Pozisyon Ozellikleriyle devam
Diger bilgiler: PLANE fonksiyonunun pozisyonlama
davranigini belirleme, sayfa 472

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma Anlami

ROLATIF ingilizce relative = rolatif

SPA - SPB - SPC

NC tiimcesi
5 PLANE RELATIV SPB-45 .....
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.2 PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondiiriilmesi (se¢cenek #8)

Eksen agisi lizerinden galigma duzlemi:
PLANE AXIAL

Uygulama

PLANE AXIAL fonksiyonu hem g¢alisma dizleminin konumunu hem
de devir eksenlerinin nominal koordinatlarini tanimlar. Ozellikle
dikdortgen kinematik ve sadece kinematik ile devir ekseni etkin olan
makinelerde bu fonksiyonun kolayca yerini alabilir.

PLANE AXIAL fonksiyonunu, makinenizde sadece tek
bir devir ekseni bulunuyorsa kullanabilirsiniz.

<>  PLANE RELATIV fonksiyonu, PLANE AXIAL ile
makinenizde hacimsel agi tanimlamasina izin
verilmigse kullanabilirsiniz. Makine el kitabini dikkate
alin!

Programlamaya gegilmeden once dikkat edilecek
hususlar

Sadece gergekten makinenizde mevcut olan eksen
acilarini girin, aksi takdirde TNC hata mesa;ji bildirir.

PLANE AXIAL ile tanimlanan devir ekseni
koordinatlari modal etkilidir. Birden ¢ok tanimlamalar
Ust Uste yapllir, artan girislere izin verilir.

PLANE AXIAL fonksiyonunun sifirlanmasi igin PLANE
RESET fonksiyonunu kullanin. PLANE AXIAL O degeri
girilerek sifirlanamaz.

SEQ, TABLE ROT ve COORD ROT fonksiyonlari PLANE
AXIAL ile bir arada olduklarinda islevsizdir.

Pozisyon davranigi igcin parametre tanimi.

Diger bilgiler: PLANE fonksiyonunun pozisyonlama
davranigini belirleme, sayfa 472
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PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondirulmesi (secenek #8) 12.2

Giris parametreleri

axTAL > Eksen acis1 A?: A ekseninin hangi aglya
cevrilecegini belirtir. E§er artimh deg@erler girilmigse,
0 zaman A ekseninin hangi a¢I kadar gecerli
pozisyondan doéndurtlecegini belirtir. Girdi alani:
-99999,9999° ila +99999,9999°

> Eksen acis1 B?: B ekseninin hangi aglya
cevrilecegini belirtir. Eger artimh degerler girilmisse,
o0 zaman B ekseninin hangi a¢i kadar gecerli
pozisyondan déndurulecegini belirtir. Girig alani:
-99999,9999° ila +99999,9999°

» Eksen acis1 C?: C ekseninin hangi aglya
cevrilecegini belirler. Eger artimli degerler girilmisse,
0 zaman B ekseninin hangi acl kadar gecerli
pozisyondan doéndurilecegini belirtir. Giris alani:
-99999,9999° ila +99999,9999°

» Pozisyon Ozellikleriyle devam NC timcesi

Diger bilgiler: PLANE fonksiyonunun pozisyonlama 5 PLANE AXIAL B-45
davranigini belirleme, sayfa 472

Kullanilan kisaltmalar
Kisaltma Anlami

AXIAL ingilizce axial = eksenel
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.2 PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi (segcenek #8)

PLANE fonksiyonunun pozisyonlama davranigini
belirleme

Genel bakis

Cevrilmis calisma dizlemini tanimlamak i¢in hangi PLANE-
fonksiyonunu kullandiginizdan bagimsiz olarak, pozisyon konumlari
icin agagidaki fonksiyonlar kullanima sunulmustur:

= Otomatik débnme

B Alternatif hareket olanaklarinin secimi (PLANE AXIAL igin degil)
B Transformasyon tirtiinin secimi (PLANE AXIAL icin degil)

' Dikkat carpisma tehlikesi!

Dondurulmis sistemde 8 YANSIMA dongusiyle
o calisiyorsaniz agagidakileri dikkate alin:

Yansitmayi ¢alisma dizleminin déndirilmesinden
dnce programlarsaniz yansitma, dondirmeye

etki eder. Istisna: Déngli 19 ve PLANE AXIAL ile
déndirme.

Bir yuvarlak eksenin 8 dénglsiyle yansitiimasi,
sadece eksenin hareketlerini yansitir, PLANE
fonksiyonuyla tanimlanmis acgiy1 yansitmaz! Bunun
sonucunda eksenlerin pozisyonlamalari degigir.

Otomatik donme: MOVE/TURN/STAY (Giris zorunludur)

Dazlem tanimi igin tim parametreleri girdikten sonra, devir
eksenlerinin hesaplanilan eksen degerine nasil donecegini tespit
etmelisiniz:

» PLANE fonksiyonu, devir eksenlerini otomatik
olarak hesaplanan eksen degerine déndirmeli,
malzeme ve alet arasinda rolatif pozisyon
degismemelidir. TNC, dogrusal eksenlerde
dengeleme hareketi uygular

MOVE

TURN

olarak hesaplanan eksen degerine déndirmelidir,
bu sirada sadece doner eksenler konumlandirilir.
TNC higbir dengeleme hareketini dogrusal
eksenlerde uygulamaz

» Devir eksenlerini art arda giden ayri pozisyon
timcesine dondurursiniz

STRY

%
» PLANE fonksiyonu, doner eksenleri otomatik
iyonu i i D TURN LQJ
i L
 +|
i

MOVE (PLANE fonksiyonu otomatik dengeleme hareketi ile h h
dondirulmelidir) secenegini sectiginizde, asagida aciklanan Alet

ucu donme noktas1 mesafesi ve Besleme? F= parametreleri

tanimlanmalidir.

TURN (PLANE fonksiyonu, otomatik dengeleme hareketi olmadan
déndurulmelidir) secenegini segtiginizde, asagida aciklanan
Besleme? F= parametresi tanimlanmalidir.

Dogrudan sayi degerleriyle tanimlanan F beslemesine alternatif
olarak, dondirme hareketlerinin FMAX (hizli hareket) veya
FAUTO (TOOL CALLT tiimcesinden besleme) ile uygulanmasini
saglayabilirsiniz.
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PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondirulmesi (secenek #8) 12.2

PLANE fonksiyonunu STAY ile baglantili kullanirsaniz
devir eksenlerini ayri bir pozisyon timcesinde PLANE
fonksiyonu sonrasinda déndirmeniz gerekir.

» WZ ucundan donme noktas1 mesafesi (artan): TNC aleti
(tezgahi) alet ucunun etrafinda déndurir. ABST parametresi
Uzerinden alet ucundaki gegerli pozisyona gore déndirme
hareketinin dénme noktasini kaydirabilirsiniz.

' Dikkat edilmesi gerekenler!

m  Alet, dondirmeden dnce malzeme igin belirtilen
L mesafede bulunuyorsa alet dondiikten sonra
rolatif bakildiginda da ayni pozisyondadir (sag
ortadaki sekle bakiniz, 1 = ABST)

®  Alet, dondirmeden énce malzeme igin belirtilen
mesafede bulunmuyorsa alet dondiikten sonra
rolatif bakildiginda ¢ikis pozisyonunda durur (sag
alttaki sekil, 1 = ABST)

Besleme? F=: Aletin donduriilmesi gereken hat hizi

» WZ ekseninde geri cekme uzunlugu?: Geri gekme yolu MB,
artarak giincel alet konumundan TNC'nin dénme igleminden
oncehareket ettigi aktif alet eksen yoniinde etki eder. MB MAX
aleti yazilim son konum salterinin hemen 6ntine kadar hareket
ettirir
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.2 PLANE fonksiyonu: Galisma duzleminin dondurilmesi (secenek #8)

Ay bir sette devir eksenleri dondiiriin

Devir eksenlerini ayri pozisyon timcesinde déndirmek isterseniz
(STAY segenegi secilmis), agagdidaki gibi hareket edin:

' Dikkat carpisma tehlikesi!

Aletin 6n pozisyonunu, ddnmesiyle birlikte alet ve
o malzeme arasinda ¢arpisma olmayacak sekilde

(gergi geregleri) yerlestirin.

PLANE fonksiyonu ile konumlandirma arasinda

doner eksenin yansitmasini programlamayin,

aksi halde kumanda, yansitilan degerler (izerine

konumlandirma yapar, ancak PLANE fonksiyonu bir

yansitma hesaplamaz.

» Istediginiz PLANE fonksiyonunu secin, otomatik déndiirmeyi
STAY ile tanimlayin. Calisma sirasinda TNC pozisyon degerlerini
makinede mevcut devir eksenlerinden hesaplar ve bunlari
sistem parametrelerine Q120 (A ekseni), Q121 (B ekseni) ve
Q122 (C ekseni) yerlestirir

» TNC'den hesaplanilan agi degerlerinden pozisyon timce tanimi

NC ornek tiimceleri: C yuvarlak tezgahi ve A dondiirme tezgahini hacimsel agi B+45° olacak sekilde
doéndiiriin
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PLANE fonksiyonu: Calisma diizleminin dondurulmesi (segenek #8)

Alternatif dondiirme olanaklari segimi: SEQ +/- (Giris istege
bagh)

Tarafinizdan tanimlanan ¢alisma diizlemi konumundan, TNC

en uygun konumu makinenizdeki mevcut devir eksenleri
tanimlamalidir. Genel olarak her zaman iki ¢6zim olanagi sunulur.

SEQ salteri Gzerinden TNC'nin hangi ¢dzim olanagini kullanacagini
ayarlarsiniz:

SEQ+, Master ekseni pozitif bir a¢i alacagi sekilde konumlandirir.
Master ekseni, aletten veya son devir ekseni referans

alarak tezgahtan hareketle 1. devir eksenidir (makine
konfiglirasyonuna baghdir)

SEQ- master eksen pozisyonudur, negatif a¢i girmenizi saglar

SEQ yoluyla sectiginiz ¢6ziim makinenizin islem alaninda degilse,
TNC aciya izin verilmez hata mesajini verir.

PLANE AXIS fonksiyonu kullanilirken SEQ salteri
fonksiyonsuzdur.

SEQ 6gesini tanimlamadiysaniz TNC ¢6zimi asagidaki gibi tespit

eder:

1 TNC oncelikle her iki ¢oziim olanagi devir eksenlerinin hareket
alaninda olup olmadigini kontrol eder

2 Gegerliyse TNC en kisa yolla gidilen ¢ézimu seger

3 Hareket alaninda sadece tek bir ¢6zim bulunuyorsa o zaman
TNC bu ¢6zUmU uygular

4 Hareket alaninda ¢6zim bulunmuyorsa o zaman TNC aciya izin

verilmez hata mesaijini verir
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.2 PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi (segcenek #8)

C yuvarlak tezgahli ve A déner tezgahli makine i¢in 6rnek.
Programli fonksiyon: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Nihayet salteri Baslatma pozisyonu SEQ Eksen konum sonucu
Yok A+0, C+0 prog. degil A+45, C+90
Yok A+0, C+0 + A+45, C+90
Yok A+0, C+0 - A-45, C-90
Yok A+0, C-105 prog. degil A—45, C-90
Yok A+0, C-105 + A+45, C+90
Yok A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 prog. degil A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 + Hata mesajl
Yok A+0, C-135 + A+45, C+90
Transformasyon tiiriiniin se¢ilmesi (Giris opsiyonel)
Koordinat sistemini sadece alet ekseni etrafinda dondiren
déndirme acilari igin déntsim tlruinG tespit edebilecegdiniz
fonksiyon kullanima sunulur:

RoT » COORD ROT, PLANE fonksiyonunun sadece

TL, koordinat sistemini taniml déndirme agisina COORD ROT

cevirecegini belirler. Kompanzasyon matematiksel 7
olarak gergeklesir, yuvarlak eksen hareket e T S
ettirilmez | gl -f:-’
» TABLE ROT tespitinde, PLANE fonksiyonu yuvarlak 1
‘I]M tezgahi tanimli déndirme agisina pozisyona
getirmesini belirler. Kompanzasyon malzeme
doénmesiyle gerceklesir

TABLE ROT

PLANE AXIAL fonksiyonu kullanildiginda COORD ROT
ve TABLE ROT fonksiyonlari iglevsizdir.

COORD ROT sadece, dondiirme alet ekseni etrafinda |
gerceklestiginde etkindir, 6rn. Z alet ekseninde SPC =
+45. Gergeklestirme igin ikinci hareketli ekseninin
gerekli olmasi durumunda TABLE ROT otomatik
olarak etkin olur.

TABLE ROT fonksiyonu temel devir ve 0 dondirme
acisi kullanarak birlestirirseniz, TNC tezgahi temel
devrinde tanimlanmis acgida déndurdr.
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PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi (secenek #8) 12.2

Calisma duzlemini doner eksenler olmadan
déndirme

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir. Makine el kitabini
3B dikkate alin!

Makine Ureticisi kinematik agiklamasinda 6rn.
takilan bir agi kafasinin tam agisini dikkate almak
zorundadir.

Programlanmis ¢alisma diizlemini déner eksenler olmadan da alete
dikey olarak hizalayabilirsiniz, 6rn. galisma duzlemini takil bir aci
kafasina uyarlamak igin.

OPLANE SPATIAL fonksiyonu ve STAY konumlandirma davranigi
ile calisma dizlemini makine Ureticisi tarafindan girilmis aciya
donddurebilirsiniz.

Sabit Y alet yonlu takih a¢i kafasi drnegi:

NC so6z dizimi
TOOL CALL 5 Z S4500
PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-90 SPC+0 STAY

Doéndirme agisi alet agisina tam uymalidir, aksi
halde TNC bir hata mesaiji verir.
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.3 Dondirulmiis duzlemde kamber frezesi

12.3 Donduriulmiis duzlemde kamber
frezesi (segenek #9)

Fonksiyon

Yeni PLANE fonksiyonu ve M128 ile donduriimis ¢alisma

dizlemlerinde kamber frezeleri yapabilirsiniz. Bunlar igin iki

tanimlama olanagi kullanima sunulur:

®  Tek bir devir eksenin artan uygulamasiyla kamber frezelerin
alinmasi

= Normal vektorler lizerinden kamber frezelerin alinmasi

Doénduridlmis dizlemde kamber frezelerin alinmasi

E> sadece yarigap frezesiyle ¢aligir. 45° déner
basliklarda/déner tezgahlarda kamber agisini,
hacimsel agi olarak da tanimlayabilirsiniz. Bunun igin
FUNCTION TCPM kullanin.

Diger bilgiler: FUNCTION TCPM (secenek #9),
sayfa 488

Tek bir devir ekseninin artimli olarak uygulamasiyla
kamber frezelerin alinmasi

> Aleti serbest hareket ettirin

> istediginiz PLANE fonksiyonunu tanimlayin, pozisyon
davranigini dikkate alin

M128'i etkinlestirin

Dogru timcesi tzerinden istediginiz kamber agisini ilgili eksene
artan bigimde uygulayabilirsiniz

vy

NC o6rnek tiimceleri
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Dondurulmis dizlemde kamber frezesi  12.3

Normal vektorler Gizerinden kamber frezelerin
alinmasi

LN tiimcesinde sadece tek bir yon vektori

E> tanimlanmis olmalidir; bdylece kamber agisi
tanimlanir (Normal vektér NX, NY, NZ veya alet yon
vektord TX, TY, TZ).

v

Aleti serbest hareket ettirin

istediginiz PLANE fonksiyonunu tanimlayin, pozisyonlama
davranigini dikkate alin

M128'i etkinlestirin

LN tiimceleriyle programin islenmesi, alet yona vektor ile tanimli
olandan yapilir

v

\ A 4

NC ornek tiimceleri
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.4 Doner eksenler igin ek fonksiyonlar

12.4 Doner eksenler i¢in ek fonksiyonlar

A, B, C doner eksenlerinde mm/dak cinsinden
besleme: M116 (secenek #8)

Standart davranig

TNC programli beslemeyi bir déner eksende derece/dak. olarak
yorumlar (mm programlarinda ve in¢ programlarinda). Bu durumda
hat beslemesi, alet merkezinin déner eksen merkezine olan
mesafesine bagldir.

Bu mesafe ne kadar blylkse, hat beslemesi o kadar buyuk olur.

M116'l devir eksenlerindeki mm/dak olarak besleme

Makine geometrisi, makine Ureticisi tarafindan
kinematik agiklamasinda tanimlanmis olmahdir.

<>  M116 sadece yuvarlak ve devir tezgahlarinda
etki eder. Doner kafalarda M116 kullanilamaz.
Eger makinenizin bir tezgah/baslk kombinasyonu
ile donatilmasi gerekirse, TNC doner kafa devir
eksenlerini dikkate almaz.

M138 fonksiyonu ile devir eksenlerini segtiginizde
M116, déndurilmuas etkin ¢galisma dizleminde de
M128 ile birlikte etki eder. Diger bilgiler: Hareketli
eksen segimi: M138, sayfa 486 Bu durumda M116
sadece M138 ile secilen doner eksenlere etki eder.

TNC programli beslemeyi bir déner eksende mm/dak. olarak
(veya 1/10 ing/dak.) yorumlar. Bu esnada TNC her bir timce
baslangicinda beslemeyi bu tiimce i¢in hesaplar. Bir devir
eksenlerindeki besleme, alet devir ekseni merkezine hareket etse
bile timce islenirken dedismez.

Etki

M116, calisma dizleminde etki eder. M117 ile M116'y1 sifirlarsiniz.
Program sonunda M116 da ayni sekilde etkisiz olur.

M116 timce baslangicinda etkilidir.
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Doner eksenler i¢in ek fonksiyonlar

Devir eksenlerini yol standardinda hareket ettirme:
M126

Standart davranis

Doner eksenlerin konumlandiriilmasi sirasinda TNC
tepkisi makineye bagh bir fonksiyondur. Makine el
<3 kitabini dikkate alin!

Gostergeleri 360° altindaki degerlere dusurilmis devir
eksenlerinin konumlandiriimasinda TNC'nin standart davranisi
shortestDistance (no. 300401) makine parametresine baglhdir.
Burada TNC'nin nominal pozisyonu ve gercek pozisyon arasindaki
farkin ya da TNC'nin daima (M126 olmadan da) en kisa yoldan
programli pozisyona yaklagsmasi tespit edilir. Ornekler:

Gergek pozisyon Nominal pozisyon Hareket yolu
350° 10° -340°

10° 340° +330°

M126 ile davranis

TNC, M126 ile gbstergesi 360°nin altindaki dedere azaltilan devir
eksenini en kisa yolda hareket ettirir. Ornekler:

Gergek pozisyon Nominal pozisyon Hareket yolu

350° 10° +20°
10° 340° -30°
Etki

M126 timce baslangicinda etkilidir.
M126 ile M127'yi sifirlayin, program sonunda M126 etkisiz olur.
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.4 Doner eksenler igin ek fonksiyonlar

Devir ekseni gostergesini 360° altindaki bir degere
indirme: M94

Standart davranis
TNC aleti gegerli agi degerinden programlanan ag¢i degerine getirir.

Ornek:

Gegerli agI degeri: 538°
Programlanan a¢i degeri: 180°
Gergek hareket yolu: -358°

M94 ile davranig

TNC, timce basinda gegcerli agi degerini 360° altinda bir degere
azaltir ve daha sonra programlanan degere gider. Eger birden fazla
devir ekseni aktifse, M94 tim devir eksenleri gdstergelerini kiigultdr.
Alternatif olarak M94'in arkasina bir devir ekseni girebilirsiniz. TNC,
daha sonra sadece bu eksenin gdstergesini indirir.

NC ornek tiimceleri
Tdm aktif devir eksenlerinin gostergelerini kigultin:

L M94

Sadece C ekseni gosterge degerini kiigiltin:
L M94 C

Aktif olan devir eksenlerinin gdstergesini kugultiin ve daha sonra C
ekseni ile programlanan degere gidin:

L C+180 FMAX M94

Etki
M94 sadece M94'lUn programlandigi program timcesinde etki eder.
M94, timce baglangicinda etkilidir.
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Doner eksenler i¢in ek fonksiyonlar 12.4

Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu
konumunu koruyun (TCPM): M128 (secenek #9)

Standart davranis

TNC,; aleti, isleme programinda belirlenen pozisyonlara hareket
ettirir. Programda bir déner eksenin pozisyonu degisirse bundan
dolayi olusan kaymanin dogrusal eksenlerde hesaplanmasi ve bir
konumlama timcesinde hareket ettiriimesi gerekir.

M128 ile davranis (TCPM: Tool Center Point Management)

Makine geometrisi, makine Ureticisi tarafindan
kinematik acgiklamasinda tanimlanmis olmaldir.

-

Programda kumandali bir doner eksenin pozisyonu degistirilirse
hareket islemi sirasinda alet ucu pozisyonu aletin karsisinda olacak
sekilde degismeden kalir.

' Dikkat malzeme igin tehlike!

Hirth digleri iceren hareketli eksenler: Hareketli

o eksenin ayarini sadece aleti igeri surdiikten sonra
degistirin. Aksi halde digliden ¢cikmasi nedeniyle
kontur yaralanmalari olusabilir.

M128'in arkasina TNC'nin dengeleme hareketini dogrusal eksende
uyguladidi bir besleme daha girebilirsiniz.

Déner eksenin konumunu program akisi sirasinda el ¢arkiyla
degistirmek isterseniz M128 fonksiyonunu M118 ile baglantih
olarak kullanin. Bir el ¢arki konumlandirmasinin bindirmesi, etkin
M128 oldugunda etkin koordinat sisteminde veya makineye

sabit koordinat sistemindeki Manuel isletim tlriinde, 3D-ROT
menusindeki ayara baglidir.

Dinamik ¢arpisma denetimi ile baglantili olarak
TCPM veya M128 fonksiyonlari ve ek olarak M118

fonksiyonu mimkiin degildir.

M91 ya da M92 konumlandirmalarindan ve bir TOOL
CALL timcesinden 6nce: M128'i sifirlayin.

Kontur yaralanmalarini 6nlemek icin M128 ile sadece
yarigap frezesi kullanabilirsiniz.

Alet uzunlugu, yaricap frezesinin koni merkezini baz
almalidir.

M128 aktifse TNC durum gostergesindeki TCPM
sembolinu gdsterir.
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.4 Doner eksenler igin ek fonksiyonlar

Doéner tezgahlarda M128

M128 etkinken bir doner tezgah hareketi programlarsaniz TNC,
koordinat sistemini beraberinde gevirir. Orn. C eksenini 90° gevirin
(konumlama veya sifir noktasini kaydirmayla) ve daha sonra X
ekseninde bir hareket programlayin, bu durumda TNC, hareketi Y
makine ekseninde uygular.

TNC, yuvarlak tezgah hareketi ile yerlegtirilen referans noktasini da
tasir.
Ug boyutlu alet diizeltmede M128

M128 etkinken ve RL/RR/ yarigap dizeltmesi etkin durumdayken
U¢ boyutlu bir alet diizeltme uygularsaniz TNC, belirli makine
geometrilerinde devir eksenlerini otomatik olarak konumlar
(Peripheral-Milling).

Diger bilgiler: Ug boyutlu alet diizeltmesi (segenek #9),
sayfa 493

Etki

M128 timce baslangicinda, M129 tiimce sonunda etkilidir. M128
manuel igletim turlerinde de etki eder ve isletim 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 igletim tirinde yeni bir
program segctiginizde TNC M128'i sifirlar.

NC ornek timceleri
Dengeleme hareketlerini 1000 mm/dak’lik bir besleme ile uygulayin:

L X+0 Y+38.5 IB-15 RL F125 M128 F1000
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Doner eksenler i¢in ek fonksiyonlar

Kumanda edilmeyen devir eksenli egim frezeleri

EgJer makinenizde kumanda edilmeyen devir eksenleriniz varsa

(diger adiyla sayag eksenleri), bu durumda M128 ile baglantili

olarak bu eksenlerle de ayarl ¢calismalari uygulayabilirsiniz.

1 Devir eksenlerini manuel olarak istediginiz pozisyona getirin.
M128 bu sirada aktif olmamalidir

2 M128'i etkinlestirin: TNC, mevcut tiim devir eksenlerine ait
gercek degerleri okur, buradan alet merkezinin yeni pozisyonunu
hesaplar ve pozisyon gostergesini ginceller

3 TNC, gerekli dengeleme hareketini sonraki pozisyonlama
timcesi ile uygular

4 [slemeyi uygulayin

5 Program sonunda M128'i M129 ile sifirlayin ve devir eksenlerini
tekrar ¢ikis konumuna getirin

Asagidaki islemleri yapin:

M128 aktif oldugu strece TNC, kumanda edilmeyen
E> devir eksenlerinin gergek pozisyonunu denetler.
Eger gercek pozisyon makine Ureticisi tarafindan
tanimlanan normal pozisyon degerinden saparsa,
TNC bir hata mesaji verir ve program akisini keser.
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.4 Doner eksenler igin ek fonksiyonlar

Hareketli eksen se¢imi: M138

Standart davranis

NC M128, TCPM fonksiyonlarinda dikkate alir ve ¢galisma dizlemi,
makine Ureticisi tarafindan makine parametrelerinde belirlenen
devir eksenlerini hareket ettirir.

M138 ile davranig

TNC, Ustte uygulanan fonksiyonlarda sadece M138 ile
tanimladiginiz hareketli eksenleri dikkate alir.

M138 fonksiyonuyla hareketli eksenlerin sayisini

E> sinirlarsaniz bu, makinenizin hareket olanaklarini da
sinirlayabilir. Kumanda, eksen agisi hesaplamasinda
secimi kaldiriimis eksenlerde degeri O olarak
kaydeder.

Etki
M138, timce baslangicinda etkilidir.

M138'i, hareketli eksen girisi olmadan yeniden programlayarak
sifirlayin.

NC ornek tiimceleri

Ustte uygulanan fonksiyonlar icin sadece C hareketli ekseni dikkate
alin:

L Z+100 RO FMAX M138 C
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Doner eksenler i¢in ek fonksiyonlar

Tiimce sonundaki GERGEK/NOMINAL konumlarinda
yer alan makine kinematigini dikkate alin: M144
(secenek #9)

Standart davranis

TNC,; aleti, galisma programinda belirlenen pozisyonlara hareket
ettirir. Programda bir hareketli eksenin pozisyonu degisirse bundan
dolayi olusan kaymanin dogrusal eksende hesaplanmasi ve bir
konumlama timcesinde hareket ettiriimesi gerekir.

M144 ile davranig

TNC, pozisyon gostergesindeki makine kinematiginde olusan
degisikligin, 6rn. nasil bir mil degisimi ile olustugunu dikkate alir.
Programda kumandali bir hareketli eksenin pozisyonu degisirse
hareket islemi sirasinda alet ucu pozisyonu aletin karsisinda olacak
sekilde degisir. Olusan kayma pozisyon gostergesinde hesaplanir.

E> M91/M92 ile konumlamaya aktif M144'de izin verilir.

Program akisi timce sirasi ve program akisi tekil
timce igletim turlerindeki pozisyon gostergesi ilk
olarak, hareketli eksenler son pozisyonuna ulastiktan
sonra degigir.

Etki

M144 timce baglangicinda etkilidir. M144, M128 veya calisma
dizlemi hareketi ile baglantili olarak etki etmez.

M145'i programlarken M144'G kaldirin.

Makine geometrisi, makine Ureticisi tarafindan
kinematik aciklamasinda tanimlanmis olmahdir.

<~  Makine Ureticisi, otomatik isletim tiirlerindeki ve
manuel igletim turlerindeki ¢alisma seklini belirler.
Makine el kitabini dikkate alin!
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.5 FUNCTION TCPM

12.5 FUNCTION TCPM (secenek #9)

Fonksiyon

Makine geometrisi, makine ureticisi tarafindan
kinematik aciklamasinda tanimlanmis olmalidir.

Hareketli eksenin ayarini sadece aleti serbest
biraktiktan sonra degistirin. Aksi halde digliden
¢ikmasi nedeniyle kontur yaralanmalari olugabilir.

i
' Hirth digleri iceren hareketli eksenler:
L

M91 veya M92 ile konumlandirmadan ve bir TOOL
CALL'dan 6nce: FUNCTION TCPM'yi sifirlayin.

Kontur yaralanmalarini 6nlemek igin FUNCTION
TCPM ile sadece yarigap frezesi kullanabilirsiniz

Alet uzunlugu, yaricap frezesinin koni merkezini baz
almalidir.

FUNCTION TCPM etkinse TNC, pozisyon
gOstergesindeki TCPM sembollini goésterir.

FUNCTION TCPM gelistiriimis M128 fonksiyondur, bununla TNC
hareketini, doner eksen pozisyonunu tespit edebilirsiniz. M128
karsiti olarak FUNCTION TCPM cesitli fonksiyonlarin etki bigimini
kendiliginden tanimlayabilirsiniz:

B Programli beslemenin etki sekli: F TCP / F CONT

B NC programinda programlanmis déner eksen koordinatlarinin
yorumlanmasi: AXIS POS / AXIS SPAT

= Start ve hedef konum arasinda enterpolasyon tirt: PATHCTRL
AXIS / PATHCTRL VECTOR

FUNCTION TCPM tanimi

» Ozel fonksiyonlari segin
. » Programlama yardimlarini segin
B » FUNCTION TCPM fonksiyonunu segin
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Programlanmig beslemenin etki bigimi

Programlanmis beslemenin etki bigimini tanimlamak igin TNC iki
fonksiyonu kullanima sunar:

» F TCP, programlanmis beslemenin gergek rolatif
hiz iginde alet ucu ile (tool center point) malzeme
arasinda yorumlanacagini belirler

» F CONT, programlanmis beslemenin, ilgili NC
timcesinde programlanmis eksenlerinin hat

beslemesi olarak yorumlanacagini belirler

NC ornek tiimceleri
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.5 FUNCTION TCPM

Programlanan doner eksen koordinatlarinin
yorumlanmasi

45° déner bashkli makine veya 45° doner tezgahlar, bugiine kadar
kolay bir sekilde kamber agisini ya da alet oryantasyonuna dayall
o an aktif koordinat sistemine (hacimsel agl) ayarlanamiyordu. Bu
islevsellik, sadece harici olusturulan programlar tzerinden ytzey
normal vektorleri (LN timceleri) ile gergeklestirilebilir.

TNC sadece asagidaki islevsellikleri kullanima sunar:

s » AXIS POS, TNC'nin doner eksenlerin
POSITION programlanmis koordinatlarini ilgili eksenin
nominal pozisyonu olarak yorumlamasini belirler
e » AXIS SPAT, TNC'nin doner eksenlerin
sPATIAL programlanmis koordinatlarini hacimsel agi olarak

yorumlamasini belirler

AXIS POS sadece makineniniz dikdoértgen agili doner

E> eksenlerle donatiimissa kullanabilirsiniz. 45° déner
basliklarda/doner tezgahlarda, programlanan déner
eksen koordinatlarinin galisma diizleminin istenilen
yénunu dogru tanimladigindan emin olundugunda
AXIS POS dgesini de kullanabilirsiniz (bu durum &rn.
bir CAM sistemi ile saglanabilir).

AXIS SPAT:Pozisyonlama tiimcesinde belirtilen

devir ekseni koordinatlari o an aktif olan koordinat
sistemini baz alan (gerekirse déndirilmusg) hacimsel
acllardir (artimh hacimsel agilar).

FUNCTION TCPMAXIS SPAT ile birlikte gahistirildiktan
sonra, birinci hareket timcesinde, kamber agisi
tanimlamasinda temel olarak (i¢ hacimsel aglyi

da programlayin. Bu durum eger bir veya birden

¢ok hacimsel a¢i 0° oldugunda da gecerlidir. AXIS
SPAT:Pozisyonlama tiimcesinde belirtilen devir ekseni
koordinatlari o an aktif olan koordinat sistemini baz
alan (gerekirse dondirtlmuig) hacimsel agilardir
(artimh hacimsel agilar).

AXIS SPAT, dongi 8 YANSIMA ile baglantili olarak
kullanilamaz.

NC ornek tiimceleri

13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS ... Doner eksen koordinatlari eksen agisidir
18 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT ... Doner eksen koordinatlari hacimsel acidir
20 L A+0 B+45 C+0 F MAX Alet oryantasyonunu B+45 derece (hacimsel agi) ayarlayin.

Hacimsel aci A ve C'yi 0 ile tanimlayin
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Baslatma ve sonlandirma pozisyonu arasi
interpolasyon tiirii:

Baslama ve bitis pozisyonu arasindaki interpolasyon tiri icin TNC,
iki fonksiyonu kullanima sunar:

PATH » PATHCTRL AXIS, alet ucunun ilgili NC timcesinin

S baslangi¢ ve bitis pozisyonu arasinda duz bir
cizgide hareket etmesini belirler (Face Milling).
Baglatma ve sonlandirma pozisyonunda alet
ekseninin yonu, her bir programlanan degere
goredir, alet kapsaminda ise baglatma ve
sonlandirma pozisyonu arasinda tanimli hat
yoktur. Alet kapsaminda frezeyle olusan ytizeyler

(Peripheral Milling) makine geometrisine baghdir
PaTH » PATHCTRL VECTOR alet ucunun ilgili NC

e tiimcesinin baslatma ve sonlandirma pozisyonlari
arasinda hareket ettigini ve alet eksen yoninin
baslatma ve sonlandirma pozisyonu arasinda alet
kapsami galismasinda ara de@eri bularak dizlem

olusturmasini belirler (Peripheral Milling)

PATHCTRL VECTOR'de dikkat edilmesi
gerekenler:

Herhangi bir sekilde tanimlanmis bir alet
oryantasyonu, genelde iki farkli déner eksen
konumuyla saglanabilir. TNC, en kisa yoldan
ulasilabilecek (gegerli pozisyondan bagslayarak)
¢6zUmu kullanir.

Mimkin oldugunca dizenli gok eksenli hareketi
saglamak icin dongl 32'yi Doner eksenler igin
tolerans ile tanimlayin.

Diger bilgiler: Dongli Programlamasi Kullanici El
Kitabi

Doner eksenler toleransi, déngl 32'de tanimlanan
hat sapmasi toleranslari ile ayni biayuklikte
kalmalidir. Doner eksenler igin tolerans ne kadar
blylk tanimlanmigsa bir o kadar buyuk Peripheral
Milling'de kontur sapmalari géruldr.

NC ornek tiimceleri

FUNCTION TCPM

13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS Alet ucu bir dizlem Gzerinde hareket eder
14 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS PATHCTRL VECTOR Alet ucu ve alet yén vektorl bir diizlemde hareket eder
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.5 FUNCTION TCPM

FUNCTION TCPM sifirlama

» Bir program dahilinde fonksiyonu kasith olarak
sifirlamak istiyorsaniz FUNCTION RESET TCPM

segenegini kullanin

Bir program akigi isletim tiiriinde yeni bir program
E> segilmigse TNC FUNCTION TCPM uygulamasini

otomatik olarak sifirlar.

FUNCTION TCPM 'yi sadece PLANE fonksiyonu etkin

degilse sifirlayabilirsiniz, gerekirse FUNCTION RESET

TCPM 6ncesinde PLANE RESET islemini uygulayin.

NC ornek tiimceleri
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Ug boyutlu alet diizeltmesi 12.6

12.6  Ug boyutlu alet diizeltmesi (segenek
#9)

Girig

TNC dogru timceleri i¢in U¢ boyutlu bir alet dizeltmesi (3D
dlzeltme) uygulayabilir. Dogrunun bitis noktasinin X, Y ve Z
koordinatlarinin yaninda, bu timceler yizey normal vektériniin NX,
NY ve NZ bilesenlerini icermelidir.

Diger bilgiler: Standart vektoriin tanimi, sayfa 494

Bir alet oryantasyonu uygulamak isterseniz bu tiimceler ek olarak
vektor alet oryantasyonunu belirleyen TX, TY ve TZ bilesenleri ile
standart bir vektor icermelidir.

Diger bilgiler: Standart vektoriin tanimi, sayfa 494

Dogru bitis noktasini, ylizey normal bilesenlerini ve alet
oryantasyonu bilesenlerini bir CAM sistemi ile hesaplamaniz
gerekir.

Kullanim sec¢enekleri

® CAM sistemi ile hesaplanan dlglimlere esit olmayan olglleri
iceren aletlerin kullanimi (alet oryantasyonu tanimi olmayan 3D
diizeltme)

® Face Milling: Yizey normal yoniinde freze geometrisi diizeltme
(alet oryantasyonu tanimi olmayan 3D dizeltme). Talas kaldirma
islemi, aletin 6n yuzu ile hassas olarak gergeklesir

® Peripheral Milling: Hareket yénine ve alet yonlne dik olan freze
yarigap! diizeltme (alet oryantasyonu tanimli tGi¢ boyutlu yarigap
dizeltme). Talas kaldirma islemi, aletin arka yUzi ile hassas
olarak gergeklesir
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.6 Ucg boyutlu alet diizeltmesi

Standart vektoriin tanimi

Standart bir vektor, degeri 1 olan ve herhangi bir yon( olan
matematiksel bir buyUkliktdr. LN timcelerinde TNC en fazla iki
standart vektdr kullanir, biri ylzey normal yéninde ve bir digeri
(segime bagl), alet oryantasyonu yoniinde belirlenir. Yiizey normal
yonu NX, NY ve NZ bilesenleri ile belirlenmigtir. Saft ve yaricap
frezelemede malzeme yluzeyine dik olarak alet referans noktasi
PT'ye isaret eder, kose yarigap frezelemede PT* veya PT ile
(bakiniz sekil). Alet oryantasyon yoni TX, TY ve TZ bilesenleri ile
belirlenmistir.

X, Y, Z pozisyonu ve NX, NY, NZ, veya TX, TY, TZ
ylzey normalleri koordinatlari, NC tiimcesinde ayni
sirada olmahdir.

Eger degerler dnceki timceye kiyasla
degistiriimediyse, tim koordinatlari ve tim ytzey
normallerini daima LN timcesinde girin.

TX, TY ve TZ daima sayi de@erleri ile tanimlanmis
olmaldir. Q parametrelerine izin veriimez.

Calisma sirasinda besleme kesilmesini dnlemek
icin normal vektdrleri, mimkun oldugunca dogru
hesaplayin ve bir¢ok virgll sonrasi hane kullanin.

Yuzey normalleri ile 3D dizeltme X, Y, Z ana
eksenlerindeki koordinat girigleri igin gegerlidir.
Bir aleti bir Gst Ol¢u ile (pozitif delta degeri)
degistirirseniz TNC bir hata mesaiji verir. Hata
mesajint M107 M fonksiyonu ile bastirabilirsiniz.

Diger bilgiler: Standart vektortin tanimi, sayfa 494
Alet st dlguleri kontura zarar verecekse TNC bir hata
mesajl ile uyarmaz.

toolRefPoint (No. 201302) makine parametresi
Uzerinden, CAM sisteminin alet uzunlugunu PT koni
merkezi ya da PSP koni kuzey kutbu tizerinden
diizeltecegini belirleyin (bakiniz sekil).

AN

Z%_
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Ug boyutlu alet diizeltmesi 12.6

izin verilen alet kaliplari

izin verilen alet formlarini (bakiniz resim) alet tablosunda R ve R2

alet yarigaplari yoluyla belirlersiniz:

= Alet yaricapi R: Alet merkezinden alet dis tarafina kadar olan
Olgu

®  Alet yaricap! 2 R2: Alet ucundan alet dis tarafina kadar olan
yuvarlaklik yarigapi

R'nin R2'ye orani aletin formunu belirler:

® R2 = 0: Parmak freze

B R2 =R: Yarigap frezesi

B 0 <R2 < R: Kbése yarigapi frezesi

Bu giriglerden alet referans noktasinin PT koordinatlari da alinir.

Baska alet kullanimi: Delta degerleri

Aletleri belirlediyseniz orijinal aletler diger dlgiimlere sahiptir, daha | |
sonra uzunluklarin ve yarigaplarin farkini delta degeri olarak alet . :

tablosuna veya TOOL CALL alet cagirmaya aktarin: (\C f\j<]

= Pozitif delta degeri DL, DR, DR2: Alet lgleri orijinal aletten | |
biyiktir (biyik 6lgi) R

= Negatif delta degeri DL, DR, DR2: Alet dlgtileri orijinal aletten T_>

TNC alet pozisyonunu, alet tablosundaki delta degerleri ve alet
¢agirma toplami kadar dizeltir.

|
kiigiiktiir (disiik dlgi) B | L

|

|

|
|
| R2
i
!

) |
'){\ DR2>0

TCPM olmadan 3D diizeltmesi

TNC, NC programi ylizey normalleriyle diizenlenmisse l¢ eksenli
islemlerde bir 3D dizeltmesi gergeklestirir. RL/RR ve TCPM ya da
M128 yarigap dizeltmeleri bu esnada devre disi olmalidir. TNC
aleti yizey normalleri yoninde delta degeri toplami kadar kaydeder
(alet tablosu ve TOOL CALL).

Ornek: Yiizey normalli tiimce formati

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165NX+0.2637581 NY+0.0078922
NZ-0.8764339 F1000 M3

LN: 3D duizeltme igeren dogru

XY, Z Dogru son noktasinin dizeltilen koordinatlari
NX, NY, NZ: Yilzey normalinin bilesenleri

F: Besleme

M: Ek fonksiyon
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.6 Ucg boyutlu alet diizeltmesi

Face Milling: TCPM ile 3D duzeltme

Face Milling, aletin alin tarafi ile yapilan bir galismadir. NC programi
yuzey normalleri igerir ve TCPM ya da M128 etkinse 5 eksenli
islemede bir 3D dizeltmesi uygulanir. RL/RR yarigap dizeltmesi

bu esnada etkin olmamalidir. TNC, aleti ylizey normalleri yéniinde
delta degeri toplami kadar hareket ettirir (alet tablosu ve TOOL
CALL).

LN timcesinde higbir alet oryantasyonu belirlenmemisse TNC,
TCPM etkinken aleti malzeme konturuna dikey tutar.

Diger bilgiler: Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu
konumunu koruyun (TCPM): M128 (segenek #9), sayfa 483

LN timcesinde bir alet oryantasyonu T tanimlanmissa ve ayni
zamanda M128 (veya FUNCTION TCPM) etkinse TNC, makinenin
devir eksenlerini otomatik olarak, alet dnceden girilen alet
oryantasyonuna ulasacak sekilde konumlandirir. Higbir M128 (veya
FUNCTION TCPM) etkinlestirmediyseniz TNC, LN timcesinde
tanimlanmigsa bile T yén vektdriini goz ardi eder.

TNC, tiim makinelerdeki devir eksenlerini otomatik
konumlandiramaz. Makine el kitabini dikkate alin!

Devir eksenleri sadece egimli bir hareket alanina
izin verilen makinelerde, otomatik pozisyonlandirma
hareketlerinde olusabilir, 6rnegin tezgahin 180°
dénmesine neden olur. Malzeme veya sabitleme
iceren baslik garpisma tehlikesine dikkat edin.

-
' Dikkat carpisma tehlikesi!
L
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Ug boyutlu alet diizeltmesi

Ornek: Alet oryantasyonu olmadan, yiizey normalleri ile tiimce
formati

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922
NZ-0,8764339 F1000 M128
Ornek: Alet oryantasyonu ve yiizey normalleri ile tiimce formati

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922
NZ-0,8764339 TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319

F1000 M128
LN: 3D diizeltme igeren dogru
XY, Z Dogru son noktasinin duzeltilen koordinatlar
NX, NY, NZ: Yuzey normallerinin bilesenleri
TX, TY, TZ: Alet oryantasyonu igin standart vektor
bilesenleri
F: Besleme
M: Ek fonksiyon

Peripheral Milling: TCPM ile 3D yarigcap duzeltmesi
ve yarigcap duzeltmesi (RL/RR)

TNC, aleti hareket yoniine ve alet yoniine dik olarak DR delta
degerleri (alet tablosu ve TOOL CALL) toplami kadar kaydirir.
Duizeltme yonuni RL/RR yarigap diizeltmesi ile belirleyin (bakiniz
sekil, Y+ hareket yoni). TNC'nin girilen alet yonlendirmesine
ulagabilmesi icin M128 fonksiyonunu etkinlestirmeniz gerekir.

Diger bilgiler: Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu
konumunu koruyun (TCPM): M128 (segenek #9), sayfa 483

TNC, makinenin déner eksenlerini, aletin 6ngorilen alet
oryantasyonuna etkin diizeltme ile ulasacagi sekilde otomatik
olarak konumlandirir.

Bu fonksiyon sadece hareketli eksen konfiglirasyonu
icin hacimsel agi tanimlanabilen makinelerde
3B mamkuandur. Makine el kitabinizi dikkate alin.

TNC, tim makinelerdeki devir eksenlerini otomatik
konumlandiramaz.

Makine el kitabini dikkate alin!

TNC'nin tanimlanan delta degerleri kadar
uygulanmasina dikkat edin. Alet tablosunda
tanimlanan bir R alet yaricapinin duzeltme tzerinde
hicbir etkisi yoktur.

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Devir eksenleri sadece egimli bir hareket alanina
izin verilen makinelerde, otomatik pozisyonlandirma
hareketlerinde olusabilir, 6rnegin tezgahin 180°
dénmesine neden olur. Malzeme veya sabitleme
iceren baslik carpisma tehlikesine dikkat edin.

Alet oryantasyonunu iki tirde tanimlayabilirsiniz:
® LN serisinde TX, TY ve TZ bilesenlerini girerek
® Bir L serisinde ddnme ekseni koordinatlarini girerek
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Programlama: Cok eksenli igleme
12.6 Ucg boyutlu alet diizeltmesi

Ornek: Alet oryantasyonlu tiimce formati

1 LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 TX+0,0078922 TY-0,8764339
TZ+0,2590319 RR F1000 M128

LN: 3D diizeltme igeren dogru

XY, Z Dogru son noktasinin dizeltilen koordinatlar

TX, TY, TZ: Alet oryantasyonu i¢in standart vektor
bilesenleri

RR: Malzeme yaricap duzeltmesi

F: Besleme

M: Ek fonksiyon

Ornek: Déner eksenli tiimce formati
1L X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 B+12,357 C+5,896 RL F1000

M128

L: Dogru

XY, Z Dogru son noktasinin dizeltilen koordinatlari

B, C: Alet oryantasyonu icin ddnme ekseni
koordinatlari

RL: Yarigap diizeltmesi

F: Besleme

M: Ek fonksiyon
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Programlama: Palet yonetimi
13.1 Palet yonetimi

13.1 Palet yonetimi
Uygulama

Palet yonetimi, makineye baglh bir fonksiyondur.
Asagida standart fonksiyon gergevesi tanimlanmistir.

<>  Makine el kitabini dikkate alin!

Palet tablolari (.P) genel olarak palet degistiricili isleme
merkezlerinde kullanilir. Bu sirada palet tablolari ilgili isleme
programlariyla birlikte gesitli paletleri gagirir ve tanimli tim referans
noktalarini ve sifir nokta tablolarini etkinlestirir.

Palet tablolarini palet degistirici olmadan, farkli referans noktali NC
programlarini sadece tek bir NC BASLAT ile arka arkaya islemek icin
kullanabilirsiniz.

Palet tablolari olusturdugunuzda ya da yonettiginizde
dosya adi her zaman bir harfle baslamalidir.

Palet tablolari agagidaki verileri icerir:

® NR: Kumanda bu kaydi, yeni satirlarin eklenmesinde otomatik
olarak olusturur. Bu kayit, TUMCE ILERLEME fonksiyonunun
Palet numarasi = giris alani igin gereklidir.

= TYPE: Bu girdi zorunludur. Kumandada palet PAL, gergi FIX veya
NC programi PGM arasinda ayrim yapilir. Girdileri ENT tusu ve
ok tuslari yardimiyla secgersiniz.

B NAME: Bu girdi zorunludur. Palet ve gergi adlari gerektiginde
makine Ureticisi tarafindan belirlenir (makine el kitabini dikkate
alin), program adlarini siz tanimlarsiniz. Dosyalar palet tablosu
klasérinde kayitli degilse tam yol adini girmeniz gerekir.

B DATUM: Bu girdi sadece sifir noktasi tablolari kullaniminda
gereklidir. Dosyalar palet tablosu klasérinde kayitli degilse
tam yol adini girmeniz gerekir. Sifir noktasi tablosundaki sifir
noktalarini, NC programindaki dongu 7 ile etkinlestirin.

= PRESET: Bu girdi sadece farkli referans noktalari kullanildiginda
gereklidir. Gerekli olan Preset numarasini girin.

® LOCATION: Bu girdi zorunludur. MA girdisi, bir paletin ya da bir
gerginin makinede oldugunu ve islenebilecegini gosterir. TNC,
sadece Uzerinde MA isareti olan paletleri ya da gergileri isler.
MA isaretini girmek icin ENT tusuna basin. NO ENT tusuyla girigi
silebilirsiniz.

B LOCK: Bu girdi istege baghdir. * girdisi yardimiyla palet
tablosu satirini islemeden harig tutabilirsiniz. ENT tusuna
basildiginda satir, * girdisiyle isaretlenir. NO ENT tusuyla kilidi
tekrar kaldirabilirsiniz. Tekil NC programlari, gergiler ya da
komple paletler igin islemi kilitleyebilirsiniz. Kilitlenmis bir paletin
kilittenmemis satirlari da (6rn. PGM) islenmez.

;;;;;;;

. oo

uuuuu

PRESET | LOCATION L0
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Yazilim tusu

Diizenleme fonksiyonu

BASLANG - Tablo basini segin
son Tablo sonunu segin
van Onceki tablo sayfasini segin
van Sonraki tablo sayfasini segin
o Tablo sonuna satir ekleyin
UYARLA
o Tablo sonundaki satiri silin
STL
N SATIRL Girilebilen satir sayisini tablo sonuna ekleyin
SONDA
EKLE
GONCEL Glincel degeri kopyalayin
DEGER
KUPSRLH
KoPvALANH Kopyalanan degeri ekleyin
DEGER
UV;;LH
DosRUYL Satir basini segin
BASLAT
<=
SATIR Satir sonunu segin
SONU
=
Bir metin veya degeri arayin
BUL
SUTUNLART Tablo satirlarini siralayin veya gizleyin
SIRALA/
GIZLE
GUNCEL Guncel alani dizenleyin
ALAN
DUZENLE
Sutun igerigine gore siralayin
RYIRMA
= Ek fonksiyonlari érn. kaydedin
FONKS .

SECIM

Dosya yolu sec¢imi icin diyalogu agin
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Programlama: Palet yonetimi
13.1 Palet yonetimi

Palet tablosunu se¢gme
» Programlama isletim tiriinde veya program akisi isletim
turlerinde dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

P tipi dosyalari géster: TiP SEC ve TUM GOST. yazilim tuslarina
basin

v

v

Palet tablosunu ok tuslariyla segin veya yeni bir tablo i¢in ad
girin
Secimi ENT tusu ile onaylayin

v

Ekran dizeni tusuyla tablo gérinim ile liste
gOrinimu arasinda gegis yapabilirsiniz.

Palet tablosundan ¢ikma

» Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

» Baska dosya tipi segme: TiP SEC yazilim tusuna ve istenen
dosya tipinin yazilim tusuna basin, 6érn. .H GOSTER

» [stediginiz dosyayi segin
Palet tablosunu isleme

Palet tablosunun timce timce olarak mi yoksa
kesintisiz mi islendigi makine parametresi ile
belirlenmistir.

» Program akisi tiimce takibi veya Program akisi tekli tiimce
isletim tiriinde dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

> .P tipi dosyalarini gésterme: TiP SEC ve .P GOSTER yazilim
tuslarina basin

» Palet tablosunu ok tuglariyla segin, ENT tusuyla onaylayin
> Palet tablosunu isleme: NC BASLAT tusuna basin
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Palet yonetimi 13.1

Palet tablosu islemede ekran diizeni
Program igerigini ve palet tablosu igerigini ayni anda gérmek

i

thagtam akis1 tekli timce
) Progras akigy tokll tomca

isterseniz PALET + PROGRAM ekran diizenini segin. TNC, isleme — —
sirasinda ekranin sol tarafinda programi ve ekranin sag tarafinda f— .o ;)
paleti gOsterir. Program igerigini islemeden dnce gorebilmek igin | !
asagidakileri uygulayin: g
Py
> Palet tablosunu segin e
» Kontrol etmek istediginiz programi ok tuglariyla secin :;é
» PROGRAMI AC yazilim tuguna basin: TNC segilen programi e
ekranda gosterir. Ok tuslariyla simdi programdaki sayfalari ‘ e =
gorebilirsiniz e ml m—r] E— :
> Palet tablosuna geri déniin: END PGM PAL yazilim tusuna basin i ek R e s e
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Programlama: Donme iglemi

14.1 Freze makinelerinde torna islemi (se¢cenek #50)

14.1 Freze makinelerinde torna islemi
(secenek #50)

Giris

Ozel freze makine tiplerinde hem freze hem dénme islemlerini
yuritmek mamkinddr. Bu sekilde, karmasik frezeleme ve dénme
islemleri gerekliyse de malzemenin yeri degistirimeden malzemeyi
tek makinede komple islemek mimkunddir.

Torna iglemi, malzemenin dondiugu ve bdylece kesme hareketinin
gerceklestirildigi bir talas alma islemidir. Siki bir sekilde sabitlenmis
bir alet, kesme ve besleme hareketlerini gerceklestirir. Torna
islemleri, islem yoniine ve goéreve bagli olarak farkli Gretim
sureclerinden olugur, 6rn. boyuna tornalama, diz tornalama,
saplama tornalama ya da digli tornalama.

H TNC, farkl Gretim sUregleri igin birden fazla dongu
sunar.

Diger bilgiler: Dongu Programlamasi Kullanici El
Kitabi

TNC'de kolayca bir NC programi sirasinda, frezeleme igletimiyle
dénme igletimi arasinda gecis yapabilirsiniz. Donme igletimi
sirasinda, devir tezgahi bir devir mili gérevi gorir ve frezeleme
mili alet ile sabit kalir. Bu sekilde donlsl simetrik olan konturlar
olusturulur. Referans noktasi (Preset) devir milin merkezinde
bulunmaldir.

Torna takimlari yénetiminde, freze ya da delme aletlerinde oldugu
gibi diger geometrik tanimlamalar da dikkate alinir. Orn. kesici
yarigap! dizeltmesini gerceklestirebilmek icin bir kesici yarigapi
tanimi gereklidir. TNC burada torna takimlari i¢in 6zel bir alet
ydnetimi sunar.

Diger bilgiler: Alet verileri, sayfa 517

isleme icin farkli déngiler mevcuttur. Bu fonksiyonlari ilave hareketli
eksenlerle de birlikte kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: Etkin dénme islemi, sayfa 530

Doénme sirasinda eksenlerin dizenlemesi, X koordinat malzemenin
capini ve Z koordinat uzunlamasina pozisyonunu tanimlayacak
sekilde belirlenmisgtir.

Yani programlama her zaman XZ koordinat diizleminde gergeklesir.
Aslil hareketler igin hangi makine eksenlerinin kullanildidi ilgili
makine kinematigine baglidir ve makine ureticisi tarafindan
belirlenir. Bu baglamda, torna fonksiyonlu NC programlari blylk
Olgiide degistirilebilir ve makine tlriinden bagimsizdir.
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Temel fonksiyonlar (secenek #50)

14.2 Temel fonksiyonlar (segenek #50)

Frezeleme igletimi / donme igletimi gegisi

fonksiyondur.

Makine, makine Ureticisi tarafindan donme iglemi
ve isleme moduna gecis yapmak igin uyarlanmis
olmalidir. Makine el kitabini dikkate alin!

? Makine kinematiginin gecisi, makineye bagl bir
-

Frezeleme ve donme iglemi arasinda gegis yapmak igin ilgili moda
gecmelisiniz.

isleme modlari arasinda gegis yapmak icin FUNCTIONMODETURN
ve FUNCTIONMODEMILL NC fonksiyonlarini kullanin.

TNC, dénme modu etkin ise statl gostergesinde bir sembol

gOsterir.
Sembol isleme modu
) Dénme modu etkin: FUNCTION MODE TURN

Sembol yok Frezeleme modu etkin: FUNCTION MODE MILL

isleme modlari arasinda gegis yaparken TNC, ilgili isleme
modu i¢in makineye 6zel ayarlari yapan bir makro ¢alistirir.
FUNCTION MODE TURN ve FUNCTION MODE MILL NC
fonksiyonlariyla, makine Ureticisinin makroda tanimladigi ve
kaydettigi bir makine kinematigini etkinlestirebilirsiniz.

DOnme modunda, 6n ayar devir milin merkezinde
olmalidir.
o Alet kesimin konumu, devir milin merkezine dogru

yonlendirilmelidir. D6nme isletiminde Y koordinatini
devir milin ortasina konumlandirin.

Alet milin oryantasyonunu kontrol edin. Dig kalip
isleme icin alet kesimi devir milin merkezine dogru
yonlendirilmelidir. i¢ kalip isleme igin alet devir milin
merkezine zit bir sekilde yonlendirilmelidir.
Degistirilmis aletin devir mili ddnme ydéninin dogru
olup olmadigini kontrol edin.

Yuksek devirle agir malzemeler islediginizde yiuksek
fiziksel glic olusur. Makinenin hasar gérmesini ve
kazalar1 engellemek igin malzemenin guvenli bir
sekilde gerildiginden emin olun!
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Programlama: Donme iglemi
14.2 Temel fonksiyonlar (se¢cenek #50)

cap degerleri gosterilir. TNC, bu durumda pozisyon
goOstergesinde bir cap semboll gosterir.

DOnme isletiminde, mil potansiyometre devir mili igin
etkilidir (devir tezgahi).

Hareket calisma dizlemi ya da TCPM etkin ise
isletim modundan gecis yapamazsiniz.

Dénme galisma modunda, sifir noktasi tasima
déngusu disinda herhangi bir koordinat
hesaplamasina izin verilmez.

Torna fonksiyonunu tanimlamak i¢in smartSelect
fonksiyonunu da kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: Ozel fonksiyonlara genel bakis,
sayfa 400

E> Dénme modunda, X eksenin pozisyon gdstergesinde

Calisma modunu girin:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin

PROGRAM » PROGRAM FONKSIYONLARI DONME igin mentiyii
FonDoR segin

— » TEMELFONKSIYONLAR' secin
AT » FUNCTION MODE secin

TURN » Torna ya da frezeleme galisma modu igin

: fonksiyon segin

» Gegcis sirasinda etkinlestiriimesi gereken
kinematigi secin (makineye bagli fonksiyon).
Kinematik segmek istemiyorsaniz NO ENT tusuyla
onaylayin

NC so6z dizimi

11 FUNCTION MODE TURN "AC_TABLE"; DREHBETRIEB'I
ETKINLESTIR

12 FUNCTION MODE MILL "B_HEAD"; FREZELEME ISLETIMINI
ETKINLESTIR
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Temel fonksiyonlar (segenek #50) 14.2

Torna igleminin grafik gosterimi

Torna islemlerini sadece Program Testi isletim tirtinde simiile
edebilirsiniz. Bunun 6n kosulu, torna islemine uygun bir ham parga
tanimi ve no. 20 secenegidir.

Simulasyondaki freze/torna iglemlerinin gorintilenen
isleme sureleri, gercek igleme sureleri ile ayni
degildir.

Programlama igletim tiiriinde grafiksel gosterim

Torna iglemlerini, Programlama isletim tlriinde ¢izgi grafigi ile de
grafik olarak simile edebilirsiniz. Programlama isletim tiriinde
torna modunda suris hareketlerinin gésterimi icin gérinimd
yazilim tuglar yardimiyla degistirin.

Diger bilgiler: Mevcut program igin program grafigi olusturun,
sayfa 163

Doénme sirasinda eksenlerin standart dizeni, X koordinat
malzemenin ¢apini ve Z koordinat uzunlamasina pozisyonunu
tanimlayacak sekilde belirlenmigtir.

Doénme islemi iki boyutlu (X ve Y koordinatlari) bir dizlemde
gerceklesse de dikdortgen bir hammaddede hammadde taniminda
Y degerlerini de programlamalisiniz.

NC soz dizimi
0 BEGIN PGM ABSATZ MM

(@vanuel fsietim aﬁrpogxamT Testi one)

AN TATAANT

ssssss

40.000

20.000

0.000

1 BLK FORM 0.1Y X+0 Y-1 Z-50 Ham parca tanimi

2 BLK FORMU 0.2 X+87 Y+1 Z+2

3 TOOL CALL 12 Alet cagirma

4 M140 MB MAX Aleti serbest hareket ettirin
5 FUNCTION MODE TURN Donme modunu etkinlestirin
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Programlama: Donme iglemi
14.2 Temel fonksiyonlar (se¢cenek #50)

Devri programlama

Sabit bir kesim hiziyla ¢alisiyorsaniz, segilen digli
kademesi olasi devir alanini sinirlar. Hangi digli
B kademelerinin kullanilabilecegi makinenize baghdir.

Dénme esnasinda, sabit devirle ve ayni zamanda sabit kesim

hiziyla ¢aligabilirsiniz.

VCONST:ON sabit kesim hiziyla galisiyorsaniz, TNC, alet kesimi

ile devir milinin merkezi arasindaki mesafeye bagl olarak

devir sayisini degistirir. Donme merkezi yénune dogru yapilan

pozisyonlamada, TNC, tezgah devir sayisini ylkseltir, ddbnme

merkezi digina dogru gergeklestirilen hareketlerde TNC devir

sayisini dusardr.

VCONST:OFF sabit devir sayisi ile yapilan ¢alismalarda devir sayisi

alet pozisyonundan bagimsizdir.

Devir sayisini tanimlamak icin FUNCTIONTURNDATA SPIN

fonksiyonunu kullanin. TNC, burada asagidaki giris elemanlarini

kullanima sunar:

® VCONST: sabit kesim hizi kapali/agik (gerekli)

E VC: Kesim hizi (Opsiyonel)

®  S: Sabit bir kesim hizi etkin dedilse nominal devir (Opsiyonel)

B S MAX: Sabit devir hizinda maksimum devir (Opsiyonel), S MAX
0 ile sifirlanir

B gearrange: Devir mili igin digli kademesi (Opsiyonel)

Devir sayisi tanimi:

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
acin
PROGRAM » PROGRAM FONKSIYONLARI DGNME icin men[]yi]
D0k secin
S » FUNCTION TURNDATA 6gesini segin
e » TURNDATA SPIN segin
o » VCONST: Devir sayisi girisi fonksiyonunu segin

800 dongusu, eksantrik tornasinda maksimum
devir sayisini sinirlar. Geri almak igin FUNCTION
TURNDATA SPIN SMAXO fonksiyonunu programlayin.

NC soz dizimi

—— = S[1/min]

3 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON VC:100 Disli kademe 2'de sabit kesim hizi tanimi
GEARRANGE:2
3 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:OFF S550 Sabit devir sayisi tanimi
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Temel fonksiyonlar (segenek #50) 14.2

Besleme hizi

Donme esnasinda beslemeler siklikla mm/devir olarak belirtilir. Z
Boylece TNC, aleti her bir mil devrinde tanimlanmis deger oraninda A
hareket ettirir. Sonug olarak elde edilen hat beslemesi devir milinin
devir sayisina baglidir. YUksek devir sayilarinda TNC beslemeyi
yukseltir, dusuk devir sayllarinda ise beslemeyi azaltir. Yani ayni
kesim derinliginde sabit kesme kuvvetiyle ¢alisabilirsiniz ve sabit
talas kalinligi elde edebilirsiniz.

Standart olarak TNC, programlanan beslemeyi dakika basina
milimetre olarak yorumlar (mm/dak). Beslemeyi milimetre/devir
(mm/1) olarak tanimlamak istiyorsaniz M136'y1 programlamalisiniz.
TNC tum takip eden besleme giriglerini M136 tekrar kaldirlana
kadar mm/1 olarak yorumlar.

M136 timce basinda sekilsel olarak etkilidir ve M137 ile tekrar
kaldirilabilir.

NC s6z dizimi
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Programlama: Donme iglemi
14.3 Dengesizlik fonksiyonlari (secenek #50)

14.3 Dengesizlik fonksiyonlar (segenek
#50)

Dénme isletiminde dengesizlik
Genel bilgiler

izlenmesi ve odlgllmesi igin uyarlanmig olmalidir.
<3 Denge fonksiyonlari tim makine tiplerinde gerekli

degildir. Bu fonksiyonlar, icabi halinde makinenizde

mevcut olmaz. Makine el kitabini dikkate alin!

Burada agiklanan denge fonksiyonlari makine
ureticisi tarafindan makinede kurulmasi ve
uyarlanmasi gereken temel fonksiyonlardir.

Bu nedenle fonksiyonlarin etkisi ve kapsami
aciklamadan farkli olabilir. Makine Ureticiniz baska
denge fonksiyonlari da saglayabilir. Makine el kitabini
dikkate alin!

? Makine, makine Ureticisi tarafindan dengesizligin

Torna isleminde torna tezgahi ve gerili malzeme dénme hareketi
yaparken alet sabit bir pozisyonda bulunur. Malzeme blyukligine
g6re burada buyuk kutleler rotasyonlu harekete gegirilir.
Malzemenin dondurtlmesiyle disariya dogru bir merkezkag kuvveti
olusturulur.

Merkezkag kuvveti buyik olglde hiz, kitle ve malzemenin
dengesine baghdir. Kitlesi donls sirasinda simetrik dagiimayan
govde dondurildigunde dengesizlik ortaya ¢ikar. Kutlenin govdesi
dénme halindeyse disariya dogru bir merkezkag kuvveti olusturulur.
Rotasyonlu kitle ayni oranda dagiliyorsa merkezkag kuvveti yok
olur.

Dengesizlik malzemenin seklinden (6rn. simetrik olmayan pompa
gOvdesi) ve germe aracindan etkilenir. Bu kosullar cogunlukla
degistirilemedigi icin mevcut bir dengesizligi denge agirliklari
yerlestirerek telafi edebilirsiniz. TNC bu sayede DNGSIZLIK OLG
dongusulyle desteklenir. Déngu, var olan dengesizligi belirler ve
gerekli denge agirhdinin katlesini ve pozisyonunu hesaplar.
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Dengesizlik fonksiyonlari (segenek #50)

olarak titresimler (rezonans titresimleri) yaratabilen
merkezkag kuvvetleri olusur. Bununla igletim

sureci negatif etkilenir ve takimin bekleme suresi
azalir. YUksek merkezkag kuvvetleri makineye

zarar verebilir veya gergideki malzemeye basing
uygulayabilir.

Yeni malzemenin gerdiriimesinden sonra dengesizligi
kontrol edin. Gerekirse dengesizligi denge
agirliklariyla dizeltin.

isletim sirasinda malzemenin gikarilmasiyla
malzemedeki kitle dagitimi degisir. Bu, malzemenin
dengesini etkileyebilir. Bu nedenle isletim adimlari
arasinda da dengesizligi kontrol edin.

Devir sayisinin se¢imi sirasinda malzemenin kutlesini
ve dengesini dikkate alin. Agir malzemelerde veya
yuksek dengesizliklerde yuksek devir kullanmayin.

g Malzemenin déndurtlmesiyle, dengesizlige bagl

Denge izleme fonksiyonuyla denge izlemesi

Denge izleme fonksiyonu torna igletiminde malzeme dengesizligini
izler. Makine Ureticisi tarafindan maksimum dengesizlik igin

girilen deger asildiginda TNC bir hata mesaji verir ve acil

kapatma konumuna geger. Ayrica istege bagh limitUnbalanceUsr
(No. 120101) makine parametresinde gecerli dengesizlik sinirlarini
genigletebilirsiniz. Bu sinirlar agildiginda TNC bir hata mesaiji verir.
Masa dénusu bununla durdurulamaz. TNC, dengesizlik izlemesi
fonksiyonunu torna isletimine gegis sirasinda otomatik olarak
etkinlestirilir. Dengesizlik izleme siz yeniden frezelemeye gegene
kadar etkindir.
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Programlama: Donme iglemi
14.3 Dengesizlik fonksiyonlari (segenek #50)

Dengesizligin 6lgiilmesi dongusii

Torna islemlerini olabildigince dayanikli ve guvenli yuratmek igin

Mar\ual operation e B Table editing __08:30

yerlestirilen malzemenin dengesini kontrol edin ve bir denge agirligi ,?2'
ile dengesizligi telafi edin. TNC bunun igin size DNGSIZLIK OLC i s g
dénglistinii sunar. T -
DNGSIZLIK OLG déngiisii malzemenin dengesizligini belirler ve e -
denge agirliginin kitlesini ve pozisyonunu hesaplar. I
Dengesizligin belirlenmesi: ' |
@ » Manuel isletimde yazilim tusu cubuguna gegis ™
yapin o
i ST &
roneL » MANUEL DONGULER yazilim tusunu segin "“?T' s o i
» DONDUR yazilim tusunu segin

DONDUR

v

DNGSIZLIK OLC yazilim tusunu segin
Dengesizligin algilanmasi igin devir sayisi girin
NC'yi baglat tusuna basin: Dongii masayi
dUsUk devir sayisinda déndirmeye baglar ve
devir sayisini énceden girilen devir sayisina
ulasana kadar kademeli olarak artirir. TNC,
denge agirliginin hesaplanan kitle ve radyal
pozisyonunun gorintilenecedi bir pencere acar.

UBALANSE
MALE

v

v

Denge agirhgi i¢in baska bir radyal kalem veya kutle kullanmak
istiyorsaniz her iki degerden birinin Uzerine yazabilir veya diger
degeri yeniden hesaplatabilirsiniz.

Denge agirliginin yerlestiriimesinden sonra yeni
Olguim iglemiyle dengesizligi kontrol edin.
Dengesizligi telafi etmek igin iki veya daha fazla
denge agirhigini farkh olarak konumlandirmaniz
gerekli olabilir.
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Torna isletiminde aletler (segenek #50) 14.4

14.4 Torna igletiminde aletler
(secenek #50)

Alet cagirma

Torna aletlerinin gagrilmasi frezeleme isletimi ile ayni sekilde
gergeklesir, TOOL CALL fonksiyonu ile birlikte. TOOL CALL
timcesinde, sadece alet numarasini ya da alet adini tanimlayin.

Doner aletleri, frezeleme isletiminde ve ayni sekilde
donme igletiminde de gagrilabilir ve degistirilebilir.

Acilir pencerede alet segimi

Alet segimi gosterim penceresini agarsaniz, TNC, alet yuvasinda
mevcut olan butin aletleri yesil renkte isaretler.

Kumandada alet numarasi ve alet adinin yaninda torna aleti
tablosundan ZL ve XL sutunlari da gdsterilir.

NC s6z dizimi
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Programlama: Donme iglemi
14.4 Torna isletiminde aletler (se¢cenek #50)

Programda alet diizeltme

FUNCTION TURNDATA CORR fonksiyonu ile etkin alet icin ek
diizeltme degerleri tanimlayabilirsiniz. FUNCTION TURNDATA CORR
fonksiyonunda DXL X yonU ve DZL Z y6nu igin alet uzunluklarinin
delta degerlerini girebilirsiniz. Dizeltme degerleri, torna takimi
tablosunda bulunan dizeltme degerlerine eklenir.

FUNCTION TURNDATA CORR her zaman etkin alet icin etkilidir.
TOOL CALL alet gagrisini tekrarlayarak diizeltmeyi tekrar devre disi
birakin. Programdan ¢ikmaniz durumunda (6rn. PGM MGT) TNC,
diizeltme degerlerini otomatik olarak sifirlar.

FUNCTION TURNDATA CORR fonksiyonunun girilmesi sirasinda,
yazilim tuglar vasitasiyla, alet dizeltmesinin etki bigimini
belirlersiniz:

5 FUNCTION TURNDATA CORR-TCS: Alet diizeltmesi, alet
koordinat sistemine etki eder

5 FUNCTION TURNDATA CORR-WCS: Alet dlizeltmesi, malzeme
koordinat sistemine etki eder

FUNCTION TURNDATA CORR-TCS alet diizeltmesi,

etkin calisma sirasinda da alet koordinat sisteminde
etkindir.

Alet diizeltme tanimi:

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
acin
» PROGRAM FONKS. DONDUR meniisiinii segin
— » FUNCTION TUNRNDATA secin
e » TURNDATA CORR segin

NC so0z dizimi
21 FUNCTION TURNDATA CORR-TCS:Z/X DZL:0.1 DXL:0.05
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Torna igletiminde aletler (segcenek #50) 14.4

Alet verileri
TOOLTURN.TRN doner alet tablosunda dénmeye ait alet verilerini . =
tanimlayin. o —
T stitununda bulunan alet numarasi, TOOL.T'de bulunan torna pow 4 8 .
takiminin numarasini goésterir. TOOL.T'de bulunan 6rn. L ve R gibi |
geometri de@erleri torna takimlarinda etkin dedgildir. |
Ayrica torna takimlarini TOOL.T alet tablosunda torna takimi olarak f—
isaretlemelisiniz. Bunun igin TYP sitununda ilgili aletin TURN F\
alet tipini segmelisiniz. Bir alet icin birden fazla geometri verileri
gerekliyse alete bagka imlenmis aletler ekleyebilirsiniz. —
|
TOOLTURN.TRN'de bulunan alet numarasi, « [
TOOL.T'de bulunan doner aletin alet numarasi ‘7‘ it o A ‘ —r H —
ile ayni olmalidir. Yeni bir satir eklerseniz ya da T ——
kopyalarsaniz ilgili numaray girebilirsiniz.
TNC, tablo penceresinin altinda ilgili giris alanina ait
diyalog metnini, birim girigini ve giris alanini gosterir.
Arsivlenen veya sadece program testi i¢in kullanmak istediginiz
torna takimi tablolarina, uzantisi . TRN olan, istediginiz farkh bir
dosya adi girin.
Torna takimi tablosundaki alet verileri
Giris Kullanim Giris
parametreleri
T Alet numarasi: TOOL.T'de bulunan déner aletin alet -
numarasi ile ayni olmaldir
iSiM Alet adi: TNC, alet tablosunda torna takimini 32 karakter, sadece biiyiik
sectiginizde alet adini otomatik olarak devralir harf, bosluk yok
ZL L alet uzunlugu icin duzeltme degeri 1 (Z yonu) -99999,9999...+99999,9999
XL L alet uzunlugu igin duzeltme degeri 2 (X yonu) -99999,9999...+99999,9999
YL L alet uzunlugu igin diizeltme degeri 3 (X yoni) -99999,9999...+99999,9999
DZL Alet uzunlugu delta degeri 1 (Z yonu), ZL'ye eklenir -99999,9999...+99999,9999
DXL Alet uzunlugu delta degeri 2 (X yonu), XL'ye eklenir -99999,9999...+99999,9999
DYL Alet uzunlugu delta degeri 3 (Y yonu), YL'ye eklenir -99999,9999...+99999,9999
RS Kesici yarigapi: TNC, donme devrelerin kesici -99999,9999...+99999,9999
yarigapini dikkate alir ve bir kesici yarigapi diizeltmesi
gerceklestirir, e§er RL ya da RR yaricap dizeltmeli
konturlar programlanmigsa.
TO Alet oryantasyonu: Alet kesicisinin yonu 1...9
ORI Milin oryantasyon agisi: Doner aleti calisma -360,0...+360,0
pozisyonuna yerlestirmek igin frezeleme milin agisi
T-ANGLE Kumlama aletleri ve perdahlama aletleri icin ayar agisi  0,0000...+179,9999
P-ANGLE Kumlama aletleri ve perdahlama aletleri icin nokta 0,0000...+179,9999
agisl
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Programlama: Donme iglemi
14.4 Torna isletiminde aletler (se¢cenek #50)

Girig Kullanim Girig

parametreleri

CUTLENGTH Delici torna takimi kesme uzunlugu 0,0000...+99999,9999

CUTWIDTH Oyma aleti genigligi 0,0000...+99999,9999

TYPE Déner aletin tipi: Kumlama aleti ROUGH, perdahlama ROUGH, FINISH, THREAD,
aleti FINISH, disli aleti THREAD, delme aleti RECESS, RECESS, BUTTON, RECTURN

mantar aleti BUTTON, burgu aleti RECTURN

Kumanda, tarama sistemi dénguleri yardimiyla DXL
ve DZL sutunlarini agiklayabilir.

Diger bilgiler: Dongu Programlamasi Kullanici El
Kitabi

ORI milinin oryantasyon agisiyla torna aleti icin freze milinin agi
konumunu belirleyin. Alet kesicisini TO alet oryantasyonuna bagh
olarak torna igsleme merkezine veya kargi yone dogru yonlendirin.

olmalidir.

Alet oryantasyonunu aletin tanimina goére kontrol
edin.

g Alet, dogru konumda sabitlenmis ve 6lglimus
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Torna takimi igin alet verileri

Girig Kullanim Girig
parametreleri

ZL Alet uzunlugu 1 Gerekli

XL Alet uzunlugu 2 Gerekli

XL Alet uzunlugu 3 istege bagli
DZL Asinma duzeltmesi ZL istege bagli
DXL Asinma diizeltmesi XL Opsiyonel
DYL YL asinma diizeltmesi istege bagli
RS Kesme ucu yarigap! Gerekli

TO Alet yonlendirme Gerekli

ORI Oryantasyon agisi Gerekli
T-ANGLE Ayarlama agisi Gerekli
P-ANGLE Uc agisi Gerekli
TYPE Alet tipi Gerekli
Batirma aletleri i¢in alet verileri

Giris Kullanim Girig
parametreleri

ZL Alet uzunlugu 1 Gerekli

XL Alet uzunlugu 2 Gerekli

YL Alet uzunlugu 3 istege bagli
DZL Asinma dizeltmesi ZL istege bagli
DXL Asinma duzeltmesi XL Opsiyonel
DYL YL asinma duzeltmesi istege bagl
RS Kesme ucu yarigapi Gerekli

TO Alet yénlendirme Gerekli

ORI Oryantasyon agisi Gerekli
CUTWIDTH Oyma aleti genisligi Gerekli
TYPE Alet tipi Gerekli
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Programlama: Donme iglemi

14.4 Torna isletiminde aletler (se¢cenek #50)

Burgu aletleri igin alet verileri

Girig Kullanim Girig
parametreleri

ZL Alet uzunlugu 1 Gerekli

XL Alet uzunlugu 2 Gerekli

YL Alet uzunlugu 3 istege bagli
DZL Asinma duzeltmesi ZL istege bagli
DXL Asinma dizeltmesi XL Opsiyonel
DYL YL asinma diizeltmesi istege bagli
RS Kesme ucu yarigap! Gerekli

TO Alet yonlendirme Gerekli

ORI Oryantasyon agisi Gerekli
CUTLENGTH Oyma aleti kesme Gerekli

uzunlugu

CUTWIDTH Oyma aleti genisligi Gerekli
TYPE Alet tipi Gerekli
Diigme aletleri icin alet verileri

Girig Kullanim Girig
parametreleri

ZL Alet uzunlugu 1 Gerekli

XL Alet uzunlugu 2 Gerekli

YL Alet uzunlugu 3 istege bagli
DZL Asinma duzeltmesi ZL istege bagli
DXL Asinma duzeltmesi XL Opsiyonel
DYL YL asinma diizeltmesi istege bagli
RS Kesme ucu yarigap! Gerekli

TO Alet yonlendirme Gerekli

ORI Oryantasyon agisi Gerekli
T-ANGLE Ayarlama agisi Gerekli
P-ANGLE Uc agisi Gerekli
TYPE Alet tipi Gerekli
520
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Torna igletiminde aletler (segcenek #50) 14.4

Dis agma aletleri i¢in alet verileri

Giris Kullanim Girig
parametreleri

ZL Alet uzunlugu 1 Gerekli

XL Alet uzunlugu 2 Gerekli

YL Alet uzunlugu 3 istege bagli
DZL Asinma duzeltmesi ZL istege bagli
DXL Asinma dizeltmesi XL Opsiyonel
DYL YL asinma diizeltmesi istege bagli
TO Alet yonlendirme Gerekli

ORI Oryantasyon agisi Gerekli
T-ANGLE Ayarlama agisi Gerekli
P-ANGLE Uc agisi Gerekli
TYPE Alet tipi Gerekli
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Programlama: Donme iglemi
14.4 Torna isletiminde aletler (se¢cenek #50)

Kesim yarigapi duzeltmesi SRK

Torna takimlarinin ucunda bir kesici yarigapi mevcuttur (RS).
Boylece konileri, pahlari ve yarigaplari iglerken konturun tizerinde
deformasyonlar olusur, ¢inkl programlanmis hareket yollari teorik
kesici ucu S'ye baglidir. SRK bu sekilde olusan sapmalari engeller.

TNC, dénme devrelerinde otomatik olarak bir kesici yarigapi
dizeltmesi uygular. Tekli hareket timcelerinde ve programlanmis
konturlarin igcinde RL ya da RR ile SRK'yi etkinlestirebilirsiniz.

Torna dongtlerinde TNC, kesici geometriyi P-ANGLE nokta agisi ve
T-ANGLE ayar agisi ile kontrol eder. TNC, dongunin i¢inde bulunan
kontur elemanlarini ilgili aletle mumkdn oldugu kadar igler. TNC,
atik malzeme kalmasi durumunda bir uyari verir.
Notr kesim pozisyonunda (TO=2;4;6;8) yaricap

E> dizeltmesinin yonu tamamen anlasiimaz. Bu
durumlarda SRK sadece dongu kapsaminda
mumkandur.

TNC, bir kesici yarigapi diizeltmesini etkin bir calisma
durumunda da gergeklestirebilir. Burada su kisitlama
gegerlidir: Etkin calismayi M128 ile etkinlestirdiyseniz
déngu olmadan, yani RL/RR ile hareket timcelerinde
kesici yarigapi dizeltmesi mimkuin degil. Etkin
calismayl M144 ile etkinlestirdiyseniz bu kisitlama
gegerli degildir.
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Donme program fonksiyonlari (segenek #50)

14.5 Donme program fonksiyonlari
(secenek #50)

Oyuklar ve alt kesmeler

Bazi déngiiler, alt programda tanimladiginiz konturlari isler. Bu
konturlari, hat fonksiyonu ya da FK fonksiyonu ile programlayin.
Doéner konturlari tanimlamak igin birgok 6zel kontur elemani
mevcuttur. Yani; alt kesmeler ve oyuklari bir NC timcesiyle komple
kontur elemani olarak programlayabilirsiniz.

Alt kesmeler ve oyuklar her zaman énceden
tanimlanmis dogrusal bir kontur elemanina baghdir.

GRV ve UDC oyuk ile alt kesme elemanlarini
yalnizca torna déngusu tarafindan ¢agrilan kontur alt
programlarinda kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: Dongu Programlamasi Kullanici El
Kitabi

Alt kesmeleri ve oyuklari tanimlarken, farkli giris imkanlari
mevcuttur. Bu giriglerin bazilarini girmeniz gerekir (zorunlu girig),
bazilarini ise girmeyebilirsiniz (istege bagli girig). Zorunlu girigler
yardimci resimlerde isaretlidir. Bazi elemanlarda iki farkli tanim
imkani arasinda se¢im yapabilirsiniz. TNC, bu durumda ilgili
secenek imkanlariyla yazilim tuslari sunar.

Oyuklari ve serbest kesmeleri programlama:

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
agin
PROGRAM » DONME PROGRAM FONKSIYONLARI igin olan
EoNDOR mendiyii secin

» OYUK/ SRBT KESME tusunu segin

OYUK~
SRBT KESME

» GRV (oyma) ya da UDC (serbest kesme) tusunu
segin
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Programlama: Donme iglemi
14.5 Donme program fonksiyonlar (se¢genek #50)

Oyuklar programlama

Ovyuklar, yuvarlak yapi pargalarinda bulunan derinliklerdir ve

genelde tespit halkalarinin ve contalarin takilmasi i¢in ya da

yaglama yivi olarak kullanilirlar. Oyuklari gemberinden ya da déner

parcanin dn yuzeyinde programlayabilirsiniz. Bunun igin iki farkl

kontur elemani mevcuttur:

=GRV RADIAL: Déner parganin gevresine uygulanan oyuklar (G RO

® GRV AXIAL: Déner parganin alin yizeyine uygulanan oyuklar

GRV oyuklarinda girigs parametreleri

Girig parametreleri Kullanim Giris ANGLE
MERKEZ Oyugun orta noktasi Zorunlu : :
R Her iki i¢ kdsenin kose Opsiyonel
yarigapi
DEPTH / DIAM Oyuk derinligi (6n Zorunlu

isaretine dikkat edin!) /
Oyuk temeli ¢apli

BREADTH Oyuk genigligi Zorunlu
CENTER
ANGLE / ANG_WIDTH Her iki kenarin kenar Opsiyonel i ~ a

acisi / agllma agisi

DEPTH

RND / CHF Konturun baslangi¢ Opsiyonel
noktasina yakin T .
kosesinin yuvarlamasi/ RREADTH
sevi

FAR_RND / FAR_CHF Konturun baslangi¢ Opsiyonel
noktasina
uzak koselerin
yuvarlakliklari / sevleri

Oyuk derinligin 6n isareti oyugun ¢alisma pozisyonu
(ic/dis kalip igleme).
Dis kalip isleme icin oyuk derinliginin 6n isareti:
® Kontur elemani, Z koordinatin negatif yonine
dogru hareket ediyorsa negatif bir 6n isaret
kullanin

® Kontur elemani, Z koordinatin pozitif ydnine
dogru hareket ediyorsa pozitif bir 6n isaret
kullanin

ic kalip isleme igin oyuk derinliginin 6n isareti:
®  Kontur elemani, Z koordinatin negatif yoniine

dogru hareket ediyorsa pozitif bir 6n isaret
kullanin

® Kontur elemani, Z koordinatin pozitif yonine
dogru hareket ediyorsa negatif bir 6n isaret
kullanin

DIAM
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Donme program fonksiyonlari (segenek #50)

Radyal oyuk: Derinlik=5, Genislik=10, Poz.= Z-15
21 L X+40 Z+0
22 L Z-30
23 GRV RADIAL CENTER-15 DEPTH-5 BREADTH10 CHF 1 FAR_CHF 1
24 L X+60

Serbest kesmeleri programlamak

Serbest kesmeler genel olarak karsi pargalarin bitisik montajini
gerceklestirmek icin kullanilir. Ayrica serbest kesmeler kdselerin
centik etkisini azaltmaya yardimci olur. Sikhkla disliler ve yuvalar
serbest kesmelerle saglanir. Farkh serbest kesmeleri tanimlamak
icin farkh kontur elemanlari mevcuttur:

= UDC TYPE_E:DIN 509'a gore islenmeye devam edilecek silindirik
yuzeyler igin alt kesme

® UDC TYPE_F: DIN 509'a gore islenmeye devam edilecek
silindirik ve diz yuzeyler igin serbest kesmeler

= UDC TYPE_H: DIN 509'a gore daha yuvarlak bir gecis icin alt
kesme

® UDC TYPE_K: Silindirik ve diiz yluzeyler igin alt kesme
B UDC TYPE_U: Silindirik yizeyler icin alt kesme
® UDC THREAD: DIN 76'ya gore digli serbest kesme

E> TNC, serbest kesmeleri daima uzunlamasina

gerceklestirilen sekil elemani olarak yorumlar.
Boyuna serbest kesmeler mimkin degil.
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Programlama: Donme iglemi
14.5 Donme program fonksiyonlar (se¢genek #50)

Alt kesme DIN 509 UDC TYPE _E
Serbest kesmede girigs parametreleri DIN 509 UDC TYPE_E

Girig parametreleri Kullanim Giris
R Her iki i¢ kbsenin kdse Opsiyonel
yarigapl
DEPTH Serbest kesim derinligi ~ Opsiyonel | BREADTH

BREADTH Serbest kesim genisligi Opsiyonel ANGLE
ANGLE Alttan kesme agisi Opsiyonel DEPTH *
A \
Alt kesme: Derinlik= 2, Genislik= 15 | " -

21 L X+40 Z+0

22 L Z-30

23 UDC TYPE_E R1 DEPTH2 BREADTH15
24 L X+60

Alt kesme DIN 509 UDC TYPE_F
Serbest kesmede giris parametreleri DIN 509 UDC TYPE_F

Girig parametreleri Kullanim Girig A
R Her iki i¢ kgenin kose Opsiyonel BREADTH
yarigapi
DEPTH Serbest kesim derinligi Opsiyonel
BREADTH Serbest kesim genigligi ~ Opsiyonel
ANGLE Alt kesme agisi Opsiyonel DEPTH ]
FACEDEPTH Duz yuzey derinligi Opsiyonel R \R
FACEANGLE Diiz yiizey kontur agisi  Opsiyonel '
Sekil F alt kesme: Derinlik= 2, Geniglik = 15, Diiz yiizey
derinligi =1
21 L X+40 Z+0
22 L Z-30
23 UDC TYPE_F R1 DEPTH2 BREADTH15 FACEDEPTH1
24 L X+60
526
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Donme program fonksiyonlari (segcenek #50) 14.5

Alt kesme DIN 509 UDC TYPE_H
Serbest kesmede giris parametreleri DIN 509 UDC TYPE_H

Girig parametreleri Kullanim Giris
R Her iki i¢ kbsenin kdse Zorunlu
yaricapl BﬁﬂH
BREADTH Serbest kesim genigligi ~ Zorunlu
ANGLE Alt kesme agisi Zorunlu ANGLE
Sekil H alt kesme: Derinlik= 2, Genislik = 15, A¢i = 10° #
21 L X+40 Z+0 | i
22 L Z-30
23 UDC TYPE_H R1 BREADTH10 ANGLE10
24 L X+60

Alt kesme UDC TYPE_K
Serbest kesmede giris parametreleri UDC TYPE_K

Girig parametreleri Kullanim Giris
R Her iki i¢c kbsenin kdse Zorunlu
DEPTH Serbest kesme derinligi ~ Zorunlu

(eksene paralel)

ANG-WIDTH

KIRMIZI Boyuna eksene olan Opsiyonel Y

acl (varsayilan: 45°) ol lDEPTH ‘

/

ANG_WIDTH Serbest kesmenin Zorunlu R -

acgllma agisi

Sekil H alt kesme: Derinlik= 2, Geniglik = 15, A¢ilma agis1 = 30°
21 L X+40 Z+0
22 L Z-30
23 UDC TYPE_K R1 DEPTH3 ANG_WIDTH30
24 L X+60
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Programlama: Donme iglemi
14.5 Donme program fonksiyonlar (se¢genek #50)

Alt kesme UDC TYPE_U
Serbest kesmede giris parametreleri UDC TYPE_U

Girig parametreleri Kullanim Giris
R Her iki i¢ kbsenin kdse Zorunlu
yarigap! BREADTH
DEPTH Serbest kesim derinligi Zorunlu
BREADTH Serbest kesim genisligi Zorunlu l
RND / CHF Dis koselerin Zorunlu DEPTH

yuvarlakligi / sevi

Sekil U alt kesme: Derinlik= 3, Geniglik= 8
21 L X+40 Z+0
22LZ-30
23 UDC TYPE_U R1 DEPTH3 BREADTH8 RND1
24 L X+60

Alt kesme UDC THREAD
Serbest kesmede giris parametreleri DIN 76 UDC THREAD

Girig parametreleri Kullanim Giris

PITCH Hatve Opsiyonel

R yH:r:;:pIF kdsenin kdse Opsiyonel SREADTH -
DEPTH Serbest kesim derinligi Opsiyonel ANGLE
BREADTH Serbest kesim genisligi Opsiyonel DEPTH

ANGLE Alt kesme agisi Opsiyonel R \R

DIN 76'ya gore dis alt kesme: Hatve = 2
21 L X+40 Z+0
22 L Z-30
23 UDC THREAD PITCH2
24 L X+60
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Donme program fonksiyonlari (segenek #50)

Ham par¢a izlemesi TURNDATA BLANK

TURNDATA BLANK fonksiyonuyla, ham parga izlemesiyle ¢calisma

olanaginiz bulunur. Kumanda agiklanan konturu algilar ve sadece

kalan malzemeyi isler.

TURNDATA BLANK ile sadece TNC'nin izlenen hammadde olarak

kullandigi kontur tanimini gagirin.

TURNDATA BLANK fonksiyonunu asagidaki sekilde tanimlayin:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin

PROGRAM FONKS. DONDUR meniisiinii segin

v

PROGRAM
FONKS .
DONDUR

v

FUNCTION TURNDATA 6gesini secin

FUNCTION
TURNDATR

v

TURNDATA BLANK 6gesini segin
istenen kontur gagrisinin yazilim tugunu segin

TURNDATRA
BLANK

v

Kontur tanimini ¢agirmak icin asagidaki secenekler bulunur:

Yazilim Cagn

tusu
e Harici bir programda kontur tanimi
STe Dosya adi Uzerinden gagirma
elone Harici bir programda kontur tanimi
STHETES String parametreleri Gizerinden gagirma
S Bir alt programda kontur tanimi
Lo R Etiket numarasi lizerinden ¢cagirma
i Bir alt programda kontur tanimi
£RC NAME Etiket adi (izerinden ¢agirma
e Bir alt programda kontur tanimi
il String parametreleri lizerinden ¢adirma

Ham parcga izlemesini kapatma
Ham parca izlemesini asagidaki sekilde kapatin:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
» PROGRAM FONKS. DONDUR meniisiinii segin
T » FUNCTION TURNDATA 6gesini segin
U » TURNDATA BLANK 6gesini secin
S » BLANK OFF 6gesini segin
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Programlama: Donme iglemi
14.5 Donme program fonksiyonlar (se¢genek #50)

Etkin donme iglemi

Bir islem gerceklestirebilmek icin kismen hareketli eksenleri
belirli bir pozisyona getirmeniz gerekebilir. Bu iglem, érn. kontur
elemanlari alet geometrisi nedeniyle sadece belirli pozisyonlarda
islendigi icin gereklidir.

Bir hareketli ekseni duzenleme esnasinda malzeme ile alet
arasinda bir kayma gergeklesir. M144 fonksiyonu diizenlenmis
eksenlerin konumunu dikkate alir ve kaymayi dengeler. Ayrica
M144 fonksiyonu, malzeme koordinat sisteminin Z yonini
malzemenin orta eksenine dogru kaydirir. Diizenlenen eksen

bir doner tezgahsa (yani malzeme egri duruyorsa) TNC, dénen
malzeme koordinat sisteminde islem hareketlerini gergeklestirir.
Duzenlenen eksen bir doner kafa ise (alet egri duruyor) malzeme
koordinat sistemi gevrilmez.

Hareketli eksen dizenlendikten sonra gerektiginde alet, Y
koordinatinda yeniden dn pozisyonlanmalidir ve kesicinin yonu
déngu 800 ile uyarlanmalidir.

M144 fonksiyonuna alternatif olarak M128 fonksiyonunu da
kullanabilirsiniz. Etki aynidir, fakat su kisitlama gegerlidir: TNC,
bir kesici yarigapi diizeltmesini etkin bir galisma durumunda da
gercgeklestirebilir. Etkin calismay1 M128 ile etkinlestirdiyseniz
dongl olmadan, yani RL/RR ile hareket timcelerinde kesici
yarigapi dizeltmesi mumkin degil. Etkin calismayi M144 ile
etkinlestirdiyseniz bu kisitlama gegerli degildir.

M144 ile donme dongileri gergeklestirirseniz aletin kontur

karsisinda bulunan agcilari degisir. TNC, bu degisimi otomatik olarak
dikkate alir ve bu sekilde etkin islemeyi de kontrol eder.

Etkin bir islemede saplama dongdilerini ve digli
E> dongulerini sadece dik aclli bir galisma acisi (+90°,

-90°) altinda kullanabilirsiniz.

FUNCTION TURNDATA CORR-TCS alet diizeltmesi,

etkin galisma sirasinda da alet koordinat sisteminde

etkindir.
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Donme program fonksiyonlari (segenek #50) 14.5
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Elle igletim ve kurma
15.1 Calistirma, Kapatma

15.1 Calistirma, Kapatma
Calistirma

Referans noktalarinin baslatilmasi ve galistiriimasi
makineye bagli olan fonksiyonlardir.

<>  Makine el kitabini dikkate alin!

TNC ve makinenin besleme gerilimini ¢alistirin. Daha sonra TNC
alttaki diyalogu ekrana getirir.

SYSTEM STARTUP
» TNC baglatilir
ELEKTRIK AKIMI KESINTISI

» Elektrik kesintisi olduguna iliskin TNC mesaji —
Mesaiji silin

PLC PROGRAMINI DONUSTURUN
» TNC'ye ait PLC programi otomatik olarak donusturalr
ROLE iCIN KUMANDA GERILIMi YOK

» Kumanda gerilimini agin. TNC, acil kapatma
fonksiyonunu kontrol eder

MANUEL iSLETIM
REFERANS NOKTALARINI ASMA

o » Referans noktalarindan belirtilen sirayla gegin: Her
ol eksen igin NC BASLAT tusuna basin veya
- » Referans noktalarindan belirtilen sirayla gegin:
Referans noktasindan gegilene kadar her eksen
- icin eksen yodn tusuna basin ve basili tutun

donatiimissa, referans isaretlerinin asilmasi devre
disi kalir. Béylece TNC, kumanda gerilimi agilir
aclimaz ¢alismaya hazir hale gelir.

? Eger makineniz esas dlguim cihazlari ile
i

TNC, simdi fonksiyona hazirdir ve manuel isletim, isletim tiirinde
bulunur.

referans noktalarini asmaniz gerekir. Eger

sadece programlari degistirmek veya test etmek
isterseniz, kumanda gerilimini ac¢tiktan sonra hemen
programlama veya program testi isletim tirini
segin.

Referans noktalari sonradan asilabilir. Bunun igin
manuel isletimREF.-PKT. yazilim tusuna basin.
SURUS BAS.

E> Makine eksenlerini izlemek istediginizde, 6ncelikle
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Calistirma, Kapatma

Referans noktasini uzatilmisg ¢alisma diizlemindeyken asin

' Dikkat carpigma tehlikesi!

Mentye aktariimis olan agi degerlerinin, ¢cevirme
o eksenine ait gercek agilarla ayni olup olmadigina
dikkat edin.

Referans noktalarini asmadan énce "Calisma
dizlemini gevir" fonksiyonunu devreden cikarin.
Herhangi bir carpismanin olusmamasina dikkat edin.
Duruma gore aleti d6nceden serbest sirun.

Bu fonksiyon kumandanin kapatiimasinda etkin durumdaysa

TNC, dondurilmis ¢alisma dizlemini otomatik olarak etkinlestirir.
Ardindan TNC eksenleri, eksen yénu tusuna basilmasiyla
dondurilmus koordinat sisteminde hareket ettirir. Aleti, daha

sonra referans noktalarinin Gzerinden gecerken, bir ¢carpigsma
olmayacak sekilde konumlandirin. Referans noktalarinin Gzerinden
gecmek icin Caligma diizlemini dondiir fonksiyonunu devreden
cikarmalisiniz.

Diger bilgiler: Manuel ¢cevirmeyi etkinlestirme, sayfa 597

Bu fonksiyonu kullanirken, kesin olmayan
Olciim cihazlarindaki TNC tarafindan gdsterim

penceresinde gosterilen devir eksenleri pozisyonunu
onaylamaniz gerekir. Gosterilen pozisyon, en
sonuncu, kapamadan 6nceki devir eksenlerinin aktif
pozisyonuna uygundur.

Dana 6nce etkin olan iki fonksiyondan biri etkin oldugu stirece NC
BASLAT tusunun fonksiyonu yoktur. TNC, ilgili hata mesajini verir.
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Elle igletim ve kurma
15.1 Calistirma, Kapatma

Kapatma
? Kapatma, makineye baglh bir fonksiyondur.
Makine el kitabini dikkate alin!

-

Kapama sirasindaki veri kaybini dnlemek icin TNC'nin isletim
sistemini isabetli olarak kapatmaniz gerekir:

» Manuel isletim tiir(inii segin

T » Kapatma fonksiyonunu segin
o » KAPAT yazilim tusuyla onaylayin
» TNC bir agilir pencerede Simdi kapatabilirsiniz

yazisini gosterirse TNC igin besleme gerilimini
kesebilirsiniz

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!
TNC'nin keyfi olarak kapatilmasi veri kaybina neden
olabilir!

YENIDEN BASLAT yazilim tusuna basildiktan sonra
kumanda yeniden baslatilir. Yeniden baglatma
sirasinda kapatmak da veri kaybina neden olabilir!
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Makine ekseninin hareket ettiriimesi

15.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Not
? Makine el kitabini dikkate alin!
Eksen yon tuslari ile hareket, makineye baglidir.
i
Ekseni eksen yon tuslariyla hareket ettirme
» MANUEL ISLETIM tiriini segin
Manuel isletim, igletim tirlind segin
» Eksen yon tusuna basin ve eksenin hareket

etmesini istediginiz sire boyunca basili tutun veya

» Ekseni surekli hareket ettirme: Eksen yon tusunu
basili tutun ve NC BASLAT tusuna basin

HE - -
v

f

=l

!

Durdurma: NC durdur tusuna basin

[

Her iki yontemle birden fazla ekseni es zamanli hareket
ettirebilirsiniz; kumanda, bu durumda hat beslemesini gosterir.
Eksenleri hareket ettiren beslemeyi F yazilim tusuyla degistirin.

Diger bilgiler: S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu,
sayfa 549

Makinede bir hareket gorevi etkinse kumanda STIB (kumanda
isletimde) semboliini gdsterir.

jei

[
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Elle igletim ve kurma
15.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Kademeli konumlandirma

Kademeli konumlandirmada TNC, sizin tarafinizdan belirlenen bir
kademe olcusu kadar makine eksenine gecer.

(<]

ADIM
OLCUMU

ACK

KESME =

ENT

538

» Kademeli konumlandirmayi segin: ADIM OLCUSU
yazilim tusunu ACIK konuma getirin

S

V4
» MANUEL ISLETIM veya EL. CARKI isletim tiiriinii
segin
» Yazilhim tusu gubuguna gegis yapin

» Sevki mm olarak girin, ENT tusuyla onaylayin

©
>

» Eksen yon tusuna basin: istediginiz siklikta
konumlandirin

Bir kesme igin maksimum giris degeri 10 mm'dir.
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Makine ekseninin hareket ettiriimesi

Elektronik el carklariyla hareket ettirme

TNC, asagidaki yeni elektronik el ¢carklari ile hareket ettirme islevini

destekler:

B HR 520: HR 420'ye baglanti uyumlu, ekranl el garki, veri
aktarimi kablo ile gergeklesir

® HR 550 FS: Ekranli el garki, veri aktarimi kablosuz gergeklesir

Bunun disinda TNC, HR 410 (ekransiz) ve HR 420 (ekranli) kablolu
el garklarini da destekler.

' Dikkat, kullanici ve el ¢arki igin tehlike!

El carkinin tim baglanti soketleri, aletsiz ¢ikarilabilir
o olsa bile sadece yeftkili servis personeli tarafindan

cikariimalidir!

Makineyi daima sadece el ¢arkinin fisi takiliyken

caligtirin!

Makinenizi el garkinin fisi takili degilken c¢alistirmak

istemeniz durumunda makinenin kablosunu prizden

¢ekin ve agik olan prizi bir kapak ile emniyete alin!

Makine Ureticisi, HR 5xx kullanimi igin ek fonksiyonlar
sunabilir. Makine el kitabini dikkate alin!

-4

El ¢carki asin ylikleme fonksiyonunu sanal eksende
kullanmak istiyorsaniz HR 5xx el ¢arki énerilir.

Diger bilgiler: Sanal alet ekseni VT, sayfa 392

Tasinabilir HR 5xx el garklari, TNC'nin farkl bilgiler gésterdigi

bir ekranla donatiimistir. Ayrica el ¢arki yazilim tuslari Gzerinden
onemli ayar fonksiyonlarini uygulayabilirsiniz, érn. referans noktasi
belirlemek veya M fonksiyonlarini girmek ve islemek.

El carkini, el ¢arki etkinlestirme tusu ile etkinlestirdikten sonra artik
kumanda paneli GUzerinden kumanda mimkuin degildir. TNC, bu
durumu TNC ekranindaki bir gésterim penceresinde gosterir.
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Elle igletim ve kurma

15.

AOWON-

= O Oo0O~NOO;

12
13
14
15
16
17

18
19
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2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

ACIL KAPATMA tusu

Durum gostergesi ve fonksiyon segimi igin el ¢carki ekrani
Yazilim tuslar

Eksen secim tuslari makine Ureticisi tarafindan eksen
konfiglirasyonuna uygun olarak degistirilebilir

Onay tusu

El ¢arki hassasiyeti tanimi icin ok tuglar

El ¢arki etkinlestirme tusu

TNC'nin segilen ekseni hareket ettirdigi yon tusu

Eksen yon tuslari igin hizli hareket bindirmesi

Mili agma (makineye bagli fonksiyon; tus, makine Ureticisi
tarafindan degistirilebilir)

"NC timcesi olustur" tusu (makineye bagli fonksiyon; tus,
makine Ureticisi tarafindan degistirilebilir)

Mili kapatma (makineye bagl fonksiyon; tus, makine ureticisi
tarafindan degistirilebilir)

Ozel fonksiyonlar igin CTRL tusu (makineye bagl fonksiyon, bu
tus makine ureticisi tarafindan degistirilebilir)

NC BASLAT tusu (makineye bagli fonksiyon, bu tus makine
Ureticisi tarafindan degistirilebilir)

NC DURDUR tusu (makineye bagl fonksiyon, bu tus makine
Ureticisi tarafindan degistirilebilir)

El carki

Mil devir sayisi potansiyometresi

Besleme potansiyometresi

Kablo baglantisi, HR 550 FS kablosuz el ¢arkinda yoktur

17
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Makine ekseninin hareket ettiriimesi

El carki ekrani

1 Sadece HR 550 FS kablosuz el ¢arkinda: El carkinin takma
aygitinda bulunduguna veya kablosuz igletimin etkin olduguna
dair gésterge

2 Sadece HR 550 FS kablosuz el ¢carkinda: Alan kuvveti
gosterimi, alti cubuk = maksimum alan kuvveti

3 Sadece HR 550 FS kablosuz el ¢garkinda: Akl sarj seviyesi,
alti gubuk = maksimum sarj seviyesi. YUkleme islemi esnasinda
soldan saga dogru bir gubuk hareket eder

4 IST: Konum gostergesi tarl

5 Y+129.9788: Secilen eksenin konumu

6 *: STIB (kumanda isletimde); program akigi baslatildi veya
eksen hareket halinde

7 SO: Gincel mil devri

8 FO: Secilen ekseni hareket ettiren glincel besleme

9 E: Hata mesaji olustu

10 3D: Calisma duzlemini gevir fonksiyonu aktif

11 2D: Temel devir fonksiyonu aktif

12 RES 5.0: Etkin el ¢arki ¢ézunurliga. Bir el garki devri sirasinda
hareket eden eksen yolu mm/devir olarak (°/devir eksenleri
devri)

13 STEP ON veya OFF: Kademeli konumlandirma etkin veya
devre disl. Fonksiyon etkinken TNC, ek olarak etkin hareket
kademesini gosterir

14 Yazilhim tusu gubugu: Cesitli fonksiyonlarin secimi, altta yer alan
bdlimlerdeki tanimlama
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Elle igletim ve kurma
15.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

HR 550 FS kablosuz el ¢garkinin 6zellikleri

Kablosuz bir baglanti, bir¢gok olasi parazit nedeni ile
E> kablolu bir baglantiyla ayni diizeyde kullanilabilirlik
sunmaz. Bu ylzden el ¢arkini kullanmadan énce
makine civarindaki bagka kablosuz kullanicilar ile
herhangi bir parazit meydana gelip gelmedigi kontrol
edilmelidir. Bu kontrol, mevcut olan telsiz frekanslari
ve kanallarina dair olmalidir ve tim telsiz sistemleri
icin tavsiye edilir.
HR 550'yi kullanmiyorsaniz daima dngérulen el ¢arki
yuvasina koyun. Bdylece kablosuz el ¢arkinin arka
tarafindaki temas gubugu Uzerinden, dolum ayari ve
acil kapatma devresine yonelik dogrudan bir temas
baglantisi ile el ¢garki akllerinin daima kullanima
hazir olmasi saglanir.

Kablosuz el garki bir ariza durumunda (telsiz
kesintisi, alici kalitesinin dlsuk olmasi, bir el garki
bileseninin arizali olmasi) daima acil kapatma ile
tepki verir.

HR 550 FS kablosuz el ¢arkinin konfiglirasyonu igin
verilen bilgileri dikkate alin.

Diger bilgiler: HR 550 FS el ¢arkini konfiglire etme,
sayfa 672

Dikkat kullanici ve makine igin tehlike!

Guvenlik nedenlerinden dolayi kablosuz el ¢arkini ve
el garki yuvasini en ge¢ 120 saat igletim slresinden

sonra kapatmaniz gerekir; boylece TNC tekrar agma
esnasinda bir fonksiyon testi yapabilir!

Tamirhanenizde kablosuz el ¢arklarina sahip olan
birkag makine kullanmaniz durumunda birbirine
ait olan el garklari ve el ¢garki yuvalarini birbirine
ait olduklari kesin olarak anlasilabilecegi sekilde
isaretleyin (6rn. renkli etiket veya numara ile).
Kablosuz el ¢arki ve el ¢arki yuvasindaki isaretler,
kullanici igin kesin olarak gérindr bir sekilde
olmalidir!

Her kullanimdan dnce makineniz igin dogru kablosuz
el carkinin aktif olup olmadigini kontrol edin!
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Makine ekseninin hareket ettirilmesi 15.2

HR 550 FS kablosuz el ¢arki bir aku ile donatilmistir. El garkini el
¢arki yuvasina koyar koymaz aki dolmaya baslar.

HR 550 FS el ¢arkini, tekrar doldurmaniz gerekmeden aku ile
8 saate kadar kullanabilirsiniz. Kullanmadidiniz zaman el ¢arkini el
carki yuvasina takmaniz énerilir.

El ¢arki, el ¢arki yuvasina koyulur koyulmaz dahili olarak kablo
isletimine gecer. El ¢arkini, tamamen bosalmis olmasi durumunda
dahi kullanabilirsiniz. islevselligi kablosuz isletim ile aynidir.

El garkinin tamamen bosalmis olmasi durumunda
el carkinin yuvasinda tekrar tamamen dolmasi yakl.
3 saat surer.

El carki yuvasinin ve el ¢arkinin temas yerlerini 1,
fonksiyonlarinin devamlihgini saglamak i¢in dizenli
olarak temizleyin.

Telsiz mesafesinin aktarim alani fazlasiyla yeterli olarak
dlctlmistiir. Orn. gok bilyiik makinelerde aktarim alaninin sinirina
yaklasmaniz durumunda HR 550 FS, sizi fark edilir bir titresim
alarmi ile uyarir. Bu durumda, telsiz alicisinin entegre edildigi el
¢arki yuvasina olan mesafesini tekrar azaltmaniz gerekir.

Dikkat alet ve malzeme igin tehlike!

A Telsiz mesafenin kesintisiz bir igletimi artik mimkun
kilmamasi durumunda TNC, otomatik olarak
ACIL KAPATMA islemini tetikler. Bu durum,
isleme esnasinda da meydana gelebilir. El ¢arki
yuvasina mesafeyi miimkin oldugunca disuk tutun.
Kullanmadiginiz zaman el garkini el garki yuvasina
takmaniz tavsiye edilir.
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Elle igletim ve kurma
15.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

TNC'nin bir ACIL KAPATMA islemi tetiklemis olmasi durumunda el
carkini tekrar etkinlestirmeniz gerekir. Asagidaki islemleri yapin:

» Programlama isletim tlrlini segin
» MOD fonksiyonunu secin: MOD tusuna basin
» Yazilim tusu gubuguna gegin

FoNK- » Kablosuz el ¢arki icin konfiglirasyon menusinin
EL CARKINI

YERLEST1R Segimi: FONKEL (;ARK'N' YERLESTIR yalelm
tusuna basin

» El carkini baslatin butonundan kablosuz el ¢arkini
tekrar etkinlestirin

» Konfiglrasyonu kaydedin ve konfiglirasyon
mentsinden ¢ikin: SON butonuna basin

El ¢arkinin isletime alinmasi ve konfigtrasyonu igin MOD isletim
tiruinde ilgili bir fonksiyon mevcuttur.

Diger bilgiler: HR 550 FS el ¢carkini konfiglire etme, sayfa 672

Hareket ettirilecek ekseni segin

Ana eksenler X, Y ve Z gibi diger Gg, makine Ureticisi tarafindan
tanimlanabilen eksenleri, eksen sec¢im tuslari Gzerinden dogrudan
etkinlestirebilirsiniz. Makine Ureticiniz sanal eksen VT'yi de
dogrudan bos olan eksen tuslarindan bir tanesinin Uzerine koyabilir.
Gorsel eksen VT'nin bir eksen segcme tusunun tzerinde olmamasi
durumunda asagidakileri uygulayin:

» F1 (AX) el carki yazilim tusuna basin: TNC, el ¢arki ekranindaki
tim etkin eksenleri gésterir. O anda etkin olan eksen yanip
séner

> Istediginiz ekseni F1 (->) veya F2 (-<) el garki yazilim tuglari ile
secin ve F3 (OK) el carki yazilim tusuyla onaylayin

(secenek no. 50) el garkinda segilebilir eksen olarak
B Yapilandirabilir.
Makine el kitabini dikkate alin!

? Makine Ureticisi torna igletiminde torna milini de

El carki hassasiyetinin ayarlanmasi

El ¢arki hassasiyeti, bir eksenin el garki devri basina hangi yolda
hareket edecegini belirler. Tanimlanabilen duyarliliklar sabit olarak
ayarlanmistir ve el carkinin ok tuslari Gzerinden dogrudan secilebilir
(sadece adim 6lgusu etkin degilken).

Ayarlanabilen hassasiyetler: 0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/10/20
[mm/devir veya derece/devir]
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Makine ekseninin hareket ettiriimesi

Eksenleri hareket ettirme

”

]
v

° 3N
v

El ¢carkinin etkinlestiriimesi: HR 5xx Uzerindeki

el ¢arki tusuna basin: TNC'yi artik sadece HR
5xx uzerinden kumanda edebilirsiniz. TNC, TNC
ekraninda bilgi metni iceren bir acilir pencere
gOsterir

Gerekirse OPM yazilim tusu aracihdiyla istediginiz
isletim tlrlinG segin

Gerekirse onay tusunu basil tutun

El ¢arki Uzerinde hareket ettirmek istediginiz
ekseni secin. Gerekirse ek eksenleri yazilim tuslar
Uzerinden segin

Etkin ekseni + yonlnde hareket ettirin veya

Aktif ekseni - yoniinde hareket ettirin

El carkinin devre disi birakilmasi: HR 5xx
Uzerindeki el ¢arki tusuna basin: TNC'yi tekrar
kumanda panelinden kumanda edebilirsiniz

Potansiyometre ayarlari

El carkini etkinlestirdikten sonra, makine kumanda paneli
potansiyometresi etkin hale gelir. Potansiyometreyi el garkinda
kullanmak isterseniz bu iglem altta anlatilan sekilde yapilir:

» HR 5xx'teki CTRL tuslarina ve el ¢arkina basin; TNC,
potansiyometre segimi igin el carki ekraninda yazilim tusu
menusunu gosterir

» El ¢arki potansiyometresini etkin hale getirmek icin HW yazilim

tusuna basin

El ¢carki potansiyometrelerini etkinlestirdikten sonra el ¢arki
sec¢iminin kaldirimasindan dnce makine kumanda paneli
potansiyometrelerini tekrar etkinlestirmeniz gerekir. Asagidaki

islemleri yapin:

» HR 5xx'teki CTRL tuslarina ve el ¢carkina basin; TNC,
potansiyometre sec¢imi icin el carki ekraninda yazilim tusu
menusunu gosterir

» Potansiyometreyi makine kumanda panelinde etkin hale
getirmek igin KBD yazilim tuguna basin
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Elle igletim ve kurma

15.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Kademeli konumlandirma

TNC, kademeli konumlandirma sirasinda simdi etkin olan el ¢arki
eksenini, sizin tarafinizdan belirlenen kademe dl¢list kadar hareket
ettirir:

>
>

F2 (STEP) el ¢carki yazihm tuguna basin

Kademeli konumlandirmay etkinlestirin: 3 (ON) el ¢arki yazilim
tusuna basin

istenen kademe &l¢iisiinii, F1 veya F2 tuslarina basarak

segin. ilgili tusu basili tuttugunuzda TNC, kademe sayisini her
defasinda 10 faktori ile artirir. CTRL tusuna tekrar bastiginizda,
sayma adimi 1 de@erine yukselir. MUmkun olan en kiguk adim
Ol¢usl 0,0001 mm'dir. MUmkin olan en buyuk adim dlgtsu

10 mm'dir

Secilen kademe 6lgusund 4 (ACIK) yazilim tusu ile devr alin

» El carkindaki + veya - tusuyla etkin el ¢carki eksenini ilgili ydnde

hareket ettirin

M ek fonksiyonlarini girin

>
4
4

>

F3 (MSF) el ¢arki yazihm tusuna basin
F1 (M) el ¢arki yazilim tusuna basin

istenen M fonksiyon numarasini, F1 veya F2 tuslarina basarak
segin

M ek fonksiyonunu NC BASLAT tusuyla uygulayin

Mil devri S'yi girme

» F3 (MSF) el ¢arki yazilim tusuna basin

» F2(S) el garki yazilim tusuna basin

» Istenen devir sayisini, F1 veya F2 tuslarina basarak segin. ilgili
tusu basil tuttugunuzda TNC, kademe sayisini her defasinda 10
faktoru ile artinir. CTRL tusuna tekrar bastiginizda, sayma adimi
1000 degerine yukselir

» Yeni devir S'yi NC BASLAT tusuyla etkinlestirin

546
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Makine ekseninin hareket ettiriimesi

Besleme F'yi girin

>
>
>

>

F3 (MSF) el ¢arki yazilim tusuna basin
F3 (F) el ¢arki yazilim tusuna basin

istenen beslemeyi, F1 veya F2 tuslarina basarak secin. ilgili
tusu basili tuttugunuzda TNC, kademe sayisini her defasinda 10
faktoru ile artinir. CTRL tusuna tekrar bastiginizda, sayma adimi
1000 degerine yukselir

Yeni besleme F'yi, F3 (OK) el carki yazilim tusuyla kabul edin

Referans noktasi ayari

>

4
4
4

F3 (MSF) el ¢carki yazihm tusuna basin
F4 (PRS) el carki yazilim tusuna basin
Gerekirse referans noktasinin yerlestirilecedi ekseni segin

Ekseni, F3 (OK) el ¢arki yazilim tusuyla sifirlayin veya F1 ve
F2 el carki yazilim tuglari ile istenen degeri ayarlayin ve F3
(OK) el garki yazilim tusuyla kabul edin. CTRL tusuna tekrar
bastiginizda, sayma adimi 10 degerine ylkselir

isletim tiiriiniin degistirilmesi
F4 (OPM) el ¢arki yazihm tusu lGzerinden, kumanda guincel

durumu bir gecise izin verdigi strece el ¢arki ile igletim turand
degistirebilirsiniz.

>
>

F4 (OPM) el carki yazilim tuguna basin
El ¢arki yazilim tuslari Gzerinden istenen igletim tirind secin
= MAN: Manuel isletim

MDI: El girigi ile konumlandirma

SGL: Tekil timce program akisi
RUN: Timce sirasi program akisi
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Elle igletim ve kurma

15.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Komple hareket tiimcesi olusturma

Makine Ureticiniz "NC timcesi olustur" el ¢arki
tusunu herhangi bir fonksiyonla donatabilir. Makine el
<3 kitabini dikkate alin!

El girisi ile pozisyonlama isletim tlrini segin

» Gerekirse TNC klavyesindeki ok tuslari ile arkasina yeni hareket

timcesini eklemek istediginiz NC timcesini segin
El ¢arkini etkinlestirin

"NC timcesi olustur" el ¢arki tusuna basin: TNC, MOD
fonksiyonu Gizerinden segilen eksen pozisyonlarin timinu
iceren, komple hareket timcesini ekler

Program akisi igletim tiirlerindeki fonksiyonlar

Program akisi igletim turlerinde asagidaki fonksiyonlari
uygulayabilirsiniz:

548

NC BASLAT (NC BASLAT el garki tusu)
NC DURDUR (NC DURDUR el ¢arki tusu)

NC DURDUR tusuna bastiysaniz: Dahili durdur (MOP ve sonra
Durdur el ¢arki yazilim tuglari)

NC DURDUR tusuna bastiysaniz: Eksenleri manuel hareket
ettirme (MOP ve sonra MAN el garki yazilim tuslari)

Eksenler, bir program kesintisi sirasinda manuel hareket ettikten
sonra kontura tekrar gitme (MOP ve sonra REPO el ¢arki yazilim
tuslari). Kullanim, ekran yazilim tuslarinda oldugu gibi el ¢arki
yazilhim tuslariyla gerceklesir.

Diger bilgiler: Yeniden kontura seyir, sayfa 640

Calisma diizlemini dondur fonksiyonunu agma ve kapatma (MOP
ve sonra 3D el ¢arki yazilim tuslar)
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S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu

15.3 S mil devri, F beslemesi ve M ek
fonksiyonu

Uygulama

Manuel isletim ve El. el carki igletim tirlerinde S mil devrini, F
beslemesini ve M ek fonksiyonunu yazilim tuslariyla girin.

Diger bilgiler: M ve STOP ek fonksiyonlarini girin, sayfa 378

Makine Ureticisi, hangi M ek fonksiyonlarini
kullanabileceginizi ve hangisine sahip oldugunuzu

. belirler.

Degerleri girin
Mil devri S, ek fonksiyon M

. » Mil devir girisini segin: S yazilim tusuna basin
S MiL DEVRI=
o » 1000 (mil devri) girin ve NC BASLAT tusuyla kabul
= edin

Girilen S devir sayisi ile birlikte mil devrini M ek fonksiyonuyla
baslatirsiniz. Bir M ek fonksiyonunu ayni sekilde girersiniz.
Besleme F

F beslemesi girisini ENT tusuyla onaylayin.

Besleme F igin gegerli olan:

® F=0 olarak giriimisse manualFeed (No. 400304) makine
parametresindeki en kiguk besleme etkilidir

B Girilen besleme maxFeed (No. 400302) makine parametresinde
tanimlanan degeri asiyorsa makine parametresinde girilen deger
etkinlesir

® F, bir akim kesintisinden sonra da korunur

= Kumanda hat beslemesini gosterir

m 3D ROT etkinken hat beslemesi, birden fazla eksenin
hareketinde goéruntilenir

= 3D ROT devre digiyken, birden fazla eksenin ayni anda
hareket ettirilmesi durumunda besleme gdstergesi bostur
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Elle igletim ve kurma
15.3 S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu

Mil devrini ve beslemeyi degistirme

Override doner diigmeleri ile mil devri S ve besleme F igin
ayarlanan deger % 0 ila %150 arasinda degisebilir.

100

Besleme potansiyometresi sadece programlanmis beslemeyi 1</f> Wi
azaltir, kumanda tarafindan hesaplanmis beslemeyi degil. N R

? Mil devri icin Override déner digmesi, sadece

N

b -
- WAF
0

Besleme sinirlamasinin etkinlestirilmesi

? Besleme sinirlandirmasi makineye baghdir.
Makine el kitabini dikkate alin!

-

TNC, F SINIRLI yazilim tusunu ACIK konumuna getirirken,
eksenlerin izin verilen azami hizini, makine Ureticisi tarafindan
belirlenmis ve givenli bir sekilde sinirlandiriimis olan hiza getirir.

> Manuel isletim tiir(inii segin
@ » Son yazilim tusu gubuguna gegis
B » Besleme sinirinin agilmasi veya kapatiimasi
SINIRLI
AcK

kademesiz mil tahrikli makinelerde gegerlidir. @

ey
(2] (o) o)

[al{e](=]
EAEYEYEY
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istege bagh giivenlik konsepti (fonksiyonel giivenlik FS) 15.4

15.4 istege bagh giivenlik konsepti
(fonksiyonel glivenlik FS)

Genel

Makine Ureticiniz HEIDENHAIN emniyet konseptini
makinenize uyarlar. Makine el kitabini dikkate alin!

A

Her takim tezgahi kullanicisi tehlikeler ile karsi karsiyadir. Koruma
tertibatlari tehlike yerlerine olan erisimi engelleyebilse dahi
kullanici, koruma tertibati olmadan da (6rn. koruma kapagi agikken)
makinede calisabilmelidir. Bu tehlikeleri en aza indirgemek igin son
yillarda c¢esitli kural ve dizenlemeler gikariimistir.

IEC 61508 uyarinca EN 13849-1 standartlarina ve SIL 2 seviyesine
uygun olarak TNC kumandalarina entegre edilen HEIDENHAIN
guvenlik konsepti Performance-Level d, EN 12417 standartlarina
uygun guvenlige yonelik isletim turleri sunar ve kapsamli bir kisisel
koruma guvencesi verir.

HEIDENHAIN glivenlik konseptinin temelinde, ana bilgisayar MC
(main computing unit) ile bir veya daha fazla CC (control computing
unit) tahrik ayar moduli olmak Gzere iki kanaldan olusan islemci
yapisi bulunur. Tim denetleme mekanizmalarindan kumanda
sisteminde birden fazla mevcuttur. Glvenlik agisindan blyik énem
tasiyan sistem verileri, karsilikli bir dénglsel veri kiyaslamasina
tabidir. Glvenlik acisindan blyik énem tasiyan hatalar daima
tanimlanmis olan durma tepkileri ile tim tahriklerin gtvenli bir
sekilde durmasina yol agar.

TNC, tum igletim tlrlerinde sirece etki eden givenlige yonelik giris
ve cikislar (iki kanalli) Gzerinden belirli glivenlik fonksiyonlarini
tetikler ve guvenli isletim durumlarina ulasir.

Bu bdlimde, fonksiyonel glivenlige sahip olan bir TNC'de mevcut
olan fonksiyonlara dair agiklamalar bulabilirsiniz.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015

551



Elle igletim ve kurma
15.4 istege baglh giivenlik konsepti (fonksiyonel giivenlik FS)

Terim agiklamalari

Givenlige yonelik igletim tiirleri

Tanimlama Kisa tanimlamalar

SOM_1 Safe operating mode 1: Otomatik igletim,
Uretim isletimi

SOM_2 Safe operating mode 2: Kurulum isletimi

SOM_3 Safe operating mode 3: Manuel miidahale,

sadece uzman kullanicilar igin

SOM_4 Safe operating mode 4: Gelismis manuel
mudahale, slreg takibi

Givenlik fonksiyonlari

Tanimlama Kisa tanimlamalar

SS0, SS1, SS1F, Safe stop: Tahriklerin gesitli sekillerde,
SS2 guvenli bir bicimde durdurulmasi

STO Safe torque off: Motora giden enerji

beslemesi kesildi. Tahriklerin beklenmedik
sekilde galismasina karsi koruma sunar

SOS Safe operating Stop: Isletimin giivenli
bir bicimde durdurulmasi. Tahriklerin
beklenmedik sekilde ¢calismasina karsi
koruma sunar

SLS Safety-limited-speed: Guvenli sekilde
sinirlandiriimis hiz. Tahriklerin kapi agikken
ongorilen hiz sinir degerlerini agsmasini
engeller
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istege bagh giivenlik konsepti (fonksiyonel giivenlik FS) 15.4

Eksen pozisyonunu kontrol etme

Bu fonksiyon makine Ureticisi tarafindan TNC'ye
uyarlanmalidir. Makine el kitabini dikkate alin!
-

Calistirildiktan sonra TNC, bir eksenin konumunun kapattiktan
hemen sonraki konum ile ayni olup olmadidini kontrol eder. Bir
sapma olustugunda bu eksen, pozisyon gdstergesinde kirmizi
olarak gdsterilir. Kirmizi isaretlenmis olan eksenler kapi agikken
hareket ettirilemez.

Bdyle durumlarda ilgili eksenler igin bir kontrol konumuna hareket
gerceklestirmelisiniz. Asagidaki islemleri yapin:
» Manuel isletim tiir(inii segin

» Eksenleri gosterilen sirayla hareket ettirmek icin NC BASLAT
tusuyla harekete gegme igslemini uygulayin

» Kontrol konumuna ulasildiktan sonra TNC, kontrol konumuna
dogru hareket edilip edilmedigini sorar: TNC'nin kontrol
konumuna dogru hareket etmis olmasi durumunda OK yazilim
tusuyla onaylayin, TNC'nin kontrol konumuna yanlis hareket
etmis olmasi durumunda SON yazilim tusuyla onaylayin

» OK yazihim tusuyla onayladiginizda makine kumanda
panelindeki onay tusuyla kontrol konumunun dogrulugunu tekrar
onaylamaniz gerekir

» Yukarida tarif edilen islemi, kontrol konumuna getirmek
istediginiz tim eksenler igin tekrarlayin

' Dikkat carpisma tehlikesi!

Kontrol konumlarini, malzeme veya tespit

o ekipmanlari ile carpisma olmayacak sekilde hareket
ettirin! Gerekirse eksenleri manuel olarak dnceden
konumlandirin!

Kontrol konumunun nerede bulundugunu, makine
ureticiniz belirler. Makine el kitabini dikkate alin!
<

Besleme sinirlamasini etkinlestirme

TNC, F SINIRLI yazilim tusunu ACIK konuma getirirken eksenlerin
mulsaade edilen maksimum hizini belirlenmis ve glvenli bir sekilde
sinirlandiriimig olan hiza getirir.

» Manuel isletim tiriini segin
@ » Son yazihim tusu gubuguna gegin
F » Besleme sinirinin agiimasi veya kapatiimasi
SINIRLI
ACK
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Elle igletim ve kurma
15.4 istege baglh giivenlik konsepti (fonksiyonel giivenlik FS)

Ek durum gostergeleri

Fonksiyonel guvenlik FS ile kumandada genel durum gdstergesi,
emniyet fonksiyonlarina yonelik ek bilgiler icerir. TNC bu bilgileri, T,
S ve F durum gostergeleri ile ilgili isletim durumlari seklinde gosterir.

Durum Kisa tanimlamalar
gostergesi
STO Mile veya besleme tahrikine giden ener;ji

beslemesi kesildi

SLS Safety-limited-speed: Guvenli bir sekilde
azaltiimis hiz etkin

SOS Safe operating Stop: Isletimin givenli
durdurulmasi etkin

STO Safe torque off: Motora giden enerji
beslemesi kesildi

TNC, emniyete yonelik etkin igletim tlrini baslikta isletim tird
metninin yaninda bir ikon ile gosterir:

ikon Giuvenlige yonelik igletim turi

SoM isletim tiiri SOM_1 etkin
Q-

1'%

SoM isletim tiiri SOM_2 etkin
A

20

SOM SOM_3 igletim turl etkin
A

30

SOM SOM_4 igletim turl etkin
W

4D
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Preset tablosuyla referans noktasi yonetimi

15.5 Preset tablosuyla referans noktasi
yonetimi

Not

E> Preset tablosunu mutlaka kullanmalisiniz

®  Makineniz devir eksenleri (ddner tezgah veya
doner digme) ile donatiimigsa ve Calisma
Dizlemini Cevir fonksiyonu ile galisiyorsaniz

®  Makineniz bir baslik degistirme sistemi ile
donatiimigsa

® Bu zamana kadar eski TNC kumandalarinda
REF'le iliskili sifir noktasi tablolari ile galistiysaniz

®  Farkli egim konumu ile kenetlenmis olan birden
fazla malzemeyi diizenlemek isterseniz

Preset tablosu, istediginiz kadar satir (referans noktalari) icerebilir.

Dosya blyUklugu ve isleme hizini optimize etmek i¢in sadece

referans noktasi ydnetimi igin ihtiyaciniz olan sayida satir kullanin.

Yeni satirlari, giivenlik nedeniyle sadece Preset tablosu sonuna
ekleyebilirsiniz.
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Elle igletim ve kurma

15.5 Preset tablosuyla referans noktasi yonetimi

Referans noktalarini Preset tablosuna kaydedin

Preset tablosu PRESET.PR adiyla TNC:\table\ dizininde kayithdir.
Ancak ONCED BEL DEGISTIR yazilim tusuna basiimissa PRESET.PR,
MANUEL iSLETIM ve EL. CARKI isletim tiiriinde diizenlenebilir.
PRESET.PR Preset tablosunu PROGRAMLAMA isletim tiriinde
acabilirsiniz, ancak diizenleyemezsiniz.

Preset tablosunun bagka bir dizine kopyalanmasina (veri
yedekleme igin) izin verilir. Yazma korumali satirlar, kopyalanan
tablolarda da yazma korumaldir.

Kopyalanan tablodaki satir sayisini degistirmeyin! Tablolari tekrar
etkinlestirmek isterseniz bu sorunlara yol acgabilir.

Baska bir dizine kopyalanan Preset tablosunu etkinlestirmek igin
bunlari tekrar TNC:\table\ dizinine geri kopyalamaniz gerekir.

Referans noktalarini/temel devirleri Preset tablosuna kaydetmek
icin birden fazla imkaniniz vardir:

= MANUEL iSLETIM ve EL. EL CARKI isletim tiiriinde tarama
doénguleri yardimiylaEL. CARKI

B 400 ila 402 ve 410 ila 419 arasindaki tarama ddnguleri
Uzerinden otomatik isletimde
Diger bilgiler: Dongi Programlamasi Kullanici El Kitabi

® Manuel girig

sistemini, temel devir ile ayni satirda yer alan Preset
kadar gevirir.

Referans noktasini ayarlamada, hareketli eksenlerin
konumunun ilgili 3D ROT menusundeki degerlerle
ortismesine dikkat edin. Bunun sonucunda:

B Calisma duzlemini gevir fonksiyonu aktif degilken,
devir eksenleri pozisyon gostergesi = 0° olmaldir
(gerekirse devir eksenlerini sifirlayin)

B Calisma duzlemini gevir fonksiyonu aktif iken devir
eksenleri pozisyon gostergeleri ve 3D KIRMIZI
menuye aktarilan agi ayni olmahdir

PLANE RESET, etkin 3D-ROT eksenini sifirlamaz.

Preset tablosundaki O satiri, prensip olarak yazmaya
karsi korumalidir. TNC, 0 satirindayken, manuel
eksen tuslari veya yazilim tugsu Uzerinden en son
belirlediginiz referans noktasini daima kaydeder.
Manuel yerlestirilen referans noktasi aktifse TNC
durum gostergesindeki PR MAN(0) metnini g0sterir.

E> Preset tablosundaki temel devirler, koordinat

556
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Preset tablosuyla referans noktasi yonetimi

Referans noktalarini Preset tablosuna manuel kaydedin
Referans noktalarini Preset tablosuna kaydetmek i¢in asagidakileri
uygulayin:

» Manuel isletim tiir(inii segin

Aleti, malzemeye temas edene (stirtene) kadar
dikkatlice hareket ettirin veya ilgili adaptoru
konumlandirin

HEEAE -
v

NG BELER » Preset tablosunu gdsterin: TNC, Preset tablosunu
n acar ve imleci aktif tablo satirina kaydeder

R » Preset girisi fonksiyonlarini segin: TNC,

DE&ISTIR eklenebilen giris imkanlarini yazihm tusu

gubugunda gosterir. Giris imkanlarinin agiklamasi

Degistirmek istediginiz satiri Preset tablosunda
segin (satir numarasi Preset numarasina
uygundur)

Gerekirse degistirmek istediginiz situnu (ekseni)
Preset tablosunda secin

' H
v v

GoED BEL » Yazilim tuguyla eklenebilen giris imkanlarindan
e birini segin
Yazilim Fonksiyon
tusu
Aletin gercek pozisyonunu (adaptdriin) dogrudan
+ yeni referans noktasi olarak alin: Fonksiyon,

referans noktasini sadece imlecin yer aldidi
eksende kaydeder

oNCED BEL Aletin (adaptoriin) gercek pozisyonuna istediginiz
ctrs bir deg@eri atayin: Fonksiyon, referans noktasini
sadece imlecin yer aldigi eksende kaydeder.

istediginiz degeri agilir pencerede girin

ONGED BEL Tabloda hazir olarak kaydedilen referans noktasini
R artan sekilde kaydirin: Fonksiyon, referans
noktasini sadece imlecin yer aldigi eksende
kaydeder. Istediginiz diizeltme degerini dogru
On isaret ile agilir pencerede girin. Aktif ing
gostergesinde: Degeri ing olarak girin, TNC dahili
girilen degeri mm'ye gevirir

GONCEL Yeni referans noktasini, kinematik hesabini
e yapmadan direkt girin (eksene 6zel). Bu
fonksiyonu, sadece makineniz bir yuvarlak
tezgah ile donatilmis ise ve 0'In dogrudan girisi
ile referans noktasini yuvarlak tezgahin ortasina
yerlestirmek istediginizde kullanin. Fonksiyon,
degeri sadece halihazirda imlecin yer aldigi
eksende kaydeder. istediginiz degeri agilir
pencerede girin. Aktif ing gostergesinde: Degeri ing
olarak girin, TNC dahili girilen degeri mm'ye gevirir
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Elle igletim ve kurma
15.5 Preset tablosuyla referans noktasi yonetimi

Yazilim Fonksiyon
tusu

TEMELTRANSFORM./OFSET goriinimuana segin.
oFsET TEMELTRANSFORM. standart goriinimiinde X, Y
ve Z situnlari gosterilir. Makineye bagli ek olarak
SPA, SPB ve SPC situnlari gosterilir. Burada
TNC, temel devri kaydeder (Z alet ekseninde TNC,
SPC sitununu kullanir). OFSET gériinimuinde
Preset'in ofset degerleri gosterilir.

NG BELER Simdi aktif olan referans noktasini segilebilen
KAYDET tablo satirina kaydedin: Fonksiyon, referans
noktasini tim eksenlerde kaydeder ve ilgili tablo
satirini otomatik olarak etkinlestirir. Aktif in¢
gostergesinde: Degeri ing olarak girin, TNC dahili
girilen degeri mm'ye cevirir
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Preset tablosuyla referans noktasi yonetimi

Preset tablosunu diizenleyin

Yazilim Tablo modundaki diizenleme fonksiyonu
tusu
BRSLANG - Tablo basini segin
Son Tablo sonunu segin
van Onceki tablo sayfasini segin
van Sonraki tablo sayfasini segin
L Preset girisi fonksiyonlarini secin
DEGISTIR
Temel dontstim/eksen ofseti secimini goster
TRANSFORM .

OFSET

ONC BELIR
AKTIVE
ET

Preset tablonun gilincel segilen referans noktasini
etkinlegtirin

N SATIRL
SONDA
EKLE

Girilebilen satir sayisini tablo sonuna ekleyin (2.
yazilim tusu gubugu)

GUNCEL
DEGER
KOPYALA

Acik renkli alani kopyalayin (2. yazihm tusu
gubugu)

KOPYALANM
DEGER
UYARLA

Kopyalanan alani ekleyin (2. yazilim tugsu gubugu)

SATIR
GERI
BELIRLEME

Guncel secili satin sifirlayin: TNC, tim sutunlari
tasir (2. yazilim tusu gubugu)

SATIR
UYARLA

Tekil satirlari tablo sonuna ekleyin (2. yazilim tusu
gubugu)

SATIR

Tablo sonundaki tekil satirlari silin (2. yazilim tusu
cubugu)
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Elle igletim ve kurma
15.5 Preset tablosuyla referans noktasi yonetimi

Referans noktasini lizerine yazmaya karsi koruma
Preset tablosundaki 0 satiri yazmaya karsi korumalidir. O satirinda
TNC, manuel olarak son belirlenen referans noktasini kaydeder.

Preset tablosunun diger satirlarini LOCKED sutunu yardimiyla
Uzerine yazilmaya karsi koruyabilirsiniz. Preset tablosunda yazma
korumali satirlar renkli olarak vurgulanir.

Yazma korumali bir satirin Gzerine manuel bir tarama déngusuyle
yazmak isterseniz bunu OK ile onaylamaniz ve sifreyi girmeniz
gerekir (sifre korumasinda).

' Dikkat, veri kaybi yasanabilir!
Sifreyi unuttuysaniz sifreyle korunan bir satirin yazma
o korumasini kaldiramazsiniz.

Satirlari bir sifreyle korudugunuzda sifreyi mutlaka bir
yere not edin.

Tercihen KILITLE / KiLIDi AC yazilim tusuyla basit
korumayi kullanin.

Bir referans noktasini yazmaya karsi korumak igin asagidaki
adimlari uygulayin:

e » ONCED BEL DEGISTIR yazilim tusuna basin
» LOCKED siitununu segin
SUnGEL » GUNCEL ALAN DUZENLE yazilim tusuna basin

Referans noktasini sifresiz koruma:

caire » KILITLE / KILIDi AC yazilim tusuna basin: TNC,
Kilidi AC LOCKED sutununa bir L yazar.

Referans noktasini bir sifreyle koruma:
cELETLE / » KILITLE / KILIDi AC SIFRE yazilim tusuna basin

KiLiDi RC
SIFRE

» Agcilan pencerede sifreyi girin
» OK yazilim tusu veya ENT tusuyla onaylayin: TNC,
LOCKED sutununa ### yazar.

OK
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Preset tablosuyla referans noktasi yonetimi 15.5

Yazma korumasini kaldirma

Uyguladidiniz bir yazma korumasini kaldirmak i¢in asagidaki
adimlari uygulayin:

» ONCED BEL DEGISTIR yazilim tusuna basin

» LOCKED siitununu segin

» GUNCEL ALAN DUZENLE yazilim tusuna basin

Sifresiz korumali referans noktasi:

» KILITLE / KILIDi AG yazilim tusuna basin: TNC,
yazma korumasini kaldirir

Referans noktasi bir sifreyle korumali:
» KILITLE / KILIDi AC SIFRE yazilim tusuna basin

» Acilan pencerede sifreyi girin

» OK yazilim tusu veya ENT tusuyla onaylayin: TNC,
yazma korumasini kaldirir

561
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Elle igletim ve kurma
15.5 Preset tablosuyla referans noktasi yonetimi

Referans noktasini etkinlestirin

Preset tablosundaki referans noktasini manuel isletim tiiriinde
etkinlestirin

Preset tablosundaki bir referans noktasini

E> etkinlestirmede, TNC, aktif bir sifir noktasi
kaydirmasini, yansimayi, donmeyi ve 06l¢l faktorini
sifirlar.

DoOngu 19, calisma dizlemini dondur veya PLANE
fonksiyonu lzerinden programladiginiz bir koordinat
hesabi buna kargin etkin kalir.

Manuel isletim tiiriinii segin

=]
v

BNC BELER > Preset tablosunu gosterin

TABLO

» Etkinlestirmek istediginiz referans noktasi
numarasini segin veya

» GOTO tusu Uzerinden etkinlestirmek istediginiz
referans noktasi numarasini segin, ENT tusuyla

n onaylayin

oNC BELER » Referans noktasini etkinlestirin

AKTIVE
ET

» Referans noktasini etkinlestirmeyi onaylayin. TNC,
gostergeyi ve (tanimliysa) temel devri kaydeder

UYGULA

END » Preset tablosundan ¢ikin

Preset tablosundaki referans noktasini NC programinda
etkinlestirin

Preset tablosundan referans noktalarini program akisi sirasinda
etkinlestirmek icin 247 déngusunu kullanin. 247 dénglsunde
etkinlestirmek istediginiz referans noktasinin numarasini
tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: Dongi Programlamasi Kullanici El Kitabi

562 HEIDENHAIN | TNC 640 | Ak metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



3D tarama sistemsiz referans noktasi ayar1 15.6

15.6 3D tarama sistemsiz referans noktasi
ayari

Not

Referans noktasi ayarinda, TNC gostergesi, bilinen bir malzeme
pozisyonu koordinatina kaydedilir.

3D tarama sistemiyle tim manuel tarama
fonksiyonlarini kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: 3D tarama sistemli referans noktasi
ayari , sayfa 585

On hazirhk

» Malzemeyi sabitleyin ve ayarlayin

» Sifir aletini, bilinen yarigapla degistirin

» TNC'nin gergek pozisyonlari gésterdiginden emin olun
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Elle igletim ve kurma
15.6 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari

Saft frezeyle referans noktasi ayari

' Koruma onlemi YA
Malzeme ylzeyinin gizilmemesi gerekiyorsa
o malzeme Uzerine bilinen d kalinhdinda bir levha
konur. Referans noktasi i¢in d kadar daha blyUk olan
bir deger girin.

» Manuel isletim tiriini segin

» Aleti, malzemeye temas edene (suirtene) kadar
dikkatlice hareket ettirin

» Eksen segin

~ARA =

REFERANS NOKTASI BELIRLEME Z=

» Sifir aleti, mil ekseni: Gostergeyi bilinen malzeme
pozisyonuna (6rn. 0) getirin veya levhanin d
kalinh@ini girin. Calisma dizleminde: Alet yarigapi
dikkate alinir

ENT

Kalan eksenler igin referans noktalarini ayni sekilde belirleyin.

Sevk ekseninde bir 6n ayarl alet kullaniyorsaniz sevk ekseni
gostergesini, aletin L uzunluguna veya Z=L+d toplamina goére
belirleyin.

TNC, eksen tuslari Uzerinden ayarlanan referans

noktasini, otomatik olarak Preset tablosunun 0
satirina kaydeder.
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3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari

Mekanik tarayicili veya olgme saatli tarama
fonksiyonlarini kullanmak

Makinenizde bir elektronik 3D tarama sisteminin mevcut olmamasi
durumunda tiim manuel tarama fonksiyonlarini (istisna: kalibrasyon
fonksiyonlari) mekanik tarayicilarla da ya da basitge gizerek
kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: 3D tarama sistemi kullanin , sayfa 566

Tarama fonksiyonu esnasinda 3D tarama sistemi tarafindan
olusturulan bir elektronik sinyal yerine, acilis sinyalini tarama
pozisyonunun alinmasi igin manuel olarak bir tusla devreye alin.

Asagidaki islemleri yapin:
TaRAMA » Yazihm tusu ile herhangi bir tarama fonksiyonunu

POS

e segin

» Mekanik tarayiciyl, TNC'nin alacagi ilk pozisyona
hareket ettirin

» Pozisyonu devralin: GERCEK POZISYON ALMA
_%— yazilim tusuna basin; TNC guncel pozisyonu
kaydeder

» Mekanik tarayiciyl, TNC'nin alacagi bir sonraki
konuma hareket ettirin

» Pozisyonu devralin: GERCEK POZISYON ALMA
_%— yazilim tusuna basin; TNC giincel pozisyonu
kaydeder

» Gerekirse tarayiclyi bagska konumlara da hareket
ettirin ve daha 6nce anlatildigi gibi devralin

» Referans noktasi: Meni penceresinde yeni
referans noktasinin koordinatini girin, REF. NKT.
BELIRLEME yazilim tusuyla kabul edin veya
degerleri bir tabloya yazin
Diger bilgiler: Tarama sistemi dongulerinden
Olciim degerlerinin sifir noktasi tablolarina
yazilmasi, sayfa 572
Diger bilgiler: Tarama sistemi dongulerinden
Olciim degerlerinin Preset tablolarina yazilmasi,
sayfa 573

» Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END tusuna
basin
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Elle igletim ve kurma

15.7 3D tarama sistemi kullanin

15.7

Genel goriiniim

Manuel isletim tiiriinde asagidaki tarama sistemi déngiileri
kullanima sunulur:

3D tarama sistemi kullanin

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
sistemleri kullanilmasi durumunda tarama sistemi

(] dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk Gstlenir.
TNC'nin, makine ureticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi i¢in hazirlanmis olmasi

B 9gerekir. Makine el kitabini dikkate alin!
Yazilim Fonksiyon Sayfa
tusu
Ts 3D tarama sistemini kalibre edin 574
Hi;.
T Bir dizlemin taranmasi GUzerinde 583
o 3D temel devrini belirleme
Terara Bir diizlem Gzerinden temel 582
_.<1 | devrin belilenmesi
TARAMA Secilebilen bir eksende referans 585
POS
e noktasinin ayarlanmasi
TARAMA Referans noktasi olarak késenin 586
P
g,.* ayarlanmasi
TARAMA Referans noktasi olarak daire 587
("‘} cc
L merkez noktasinin ayarlanmasi
TRrAMA Orta eksenin referans noktasi 590
“!  olarak ayarlanmasi
TARANA SE8 Tarama sistemi verilerinin Bkz. Déngl
e ybnetilmesi Programlamasi
Kullanici El
Kitabi
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3D tarama sistemi kullanin

Kose tarama dongusi ve duzlem tarama déngusu
hari¢ tim manuel tarama dongulerini torna
isletiminde de kullanabilirsiniz. Torna igletiminde
X koordinatindaki tim élgim degerlerinin ¢cap
degerleri olarak hesaplandigini ve gosterildigini
dikkate alin.

Tarama sistemini torna isletiminde kullanmak icin
tarama sistemini torna igletiminde ayri olarak kalibre
etmelisiniz. Freze ve torna isletiminde torna millerinin
temel konumu farkli olabileceginden tarama sistemini
merkezi ofset olmadan kalibre etmelisiniz. Burada
tarama sistemi igin 6rn. belirlenen alet gibi ek alet
verileri kaydedebilirsiniz.

Tarama sistemi tablosu hakkinda daha fazla bilgiye,
DOngu Programlamasi Kullanici El Kitabi'ndan
ulasabilirsiniz.
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Elle igletim ve kurma
15.7 3D tarama sistemi kullanin

Tarama sistemi dongulerindeki fonksiyonlar

Manuel tarama sistemi déngulerinde tarama yéninin veya tarama
rutininin segilebilecedi yazilim tuslari gésterilir. Hangi yazilim
tuslarinin gdsterilecedi ilgili donglye baghdir:

Yazilim tusu Fonksiyon

. Tarama yonunun segilmesi
+
_%_ Gegerli gergek degerin uygulanmasi
Deligin (i¢ dairenin) otomatik olarak taranmasi
E@j% Pimin (dis dairenin) otomatik olarak taranmasi
AR Daire deseni (birden fazla elemanin merkez
@ Je noktasi) tarama
Delik, pim ve daire deseninde eksene paralel
tarama yénunu segin

Delik, pim ve daire deseninde otomatik tarama rutini

kullanirsaniz TNC, tarama sistemini otomatik olarak
ilgili tarama konumuna getirir. Pozisyonlarin carpisma
olmadan hareket ettirilebilecegine dikkat edin.

' Bir otomatik daire taramasi fonksiyonunu
L

Bir delik, pim ve daire deseni otomatik olarak taramak igin bir
tarama rutinini kullanmaniz durumunda TNC, gerekli giris alanlarini
iceren bir form acar.

Formdaki pim ol¢iimii vedelik ol¢iimii giris alanlar

Girig alani Fonksiyon

Pim cap1? veya delik Tarama elemaninin gapi (deliklerde

cap1? opsiyoneldir)

Giivenlik mesafesi? Dizlemdeki tarama elemanina olan
mesafe

Giivenli yiikseklik? Tarayicinin mil ekseni yoninde
konumlandiriimasi (glincel pozisyon
disinda)

Baslangi¢ acis1? ik tarama islemi agisi (0° = ana

eksenin pozitif yoni, yani Z mil
ekseni X+ konumundayken). Diger
tim tarama agilari tarama noktasi
sayisindan kaynaklanir.

Tarama noktasi sayis1? Tarama islemi sayisi (3 - 8)

Aciklik acisi? Tam daire (360°) veya daire dilimi
(aciklik agis1<360°) tarama
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3D tarama sistemi kullanin

Otomatik tarama rutini:
» Tarama sistemini 6n konumlandirin

TaRen » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilm
L tusuna basin

» Delik, otomatik olarak taranacak: DELIK yazilim

tusuna basin

» Eksene paralel tarama yoninu segin

» Tarama fonksiyonunu baslatin: NC BASLAT tusuna
basin. TNC, tim 6n konumlandirmalari ve tarama
islemlerini otomatik olarak gerceklestirir

TNC, pozisyona hareket etmek igin tarama sistemi tablosunda
tanimlanan FMAX beslemesini kullanir. Asil tarama iglemi,
tanimlanan F tarama beslemesi ile gergeklestirilir.

tarama sistemi icin ilk tarama noktasinin yakininda
On konumlandirma yapmaniz gerekir. Tarama
sistemini, tarama y6nune zit olarak yaklasik glivenlik
mesafesine (tarama sistemi tablosundaki deger +
giris formundaki deger) getirin.

TNC, ¢api daha buyuk olan bir i¢ dairede, FMAX
konumlandirma beslemesiyle tarama sisteminin
dairesel bir yéringede 6n konumlandirmasini
yapabilir. Bunun igin giris formuna delik ¢apini ve

On konumlandirma igin bir glivenlik mesafesi girin.
Tarama sistemini, delikte duvarin yanina guvenlik
mesafesi civarina konumlandirin. On konumlandirma
sirasinda ilk tarama isleminin baslangi¢ agisina
dikkat edin (TNC, 0°'de pozitif ana eksen yéninde
tarama yapar).

E> Otomatik tarama rutinine baslamadan énce
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Elle igletim ve kurma
15.7 3D tarama sistemi kullanin

Tarama sistemi dongusiinii segme
» Manuel isletim veya El. carki isletim tiriini segin

TARANA » Tarama fonksiyonlarini segin: TARAMA
i FONKSIYONU yazilim tusuna basin
TARANA » Tarama sistemi ddngiisii segin: Orn.TARAMA POS
< yazilim tusuna basin; TNC ekranda ilgili meniy
gOsterir

Manuel bir tarama fonksiyonu segerseniz TNC tim
E> gerekli bilgilerin gosterildigi bir form agar. Formun

icerigi ilgili fonksiyona baghdir.

Bazi alanlara siz de dederler girebilirsiniz.

istenen girdi alanina gecmek igin ok tuslarini

kullanin. imlecleri, diizetilebilir alanlarda

konumlandirabilirsiniz. Dliizeltme yapamayacaginiz

alanlar gri renkle gosterilir.
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3D tarama sistemi kullanin

Tarama sistemi donguleri 6lcum degerlerinin
kaydedilmesi

TNC'nin bu fonksiyon icin Uretici tarafindan
hazirlanmis olmasi gerekir. Makine el kitabini dikkate

<3 alin!

TNC, herhangi bir tarama sistemi donglsuni uyguladiktan sonra
KAYDI DOSYAYA YAZ yazihm tugsunu gosterir. Yazilim tusuna
basmaniz durumunda TNC, etkin olan tarama sistemi déngusuinin
glncel degerlerini kaydeder.

Olglim sonuglarini kaydetmeniz halinde TNC, TCHPRMAN.TXT
metin dosyasini olusturur. fn16DefaultPath (No. 102202) makine
parametresinde bir yol belirlemediyseniz TNC, TCHPRMAN.TXT ve
TCHPRMAN.html dosyalarini TNC:\ ana dizininde kaydeder.

TCHPRMAN.TXT dosyasi Programlama isletim
tlrinde secilmemelidir. Aksi halde TNC bir hata
mesajl verir.

TNC 6lgim degerlerini TCHPRMAN.TXT veya
TCHPRMAN.html dosyasina yazar. Arka arkaya
birkac¢ tarama sistemi dongUsu uygular ve bunlarin
Olcum degerlerini kaydetmek isterseniz tarama
sistemi dongulerinin arasinda TCHPRMAN.TXT
dosyasinin i¢erigini, dosyay! kopyalayarak veya adini
degistirerek kaydetmeniz gerekir.

TCHPRMAN.TXT dosyasinin format ve igerigini
makine Ureticisi belirler.

E> KAYDI DOSYAYA YAZ yazilim tusuna basti§inizda
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Elle igletim ve kurma
15.7 3D tarama sistemi kullanin

Tarama sistemi dongulerinden 6lguim degerlerinin
sifir noktasi tablolarina yazilmasi

Malzeme koordinat sisteminde 6l¢cim degerleri
E> kaydetmek istediginizde bu fonksiyonu kullanin.
Makineye sabit bir koordinat sisteminde (REF
koordinatlari) 6lgiim degerleri kaydetmek isterseniz
PRESET TABLOSUNA KAYIT yazilim tusunu kullanin.
Diger bilgiler: Tarama sistemi déngulerinden olgiim
degerlerinin Preset tablolarina yazilmasi, sayfa 573

GIRIS SIFIR NOK TABLOSU yazilim tusuyla TNC, élgiim degerlerini
herhangi bir tarama sistemi donguisinin uygulanmasindan sonra
sifir noktasi tablosuna yazabilir:

» Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

» Referans noktasinin istenilen koordinatlarini, ilgili giris alanlarina
girin (bu durum uygulanan tarama sistemi déngustine baglidir)

» Tablodaki numara = girdi alaninda sifir noktasi numarasini girin

» GIRIS SIFIR NOK TABLOSU yazilim tusuna basin. TNC, sifir
noktasini sifir noktasi tablosuna girilen numara altinda kaydeder
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3D tarama sistemi kullanin

Tarama sistemi dongulerinden 6lguim degerlerinin
Preset tablolarina yazilmasi

15.7

e [E]Programlama

Makineye sabit bir koordinat sisteminde (REF

E> koordinatlari) 6lgiim degerleri kaydetmek
istediginizde bu fonksiyonu kullanin. Malzeme
koordinat sisteminde, dl¢giim degerleri kaydetmek
istediginizde GIiRiS SIFIR NOK TABLOSU yazilim
tusunu kullanin. Diger bilgiler: Tarama sistemi
dongulerinden 6lgim degerlerinin sifir noktasi
tablolarina yazilmasi, sayfa 572

GIRiS ONCED BEL TABLO yazilim tusuyla TNC, lciim degerlerini wanll ' x| -
herhangi bir tarama sistemi dongusinin uygulanmasindan sonra s
Preset tablosuna yazabilir. Ardindan, dlgim degerleri makineye

sabit olan koordinat sistemi (REF koordinatlar) referans alinarak

kaydedilir. Preset tablosu PRESET.PR adiyla TNC:\table\ dizininde

kayithdir.

» Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

» Referans noktasinin istenilen koordinatlarini, ilgili giris alanlarina
girin (bu durum uygulanan tarama sistemi déngustine baglidir)

» Tablodaki numara: girdi alaninda Preset numarasini girin

» GIiRiS ONCED BEL TABLO yazilim tusuna basin: TNC, sifir
noktasini Preset tablosuna girilen numara altinda kaydeder

B Preset numarasi mevcut degil: TNC bu satiri, ancak OK
(Satiri tabloya ekle?) yazilim tusuna basildiktan sonra
kaydeder

B Preset numarasi korumali: OK yazilim tusuna basin, etkin
Preset'in Uzerine yazilir

B Preset numarasi bir sifreyle korumali: OK yazilim tusuna
basin ve sifreyi girin, etkin Preset'in Gzerine yazilir

Bir kilit nedeniyle tablo satirina yazmak mumkin

olmazsa kumanda, bir not gértntiler. Ancak tarama
fonksiyonu iptal edilmez.
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Elle igletim ve kurma
15.8 3D tarama sisteminin kalibrasyonu

15.8 3D tarama sisteminin kalibrasyonu

Girig
Bir 3D tarama sisteminin gergek kumanda noktasini kesin olarak

belirleyebilmek i¢in tarama sisteminin kalibrasyonunu yapmalisiniz,
aksi halde TNC kesin 6lgiim sonuglari tespit edemez.

Tarama sistemini su durumlarda daima kalibre edin:
E> = Calistirma

Tarama kalemi kiriimasi

Tarama kalemi degisimi

Tarama beslemesinin degisimi

Orn. makinenin 1sinmasindan kaynaklanan
dizensizlikler

= Etkin alet ekseninin degistiriimesi
Kalibrasyon isleminden sonra OK yazilim tugsuna
bastiginizda aktif tarama sisteminin kalibrasyon

degerleri devralinir. Glincel alet verileri derhal etkili
olur, yenilenen bir alet gagrisina gerek yok.

Kalibrasyon esnasinda TNC, tarama piminin etkin uzunlugunu ve
tarama bilyesinin etkin yarigapini tespit eder. 3D tarama sistemini
kalibre etmek igcin makine tezgahinin tzerine, yuksekligi ve i¢
yari¢apl bilinen bir ayar pulu veya tipa takin.

TNC, uzunluk kalibrasyonu ve yarigap kalibrasyonu igin kalibrasyon
dongulerine sahiptir:

» TARAMA FONKSIYONU yazilim tusunu segin
Ts » Kalibrasyon dongulerini gérintileyin: TS KALIBR

AYAR .

A tusuna basin
» Kalibrasyon déngusu segme

TNC kalibrasyon dongiileri

Yazilm  Fonksiyon Sayfa
tusu
Uzunlugun kalibre edilmesi 575
iy
Kalibrasyon puluyla yarigapin ve 576

ortadan kaydirmanin tespit edilmesi

Pim veya kalibrasyon mandreliyle 576
% yarigcapin ve ortadan kaydirmanin
tespit edilmesi

Kalibrasyon bilyesiyle yaricapin ve 576

:O: 4 ortadan kaydirmanin tespit edilmesi
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3D tarama sisteminin kalibrasyonu

Etkin uzunlugu kalibre etme

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
sistemleri kullanilmasi durumunda tarama sistemi
) dongdlerinin fonksiyonu igin sorumluluk Gstlenir.

Tarama sisteminin etkili uzunlugu daima alet referans
noktasina dayanir. Genelde makine Ureticisi alet
referans noktasini mil burnunun tzerine koyar.

» Mil ekseninde referans noktasini, makine tezgahi icin su sekilde
ayarlayin: Z=0.

>

Ui

vV vywvy

Tarama sistemi uzunludu icin kalibrasyon
fonksiyonu secin: KAL. L yazilim tuguna basin.
TNC, glincel kalibrasyon verilerini gésterir

Uzunluk referansi: Ayar halkasinin yuksekligini
menu penceresinde girin

Tarama sistemini, ayar pulu ylzeyine ¢ok yakin bir
sekilde hareket ettirin

Gerekli durumda hareket yonini yazihm tuslar
veya ok tuglar Gzerinden degistirin

Yuzey taramasi: NC BASLAT tusuna basin
Sonuglari kontrol edin
Degerleri kabul etmek icin OK yazilim tusuna basin

Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin
IPTAL tusuna basin. TNC bu kalibrasyon islemini
TCHPRMAN.html dosyasinda kaydeder
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Elle igletim ve kurma
15.8 3D tarama sisteminin kalibrasyonu

Etkin yaricapin kalibre edilmesi ve tarama sistemi
odak kaydirmasinin dengelenmesi

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
sistemleri kullanilmasi durumunda tarama sistemi
) dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

Orta kaymayi sadece uygun bir tarama sistemiyle
belirleyebilirsiniz.

Bir dis kalibrasyon gerceklestirseniz tarama
sistemini kalibrasyon bilyesinin veya kalibrasyon
mandrelinin Gzerine 6n konumlandirmaniz gerekir.
Tarama pozisyonlarina garpigma olmadan hareket
edilebilmesine dikkat edin.

Tarama probu yarigapi kalibrasyonunda TNC otomatik bir tarama
rutini gergeklestirir. ilk islemde TNC, kalibrasyon halkasinin veya
piminin ortasini belirler (kaba 6lgiim) ve tarama sistemini merkeze
yerlestirir. Ardindan esas kalibrasyon isleminde (ince 6lgim) tarama
probunun yari¢api belirlenir. Tarama sistemiyle devrik kenar dlgimu
yapilabiliyorsa ek bir islemle merkezi ofset belirlenir.

Tarama sisteminizin oryantasyonunu yapabilecek 6zellikler ve
bunlarin uygulama sekli HEIDENHAIN tarama sistemlerinde
Onceden tanimlanmistir. Diger tarama sistemleri makine Ureticisi
tarafindan yapilandirilir.

Tarama sistemi ekseni aslinda mil ekseni ile tamamen o6rtismez.
Kalibrasyon fonksiyonu, tarama sistemi ekseni ile mil ekseni
arasindaki kaydirmayi tersine 6lgiim (180° déndiirme) ile bulabilir
ve hesaplama yoluyla dengeleyebilir.

Tarama sisteminizin nasil yonlendirilebilecegine bagh olarak
kalibrasyon rutini farkli sekillerde yaritalur.

®  Oryantasyon mimkiin degil veya oryantasyon sadece tek bir
yonde: TNC, kaba ve ince 6lgiim gergeklestirir ve etkili tarama
probu yarigapini belirler (tool.t icinde R sttunu)

® QOryantasyon iki ydonde mumkuin (6rn. HEIDENHAIN kablolu
tarama sistemleri): TNC, kaba ve ince 6l¢im yapar, tarama
sistemini 180° dondlrur ve ek tarama rutini gergeklestirir. Devrik
kenar 6lgimiyle yarigapina ek olarak merkezi ofset (tchprobe.tp
icinde CAL_OF) de belirlenir

® Herhangi bir oryantasyon mumkun (6rn. HEIDENHAIN kizil6tesi
tarama sistemleri): TNC, kaba ve ince él¢im yapar, tarama
sistemini 180° dondUrur ve ek tarama rutini gergeklestirir. Devrik
kenar 6lgimiyle yaricapina ek olarak merkezi ofset (tchprobe.tp
icinde CAL_OF) de belirlenir

576 HEIDENHAIN | TNC 640 | Ak metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



3D tarama sisteminin kalibrasyonu

Kalibrasyon halkasi kullanarak kalibre etme

Kalibrasyon igslemini kalibrasyon halkasi ile manuel olarak yaparken
asagidaki adimlari uygulayin:

>

v vyvyy

Tarama probunu, Manuel isletim tiiriinde ayar
pulunun deligine konumlandirin

Kalibrasyon fonksiyonunu segme: KAL. R yazilim
tusuna basin. TNC, giincel kalibrasyon verilerini
gOsterir

Ayar halkasinin ¢apini girin

Baslangi¢ agisini girin

Tarama noktasi sayisini girin

Tarama: NC BASLAT tusuna basin. 3D tarama
sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle tim gerekli
noktalari tarar ve etkin tarama probu yarigapini
hesaplar. Tersine 6lcim mimkiinse TNC merkez
kaydirmayi hesaplar

» Sonuglari kontrol edin

Degerleri kabul etmek igin OK yazilim tusuna basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin

SON tusuna basin. TNC bu kalibrasyon islemini
TCHPRMAN.html dosyasinda kaydeder

Tarama bilyesi odak kaydirmasini belirlemek igin
TNC'nin makine Ureticisi tarafindan hazirlanmig
<3 olmasi gerekir. Makine el kitabini dikkate alin!
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Elle igletim ve kurma

15.8 3D tarama sisteminin kalibrasyonu

Bir pimle ya da kalibrasyon mandreliyle kalibrasyon

Bir pimle ya da kalibrasyon probuyla manuel kalibrasyon yaparken
asagidaki adimlari uygulayin:

KAz

‘-4

578

» Tarama probunu, Manuel igletim thriinde
kalibrasyon milinin st kisminda tam ortaya
konumlandirin

» Kalibrasyon fonksiyonunu se¢me: KAL. R yazilim
tusuna basin

Pimin dis ¢capini girin
Guvenlik mesafesini girin
Baslangig¢ agisini girin
Tarama noktasi sayisini girin

Tarama: NC BASLAT tusuna basin. 3D tarama
sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle tim gerekli
noktalari tarar ve etkin tarama probu yarigcapini
hesaplar. Tersine 6lgim mimkiinse TNC merkez
kaydirmay1 hesaplar

» Sonuglari kontrol edin
» Degerleri kabul etmek igin OK yazilim tusuna basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin
SON tusuna basin. TNC bu kalibrasyon islemini
TCHPRMAN.html dosyasinda kaydeder

v vyvyyvwvyy

Tarama bilyesi odak kaydirmasini belirlemek igin
TNC'nin makine Ureticisi tarafindan hazirlanmig
olmasi gerekir.

Makine el kitabini dikkate alin!
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3D tarama sisteminin kalibrasyonu

Kalibrasyon bilyesiyle kalibrasyon

Kalibrasyon islemini kalibrasyon probuyla manuel olarak yaparken
asagidaki adimlari uygulayin:

‘wiel
e ()

2

>

vV vVvyvVvYVvyywyypy

Tarama probunu, Manuel igletim thriinde
kalibrasyon probunun Ust kisminda tam ortaya
konumlandirin

Kalibrasyon fonksiyonunu segme: KAL. R yazilim
tusuna basin

Probun dig ¢apini girin

Guvenlik mesafesini girin
Baslangig¢ agisini girin

Tarama noktasi sayisini girin
Gerekirse uzunluk élgimind segin
Gerekirse uzunluk referansini girin

Tarama: NC BASLAT tusuna basin. 3D tarama
sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle tim gerekli
noktalari tarar ve etkin tarama probu yarigapini
hesaplar. Tersine 6lgim mimkinse TNC merkez
kaydirmayi hesaplar

Sonuglari kontrol edin
Degerleri kabul etmek icin OK yazilim tusuna basin

Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin
SON tusuna basin. TNC bu kalibrasyon iglemini
TCHPRMAN.html dosyasinda kaydeder

Tarama bilyesi odak kaydirmasini belirlemek igin
TNC'nin makine ureticisi tarafindan hazirlanmig
olmasi gerekir.

Makine el kitabini dikkate alin!
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Elle igletim ve kurma
15.8 3D tarama sisteminin kalibrasyonu

Kalibrasyon degeri gostergeleri

TNC, alet tablosundaki tarama sisteminin etkili uzunlugunu ve etkili
yaricapini kaydeder. TNC, tarama sistemi merkezi ofsetini tarama
sistemi tablosuna, CAL_OF1 (ana eksen) ve CAL_OF2 (yan eksen)
sutunlarina kaydeder. Kayitli degerleri gostermek icin TARAMA
SISTEMI TABLOSU yazilim tugsuna basin.

Kalibrasyon sirasinda TNC, kalibrasyon verilerinin kaydedildigi | o=

@Tablo dazenleme e EJProgram Testi it
3 Warual Tglatiny Table dozenioss

He:
o

xxxxxx

TCHPRMAN.html protokol dosyasini otomatik olarak olusturur.

Tarama sistemini kullandiginizda dogru takim iy
E> numarasinin etkin olmasina dikkat edin. Bu, bir
tarama sistemi déngustini otomatik isletimde
veya Manuel isletim tiirinde islemek isteyip | [ —
istememenizden bagimsizdir. K | o | o | | . o

ﬂ Tarama sistemi tablosu hakkinda daha fazla bilgiye,
Doéngu Programlamasi Kullanici El Kitabi'ndan
ulasabilirsiniz.
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Malzeme egim konumunun 3D tarama sistemiyle dengeleme 15.9

15.9 Malzeme egim konumunun 3D
tarama sistemiyle dengeleme

Girig

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama

sistemleri kullaniimasi durumunda tarama sistemi

dongdlerinin fonksiyonu igin sorumluluk Gstlenir.
TNC, malzemenin dengesiz bir sekilde gerdiriimis olmasini
hesaplayarak bir "temel devir" ile dengeler.

Bunun i¢cin TNC, dénme agisini bir malzeme ylizeyinin, calisma
diizleminin acgi referans ekseni ile kapsayacagi aginin tzerine
yerlestirir.

TNC olgilen agiyi, alet koordinat sisteminde alet yonl ¢evresinde
rotasyon olarak yorumlar ve degerleri Preset tablosunun SPA, SPB
ve SPC sutunlarinda kaydeder.

Ana dénugu belirlemek icin malzemesinin bir yan ylUzeyindeki iki
noktayi tarayin. Noktalar taradiginiz sira, hesaplanan agiya etki
eder. Tespit edilen agi, ilk tarama noktasiyla ikinci tarama noktasi
arasindaki acidir. Ana dénlsU, delik veya tipalar vasitasiyla da
tespit edebilirsiniz.

Malzeme dengesizligini 6lgmek icin tarama yéninu
daima aglI referans eksenine dikey olarak segin.
Program akisinda temel devrin dogru hesaplanmasi
icin birinci hareket serisinde, isleme dizleminin her
iki koordinatlarini da programlamaniz gerekir.

Temel devri, PLANE fonksiyonu ile birlikte de
kullanabilirsiniz. Bu durumda 6nce temel devir,
ardindan da PLANE fonksiyonu etkinlestirilmelidir.

Bir temel devri malzemeyi taramadan da
etkinlestirebilirsiniz. Bunun icin temel devir menilstine
bir deger girip TEMEL DEVRI AYARLA yazilim tusuna
basin.
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Elle igletim ve kurma

15.9 Malzeme egim konumunun 3D tarama sistemiyle dengeleme

Temel devrin bulunmasi

“Tarer » Tarama fonksiyonunu segin: ROTASYON TEMASI
| yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini birinci tarama noktasinin
yakininda pozisyonlandirin

» Tarama ydniunu ve tarama rutinini yazilim tusu
Uzerinden segin

» Tarama: NC BASLAT tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin
yakininda pozisyonlandirin

» Tarama: NC BASLAT tusuna basin. TNC,
temel devri tespit eder ve agiyi Donme acisi
diyalogundan sonra gosterir

> Tem.el devri etkilestirme: TEMEL DONME
BELIRLEME yazilim tusuna basin

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SONU yazilm
tusuna basin.

TNC bu tarama islemini TCHPRMAN.html dosyasinda kaydeder.

Preset tablosunda temel devri kaydedin
» Tarama isleminden sonra Preset numarasini, TNC'nin etkin
temel devri kaydedecegi Tablo numarasi: giris alanina girin

» Temel devri preset tablosuna kaydetmek igin TEMEL DEV.
PRESET TABLOSUNA yazilim tusuna basin.

Egik malzeme konumlarini tezgah doniisii yoluyla
dengeleyin
» Tespit edilen egik konumlari, doner tezgahi konumlandirarak

dgngeleyin, tarama isleminden sonra su yazilim tusuna basin:
DONER TEZGAHI DENGELE

Tezgah doénusu 6ncesinde tim eksenleri higbir
carpisma meydana gelmeyecek sekilde 6n
) konumlandirin. TNC, tezgah dénusi 6ncesinde ek bir

uyarl mesajl verir.

> Doner tezgah eksenindeki referans noktasini ayarlama
isterseniz TEZGAH DONUSUNU AYARLA yazilim tuguna basin.

» Doner tezgahin egik konumunu preset tablosunun istediginiz
bir satirina da kaydedebilirsiniz. Bunun igin TEZG. DON.
PRESET TABLOSUNA yazilim tusuna basin. TNC, agiyi déner
tezgahin ofset sttununa (6r. C ekseni igin C_OFFS sitununa)
kaydeder. Gerekirse bu sttunun gdsterilmesi icin BASIS-
TRANSFORM./OFFSET yazilim tusuyla preset tablosundaki
gorinimu degistirmelisiniz.
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Malzeme egim konumunun 3D tarama sistemiyle dengeleme

Temel devir gostergeleri

TARAMA ROT fonksiyonunu segerseniz TNC, Doniis acisi
diyalogunda temel devrin etkin agisini gésterir. DonUs agisi
ayrica PROGRAM + DURUM ekran diizeninde DURUM POZ. GOS.
sekmesinde goérintilenir.

TNC'nin makine eksenlerini temel devire gore hareket ettirmesi
durumunda durum gostergesinde temel devir igin bir sembol
gOsterilir.

Temel devri kaldirin

» Tarama fonksiyonunu secin: TARAMA DON. yazilim tusuna basin

» Ddnme agisini "0" olarak girin, TEMEL DONME BELIRLEME
yazilim tusuyla kabul edin

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim tusuna basin

3D temel devri belirleme

Ug pozisyonun taranmasiyla herhangi bir egimli yiizeyin egim
konumu tespit edilebilir. Diizlem tarama fonksiyonuyla bu egim
konumunu tespit edebilir ve bunu Preset tablosunda 3D temel devri
olarak kaydedebilirsiniz.

Tarama noktalarini segerken asagidakilere dikkat
edin
Tarama noktalarinin sirasi ve konumu, TNC'nin
dizlemin hizalamasini nasil hesaplayacagini belirler.

ilk iki nokta Gizerinden ana eksenin hizalamasini
belirleyin. ikinci noktay istenen ana eksenin pozitif
yéninde tanimlayin. Uglincii noktanin konumu, yan
eksen ve alet ekseninin yéniini belirler. Uglinci
noktayi istenen malzeme koordinat sisteminin pozitif
Y ekseninde tanimlayin.

= 1. Nokta: Ana eksen Uzerinde

m 2. Nokta: Ana eksen Ulzerinde, birinci noktadan
bakildiginda pozitif yénde bulunur

® 3. Nokta: Yan eksen Uzerinde, istenen malzeme
koordinat sisteminin pozitif ydninde bulunur

Referans agisinin istege bagl girisiyle taranan diizlemin nominal
hizalamasini tanimlayabilirsiniz.
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Elle igletim ve kurma
15.9 Malzeme egim konumunun 3D tarama sistemiyle dengeleme

ek » Tarama fonksiyonunu se¢me: TARA PL yazilim
a2 tusuna basin: TNC giincel 3D temel devrini
gOsterir

» Tarama sistemini birinci tarama noktasinin
yakininda pozisyonlandirin

» Tarama yoninu ve tarama rutinini yazilim tusu
Uzerinden segin

» Tarama: NC BASLAT tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin
yakininda konumlandirin

» Tarama: NC BASLAT tusuna basin

» Tarama sistemini Uglincl tarama noktasinin
yakininda konumlandirin

» Tarama: NC BASLAT tusuna basin. TNC, 3D
temel devrini belirler ve etkin malzeme koordinat
sistemini referans alarak SPA, SPB ve SPC igin
degerleri gosterir

» Gerekirse referans acisini girin

3D temel devri etkinlestirin:
TEMEL » TEMEL DONME BELIRLEME yazilim tusuna basin

DONME
BELIRLEME

Preset tablosunda 3D temel devri kaydedin:
» TEMEL DV. YER: ON AYR TB yazilim tusuna basin

YER:
ON AYR TB

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim

S tusuna basin

TNC, 3D temel devrini Preset tablosunun SPA, SPB ya da SPC
sutunlarina kaydeder.
3D temel devri hizalama

Makine iki adet devir eksenine sahipse ve taranan 3D temel devri
etkinlestiriimisse devir eksenleri 3D temel devri referans alarak
DEVIR EKSENLERINI HIZALAMA yazilim tusuyla hizalayabilirsiniz.
Bu sirada galisma dizlemini dondur, tim makine isletim tirleri igin
etkin olur.

Duzlemi hizaladiktan sonra ana ekseni Tara Rot fonksiyonuyla
hizalayabilirsiniz.

3D temel devri goriintule

Etkin referans noktasinda bir 3D temel devri kaydedilmigse durum

go6stergesinde TNC, 3D temel devri sembolini b gOsterir. TNC
makine eksenlerini 3D temel devrine gbre hareket ettirir.

3D temel devri kaldirma

e » Tarama fonksiyonunu secgin: TARAMA PL yazilim
s tusuna basin

» Tum agilarda O girin
» TEMEL DONME BELIRLEME yazilim tusuna basin

» Tarama fonksiyonunu sonlandir: SON yazilim
tusuna basin
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3D tarama sistemli referans noktasi ayari 15.10

15.10 3D tarama sistemli referans noktasi
ayari

Genel bakig

Ayarlanmis malzemede referans noktasini belirleme ile ilgili
fonksiyonlari asagidaki yazilim tuslari ile secersiniz:

Yazilim Fonksiyon Sayfa
tusu
TaraMA Herhangi bir eksende referans 585
& noktasinin ayarlanmasi
ThArAMA Referans noktasi olarak késenin 586
g_.* i ayarlanmasi
TARAMA Referans noktasi olarak daire 587
" SCe
Lo merkez noktasinin ayarlanmasi
TaRAMA Referans noktasi olarak orta eksen 590
Orta eksenin referans noktasi olarak
ayarlanmasi

TNC'nin, etkin bir sifir noktasi kaydirmasinda,
taranan deger icin daima etkin olan referans
noktasini veya MANUEL ISLETIM tiiriinde son olarak
ayarlanan referans noktasini referans almasina
dikkat edin. Pozisyon gdstergesinde sifir noktasi
kaydirmasi hesaplanir.

Herhangi bir eksende referans noktasinin

ayarlanmasi
TARAMA » Tarama fonksiyonunu secin: KONUM TARAMA
< yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

» Yazihm tusu Gzerinden ekseni ve tarama yénunu
segin, érn. Z yéninde tarama

» Tarama: NC BASLAT tusuna basin

» Referans noktasi: Nominal koordinatlari girin, REF.
NKT. BELIRLEME yazilim tusuyla kabul edin
Diger bilgiler: Tarama sistemi dongulerinden
Olciim degerlerinin sifir noktasi tablolarina
yazilmasi, sayfa 572

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

sistemleri kullanilmasi durumunda tarama sistemi

g HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk Gstlenir.
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Elle igletim ve kurma
15.10 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

Referans noktasi olarak kose

TARAMA » Tarama fonksiyonunu secin: TARAMA P yazilim
.&,.' j tusuna basin

» Tarama sistemini, ilk malzeme kenarinda birinci
tarama noktasinin yakininda konumlandirin

» Tarama ydninu segin: Yazihm tusu Gzerinden
segin

» Tarama: NC BASLAT tusuna basin

» Tarama sistemini, ayni kenarda ikinci tarama
noktasinin yakininda konumlandirin

» Tarama: NC BASLAT tusuna basin

» Tarama sistemini, ilk malzeme kenarinda ikinci
tarama noktasinin yakininda konumlandirin

» Tarama yonini segin: Yazihm tusu Gzerinden
secin

» Tarama: NC BASLAT tusuna basin

» Tarama sistemini, ayni kenarda ikinci tarama
noktasinin yakininda konumlandirin

» Tarama: NC BASLAT tusuna basin

» Referans noktasi: Referans noktasinin her iki
koordinatini menu penceresine girin, REF. NKT.
BELIRLEME yazilim tusuyla kabul edin
Diger bilgiler: Tarama sistemi déngtlerinden

Olgim degerlerinin Preset tablolarina yazilmasi,
sayfa 573

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SONU yazilm
tusuna basin

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
sistemleri kullanilmasi durumunda tarama sistemi

dongdlerinin fonksiyonu igin sorumluluk Gstlenir.

iki dogrunun kesisim noktasini delikler veya pimler
yoluyla da tespit edebilir ve referans noktasi

olarak ayarlayabilirsiniz. Ancak, ayni tarama
fonksiyonundan dogru basina sadece ikisiyle (6r. iki
delikle) tarama yapilabilir.

"Referans noktasi olarak kése" tarama dongusd, iki dogrunun
acilarini ve kesisim noktasini tespit eder. Donguyle, referans
noktasi ayarlamanin yani sira bir temel devri de etkinlegtirebilirsiniz.
Bu amagla TNC, temel devri etkinlestirmek igin hangi dogrunun
kullanilacagina karar vermenizi saglayan iki yazilim tusu sunar.
ROT 1 yazilim tusuyla ilk dogrunun agisini, ROT 2 yazilim tusuyla
ikinci dogrunun agisini temel devir olarak etkinlegtirebilirsiniz.

Déngude temel devri etkinlestirmek isterseniz bunu mutlaka
referans noktasini ayarlamadan énce yapmalisiniz. Bir
referans noktasi ayarladiktan, bir sifir noktasi veya Preset
tablosuna yazdiktan sonra ROT 1 ve ROT 2 yazilim tuslari artik
gorintilenmez.
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3D tarama sistemli referans noktasi ayari 15.10

Referans noktasi olarak daire merkez noktasi

Referans noktasi olarak delik, daire cebi, dolu silindir, tipa ve daire
seklinde adalarin merkez noktasini ayarlayabilirsiniz.

i¢ daire:

TNC, dairenin i¢ duvarini her dort koordinat ekseni yoninde de YA
tarar.

Kesintili dairelerde (yaylar) tarama yonini istediginiz gibi
segebilirsiniz.
» Tarama probunu yaklasik olarak daire merkezinde
konumlandirin
Tamane » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim
a0 tugunu segin
» Istenen tarama yoniiniin yazilim tusunu segin

daire i¢ duvarini segilen istikamette tarar. Bu islemi
tekrarlayin. Uglincii tarama isleminden sonra, orta
noktay! hesaplayabilirsiniz (dort tarama noktasi
tavsiye edilir)

» Tarama iglemini sonlandirin, degerlendirme
menisiine gegin: DGRLNDIRME yazilim tusuna
basin

» Referans noktasi: Daire merkezinin her iki
koordinatini menu penceresinde girin, REF. NKT.
BELIRLEME yazilim tusuyla kabul edin veya degeri
bir tabloya yazin
Diger bilgiler: Tarama sistemi dongulerinden
Olciim degerlerinin sifir noktasi tablolarina
yazilmasi, sayfa 572
Diger bilgiler: Tarama sistemi dongulerinden
Olcim degerlerinin Preset tablolarina yazilmasi,
sayfa 573

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

» Tarama: NC BASLAT tusuna basin. Tarama sistemi, g\

TNC, halihazirda dis veya i¢ daireleri g
tarama noktasiyla hesaplayabilir (6rnegin daire

pargalarinda). Daireleri dort tarama noktasiyla
tararsaniz daha dogru sonugclar elde edersiniz.
Mimkulnse tarama sistemini olabildigince ortalayarak
on konumlandirin.
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Elle igletim ve kurma
15.10 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

Dis daire:
» Tarama probunu dairenin disinda birinci tarama vi
noktasinin yakininda konumlandirin ﬂ a
Towena » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim
&% tusunu segin X+

» Istenen tarama yéniniin yazilim tusunu segcin

» Tarama: NC BASLAT tusuna basin. Tarama sistemi,
daire i¢ duvarini segilen istikamette tarar. Bu islemi
tekrarlayin. Uglincii tarama isleminden sonra, orta
noktayi hesaplayabilirsiniz (d6rt tarama noktasi
tavsiye edilir)

> Tarama islemini sonlandirin, degerlendirme 4@ H
menusine gegin: DGRLNDIRME yazilim tusuna v+
basin

» Referans noktasi: Referans noktasinin
koordinatlarini girin, REF. NKT. BELIRLEME yazilim
tusuyla kabul edin veya degeri bir tabloya yazin
Diger bilgiler: Tarama sistemi dongulerinden
Olciim degerlerinin sifir noktasi tablolarina
yazilmasi, sayfa 572
Diger bilgiler: Tarama sistemi dongulerinden
Olcum degerlerinin Preset tablolarina yazilmasi,
sayfa 573)

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

Taramadan sonra TNC, daire merkez noktasinin giincel
koordinatlarini ve daire yarigcapini gosterir.
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3D tarama sistemli referans noktasi ayari 15.10

Birden fazla delik/daire tipasi lizerinden referans noktasinin
belirlenmesi

Manuel tarama fonksiyonu Daire deseni, Daire tarama
fonksiyonunun bir par¢asidir. Munferit daireler, eksene paralel
tarama islemleriyle kaydedilebilir.

ikinci yazilim tusu gubugunda referans noktasinin birden

fazla delik veya daire pimi yoluyla ayarlanabilmesini saglayan
TARAMA CC (daire deseni) yazilim tusu bulunur. Taranacak Ug¢
veya daha fazla elemanin kesisim noktasini referans noktasi olarak
ayarlayabilirsiniz.

Referans noktasini birden fazla deligin/dairesel pim kesigim
noktasinda ayarlama:

» Tarama sistemini 6n konumlandirin

Daire deseni tarama fonksiyonunu segin

Towena » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA yazilim
&% tusuna basin
TR » TARAMA CC (daire deseni) yazilim tusuna basin
cc
Dairesel pim tarama
» Dairesel pim, otomatik olarak taranacak: PIM
% yazilim tuguna basin
— » Baslangi¢ agisini girin veya yazilim tusuyla segin
)
o » Tarama fonksiyonunu baslatin: NC BASLAT tusuna
ol basin
Delik tarama
» Delik, otomatik olarak taranacak: DELIK yazilim

tusuna basin

iL » Baglangi¢ acgisini girin veya yazilim tuguyla secin
‘\\.,)

» Tarama fonksiyonunu baglatin: NC BASLAT tusuna
basin

» Geri kalan elemanlar igin islemi tekrarlayin

» Tarama islemini sonlandirin, degerlendirme
menisiine gegin: DGRLNDIRME yazilim tusuna
basin

» Referans noktasi: Daire merkezinin her iki
koordinatini menu penceresinde girin, REF. NKT.
BELIRLEME yazilim tusuyla kabul edin veya degeri
bir tabloya yazin
Diger bilgiler: Tarama sistemi déngtlerinden
Olciim degerlerinin sifir noktasi tablolarina
yazilmasi, sayfa 572
Diger bilgiler: Tarama sistemi déngtlerinden
6lgim degerlerinin Preset tablolarina yazilmasi,
sayfa 573

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin
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Elle igletim ve kurma

15.10 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

Referans noktasi olarak orta eksen

TARAMA
cL

590

» Tarama fonksiyonunu secin: TARAMA CL yazilim
tusuna basin

» Tarama sistemini birinci tarama noktasinin
yakininda konumlandirin

» Tarama ydnunu yazilim tusuyla secin
» Tarama: NC BASLAT tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin
yakininda konumlandirin

» Tarama: NC BASLAT tusuna basin

» Referans noktasi: Referans noktasinin
koordinatini menu penceresinde girin, REF. NKT.
BELIRLEME yazilim tusuyla kabul edin veya degeri
bir tabloya yazin
Diger bilgiler: Tarama sistemi déngulerinden
Olciim degerlerinin sifir noktasi tablolarina
yazilmasi, sayfa 572
Diger bilgiler: Tarama sistemi déngulerinden
Olcim degerlerinin Preset tablolarina yazilmasi,
sayfa 573

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basinSON

ikinci tarama noktasini belirledikten sonra,
degerlendirme menidsinde orta eksen istikametini
degistirebilirsiniz. Yazilim tuslariyla ana, yan veya
alet ekseninde referans noktasi veya sifir noktasinin
ayarlanip ayarlanmayacagini segebilirsiniz. Tespit
edilen pozisyonu ana ve yan eksene kaydetmek
isterseniz bu gerekli olabilir.

Yi

B

Yi
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3D tarama sistemli referans noktasi ayari 15.10

3D tarama sistemi ile malzeme olguimu

Malzemede basit 6l¢iimler yapmak igin tarama sistemini Manuel
isletim ve EL. carki isletim tirlerinde de kullanabilirsiniz. Daha
karmasik dlgumler igin birgok programlanabilen tarama sistemi
donguleri mevcuttur.

Diger bilgiler: Dongu Programlamasi Kullanici El Kitabi

3D tarama sistemi ile sunlari belirleyebilirsiniz:

= Konum koordinatlarini ve koordinatlardan

B calisma pargasindaki 6lgiim ve agl

Ayarlanmig malzemede bir konum koordinatinin belirlenmesi
TARAMA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazilim

POS

+e tusuna basin

» Tarama sistemini tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

» Tarama ydninu ve ayni zamanda koordinatin
dayandi§i ekseni segin: ilgili yazilim tusunu segin
» Tarama igslemini baglatin: NC BASLAT tusuna basin

TNC, tarama noktasinin koordinatini referans noktasi olarak
gOsterir.

Calisma diizleminde bir kose noktasi koordinatlarinin
belirlenmesi

Kdse noktalari koordinatlarini belirleyin.

Diger bilgiler: Referans noktasi olarak kdse , sayfa 586

TNC, taranan késenin koordinatlarini referans noktasi olarak
gOsterir.
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Elle igletim ve kurma
15.10 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

Calisma pargasi olgiimiinii belirleyin
TaRANA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazilim

POS

+e tusuna basin

» Tarama sistemini birinci tarama noktasi A'nin
yakininda konumlandirin

» Tarama ydnini yazilim tusuyla secin
» Tarama: NC BASLAT tusuna basin

» Referans noktasi olarak gdsterilen degeri not
edin (ancak daha 6nce belirlenmis olan referans
noktasinin etkin kalmasi durumunda)

» Referans noktasi: "0" girin
» Diyalogu iptal edin: END tusuna basin

» Tarama fonksiyonunu yeniden segin: TARAMA KON
yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasi B'nin
yakininda konumlandirin

» Tarama yonunu yazilim tusu Gizerinden segin: Ayni
eksen, ancak birinci taramadaki yonin ters yond.

» Tarama: NC BASLAT tusuna basin

Olciim degeri gostergesinde, koordinat ekseninde bulunan iki
noktanin arasindaki mesafe gosterilir.

Konum géstergesinin uzunluk él¢iimiinden énceki degerlere
ayarlanmasi

» Tarama fonksiyonunu secin: TARAMA POZ yazilim tusuna basin
» ilk tarama noktasini tekrar tarayin

» Referans noktasini not edilen degere ayarlayin

» Diyalogu iptal edin: END tugsuna basin

Aci1 6lglimi

Bir 3D tarama sistgmi ile isleme dizlemindeki bir aciyi
belirleyebilirsiniz. Olgllen

B Acl referans ekseni ile bir malzeme kenari arasindaki agi veya
= |ki kenar arasindaki agi

Olgiilen agi maks. 90°'lik bir deger olarak gosterilir.
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3D tarama sistemli referans noktasi ayari 15.10

Aci referans ekseni ile bir malzeme kenari arasindaki aginin
belirlenmesi

T///“ ROT

\ tusuna basin

» Doénme agisi: Onceden uygulanan temel devri
daha sonra tekrar olusturmak isterseniz gdsterilen
dénme agcisini not edin

» Karsllastirilacak olan tarafta ana dontsu
gerceklestirin
Diger bilgiler: Malzeme egim konumunun 3D
tarama sistemiyle dengeleme , sayfa 581

» TARAMA DON. yazilim tusu ile agi referans ekseni
ve malzeme kenari arasindaki aginin donme agisi
olarak gdsterilmesini saglayin

» Temel devri ortadan kaldirin veya bastaki temel
devri tekrar olusturun

» Donme agisini not edilen degere ayarlayin

iki malzeme kenari arasindaki aginin belirlenmesi

TARANA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA ROT yazilim
| tusuna basin

» Doénme agisi: Onceden uygulanan temel devri
daha sonra tekrar olusturmak isterseniz gdsterilen
dénme agisini not edin

» Karsllastinlacak olan tarafta ana dénusu
gerceklestirin
Diger bilgiler: Malzeme egim konumunun 3D
tarama sistemiyle dengeleme , sayfa 581

» Ikinci tarafi da temel devirde oldugu gibi tarayin;
bu durumda dénme acisini O olarak ayarlamayin

» TARAMA ROT yazilim tusuyla malzeme kenarlari

arasindaki agi PA'nin dénme agisi olarak
gosterilmesini saglayin

» Temel devri kaldirin ya da énceki temel devri tekrar

olusturun: Dénme agisini not alinan degere getirin
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Elle igletim ve kurma
15.11 Calisma duzlemini ¢gevirme (segenek #8)

15.11 Calisma duzlemini gevirme
(secenek #8)

Uygulama, ¢calisma sekli

Calisma dizlemini gevir fonksiyonlari, makine
? ureticisi tarafindan TNC ve makineye adapte
3B edilir. Belirli cevirme digmelerinde (gevirme
tezgahlari) makine Ureticisi, déngtide programlanan
TNC agisinin devir ekseni koordinatlari olarak
veya egik bir dizlemin ag¢i bilesenleri olarak
yorumlanabilecegini belirler. Makine el kitabini
dikkate alin!

TNC, doner kafali ve déner tezgahli takim tezgahlarindaki ¢alisma
dizlemini gevir islemini destekler. Tipik kullanimlar érn. egimli
delikler veya mekanda egimli duran konturlardir. Calisma dizlemi,
burada daima aktif sifir noktasi kadar gevrilir. Alisiimis sekilde ana
dizlemde (6rn. X/Y dlzlemi) ¢alismasi programlanir, ayni sekilde
ana duzleme ¢evrilen dizlemde uygulanir.

Calisma dizlemini gevirmek icin t¢ fonksiyon kullanima
sunulmustur:

= 3D ROT yazilim tusuyla Manuel isletim ve ELl. carki isletim
turinde manuel gevirme
Diger bilgiler: Manuel gevirmeyi etkinlestirme, sayfa 597
® Kumandali gevirme, déngii 19 CALISMA DUZLEMI isleme
programinda
Diger bilgiler: Dongu Programlamasi Kullanici El Kitabi

® Kumandali gevirme, isleme programindaki PLANE fonksiyonu
Diger bilgiler: PLANE fonksiyonu: Calisma dizleminin
dondurulmesi (secenek #8), sayfa 455

Calisma dizleminin déndirilmesi igin olan TNC fonksiyonlart,

koordinat dénusimleridir. Burada galisma dizlemi daima alet

eksenine dik konumda durur.
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Calisma duzlemini gevirme (segenek #8) 15.11

Prensip olarak TNC, ¢alisma dizlemi ¢gevirmede iki makine tipini
karsilastirir:

® Dodner tezgahli makine

®  Malzemeyi, ilgili ddndirme tezgahini konumlandirma ile
(6rn. bir L timcesiyle) istenen galisma konumuna getirmeniz
gerekir

B Tasinan malzeme ekseni konumu, makineye sabit olan
koordinat sistemine gore degismez. Tezgahi (malzemeyi)
orn. 90° gevirirseniz koordinat sistemi beraberinde donmez.
Manuel isletim tiirinde Z+ eksen y6ni tusuna basarsaniz
alet Z+ yénlinde hareket eder

B TNC, tasinan koordinat sistemi hesabi igin sadece ilgili
doner tezgahin (dider ismi "taginan" pargalar olan) mekanik
kaymalarini dikkate alir

® Doner kafali makine

m Aleti, ilgili doner kafa konumlandirma ile 6rn. bir L timcesi ile
istenen ¢alisma konumuna getirmeniz gerekir

B Dondurdlmas (tasinan) malzeme ekseni konumu, makineye
sabit olan koordinat sistemine goére degisir: Makinenizin
doner kafasini (aleti) 6rn. B ekseninde +90° gevirirseniz
koordinat sistemi de beraberinde déner. Manuel isletim
turinde Z+ eksen ydni tusuna basarsaniz alet makineye
bagli koordinat sisteminin X+ yonunde hareket eder

B TNC, tasinan koordinat sistemi hesabi igin doner tablanin
(diger adi "tasinan" pargalar olan) mekanik kaymalarini ve
aletin ¢evrilmesi ile olusan kaymalari dikkate alir (3D alet
uzunluk diizeltme)

TNC, calisma diizlemlerinin gevrilmesini sadece Z mil
ekseni ile destekler.
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Elle igletim ve kurma
15.11 Calisma duzlemini ¢gevirme (segenek #8)

Referans noktalarina gevrilen eksenlerde hareket
edilmesi

TNC, doéndurtlmus ¢alisma dizlemini bu fonksiyon kumandanin
kapatilmasinda etkin durumdaysa otomatik olarak etkinlestirir.
Ardindan TNC eksenleri, eksen yénu tusuna basilmasiyla gevrilmis
koordinat sisteminde hareket ettirir. Aleti, daha sonra referans
noktalarinin Gzerinden gecerken, bir garpisma olmayacak sekilde
konumlandirin. Referans noktalarinin Gzerinden gegmek igin
"Calisma duzlemini déndur" fonksiyonunu devreden ¢ikarmalisiniz.

Diger bilgiler: Manuel gevirmeyi etkinlestirme, sayfa 597

' Dikkat ¢arpigsma tehlikesi!
"Calisma dlzlemini dondir" fonksiyonunun MANUEL
o ISLETIM turGinde etkin olmasina ve menldeki agl
degerlerinin hareketli eksenin gergek agilariyla
ortismesine dikkat edin.

Referans noktalarini asmadan 6nce "Calisma
dizlemini gevir" fonksiyonunu devreden gikarin.
Herhangi bir carpismanin olusmamasina dikkat edin.
Duruma gore aleti 6nceden serbest sirin.

Cevrilen sistemde pozisyon gostergesi

Durum alaninda gésterilen pozisyonlar (NOMINAL ve GERCEK)
dondurdimus koordinat sistemini baz alir.

Calisma duzlemini gevir'de sinirlamalar

B Calisma diizlemini dondir fonksiyonu etkinse Gercek deger
kabulii fonksiyonuna izin verilmez

B PLC konumlanmaya (makine Ureticisi tarafindan belirlenmig) izin
verilmemistir
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Calisma duzlemini gevirme (segenek #8) 15.11

Manuel gevirmeyi etkinlegtirme

a0 RoT » Manuel gevirmeyi segin: 3D KIRMIZI yazilim tusuna [@ranes Tyteran PR T o
k_@ basin -y
; . A . o s o o
» Imleci ok tusuyla Manuel Isletim meni 6gesine L
konumlandirin

. AR i v +0.000 G

AKTEF » Manuel cevirmeyi etkinlestirin: AKTIF yazihm . 000 I -
tusuna basin _ S ro-ooo |&. 3

; — : (-

» Imleci, ok tusuyla istediginiz devir eksenine " +0.000 =
konumlandirin -

» Cevirme agisini girin 5 G  fm
0% X[Nm]
m » Girigi sonlandirin: END tusuna basin o Yitm] 51 oBioe e

Calisma dizlemini gevir fonksiyonu aktifse ve TNC makine
eksenlerini gevrilen eksenlere gore hareket ettirirse durum

gOstergesi semboli 2] gérandr.

Program akisi isletim tiirii icin calisma dizlemini dondir
fonksiyonunu Aktif olarak belirlediyseniz mentide girilen ¢cevirme
agisl, islenen isleme programinin ilk timcesinden itibaren gecerli
olur. isleme programinda 19 CALISMA DUZLEMI déngiisii ya da
PLANE fonksiyonu kullaniyorsaniz orada tanimlanan ac¢i degerleri
etkindir. Menlde girilen agI deg@erleri, cagrilan degerlerin Uzerine
yazilir.

Manuel gevirmeyi devre digi birakin

Devre digi birakmak igin Calisma diizlemini dondiir menisiindeki
istenen igletim tlrlerini Devre disi olarak belirleyin.

3D ROT diyalogu Manuel isletim tiriinde Aktif olarak dursa da
calisma dizlemi déndidrmesinin sifirlanmasi (PLANE RESET) etkin
temel transformasyonda da dogru calisir.
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Elle igletim ve kurma

15.11 Calisma duzlemini ¢gevirme (segenek #8)

Alet eksen yonuntn etkin galisma yonii olarak
ayarlanmasi

Fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan
onaylanmalidir. Makine el kitabini dikkate alin!

-

Bu fonksiyonla aleti, Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde,
eksen yon tuglari ile veya el ¢arki ile alet ekseninin simdi gosterdigi

yonde hareket ettirebilirsiniz. Asagidaki durumlarda bu fonksiyonu
kullanin

®  Aleti bir program kesintisi sirasinda, 5 eksenli programda alet
eksen yonunde onaylamak isterseniz

® El garkiyla veya harici yon tuslariyla manuel isletimde ayarh
aletle bir ¢galisma yUrutmek isterseniz

a0 roT » Manuel déndirmeyi segin: 3D ROT yazilim tusuna
14_@ basin
» imleci ok tusuyla Manuel isletim menii 6gesine
konumlandirin
ALET EXS » Etkin alet eksen yénuni etkin calisma yénu olarak
%@ etkinlestirin: ALET EKS yazilim tusuna basin
» Girigi sonlandirin: END tuguna basin

Devre disi birakmak icin ¢alisma diizlemini dondirme menusiinde
Manuel Isletim meni 6gesini etkin degil olarak belirleyin.

Alet ekseni yoniinde hareket fonksiyonu etkinse durum
goOstergesinde @ sembolu gorindr.

Bu fonksiyon, eder program akisini keserseniz
ve eksenleri manuel hareket ettirmek isterseniz
kullanima sunulur.

598

E am akis1 timce takibi e B Tablo dizenleme gy

a Giga teco takibl
': 4
9 CYCL DEF 4.3 PERDH10 F333 T
10 CYCL DEF 4.4 X+30 ¥

11 CYCL DEF 4.5 Y+90
12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- Y.CAP8
13 L Z+2 RO _FMAX M99

14 CYCL DEF 5.0 DAIRE CEBI

15 CYCL DEF 5.1 MESF2 adm
16 CYCL DEF 5.2 DERINL-10 -
17 CYCL DEF 5.3 PERDH10 F333 e
18 CYCL DEF 5.4 Y.CAP15 ©
19 CYCL DEF 5.5 Fg8s DR- ——
20 L z-8 RO FMAX Mgg T
21 L z+2 RO FMAX |
22 CYCL DEF 3.0 YIV FREZELEME
23 CYCL DEF 3.1 MESF2 o] W
0% X[Nm] B o
0% Y[Nm] S1 08:28
~ +57.333 +0.000
+42.097 Bl +0.000,

-10.000
T4 Bs zou FonnininJove ton Juis
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Calisma duzlemini gevirme (segenek #8) 15.11

Dondiirilen sistemde referans noktasini belirleyin

Devir eksenlerini konumlandirdiktan sonra referans noktasini,
cevrilmemis sistemde oldugu gibi belirleyin. TNC'nin referans
noktasi belirlemedeki davranigi chkTiltingAxes (No. 204601)
makine parametresinin ayarina baghdir:

® chkTiltingAxes: On TNC, déndurtlmus etkin galisma
dizleminde, X, Y ve Z eksenlerinde referans noktasi
belirlenirken dénme eksenlerinin giincel koordinatlari ile sizin
tarafinizdan tanimlanan gevirme agilarinin (3D ROT menisi)
ayni olup olmadigini kontrol eder. Calisma duzlemini donduar
fonksiyonu etkin degilse TNC, devir eksenlerinin 0°de olup
olmadigini kontrol eder (gergek pozisyonlar). Bu pozisyonlar
uyusmadiginda TNC, bir hata mesaji verir.

® chkTiltingAxes: Off TNC, dénme eksenlerinin gincel
koordinatlari ile (gergek pozisyonlar) sizin tarafinizdan
tanimlanan g¢evirme acilarinin ayni olup olmadidini kontrol
etmez.

' Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Referans noktasini prensip olarak daima ¢ ana
o eksenin tiimiinde belirleyin.
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Elle igletim ve kurma
15.12 Germe durumunun kamera tabanli kontrolui VSC (segenek no

15.12 Germe durumunun kamera tabanl
kontrolii VSC (secenek no. 136)

Temel ilkeler

Uygulama

Germe durumunun kamera tabanli kontrolu (se¢enek no. 136
Visual Setup Control), germe durumunu igleme dncesinde

ve esnasinda denetleyebilir ve glvenli bir nominal durumla
karsilastirabilir. Ayarlama sonrasinda otomatik denetim igin basit
donguler kullanima sunulmustur.

Bir kamera sistemi tarafindan glincel ¢galisma alanindan referans
gorantdler alinir. 600 IS YERI GLOBAL veya 601 IS YERI YEREL
donguleriyle TNC, ¢alisma alaninin bir goriintlistini alir ve bu
go6runtlyd 6nceden hazirlanmig referans gorintilerle karsilastirir.
Bu dénguiler, calisma alanindaki uyumsuzluklara dikkat ¢ceker.
NC programinin bir hata durumunda iptal edilecegdi veya
surdurilecegine operator karar verir.

VSC kullanimi agsagdidaki avantajlari sunar:

® Kumanda, program baslatildiktan sonra galisma alaninda
bulunan elemanlari (6r. takimlar veya gergi maddesi vb.)
algilayabilir

B Bir malzemeyi her zaman ayni pozisyonda germek isterseniz
(6r. sag Ust delik) kumanda bu germe pozisyonunu kontrol
edebilir

B Gincel galisma alanindan dokiimantasyon amagl bir gorintu
olusturabiliriz (6r. nadiren kullanilan bir germe durumundan)
Diger bilgiler: Dongi Programlamasi Kullanici El Kitabi

On kosullar

VSC fonksiyonlari igin no. 136 yazilim segeneginin yaninda bir
HEIDENHAIN kamera sistemi gereklidir.

Kumandanin durumu gulvenli bir sekilde karsilastirilabilmesi igin
yeterli sayida referans gorunti olusturmalisiniz.

Tanimlamalar
VSC ile baglantil olarak asagdidaki kavramlar kullanilir;

Kavram Aciklama

Referans gorinti Referans olarak isaretlenmis,
kaydedilmis goérinti. Bir referans
gorintu, galisma alaninda tehlikesiz
olarak goérduguniz bir durumu gdsterir.
Bu nedenle sadece guivenli, tehlikesiz
durumlardan referans goruntuiler

olusturun.
Ortalama deger Kumanda bir ortalama deger goéruntisi
goérintisu olusturur, bu sirada tiim referans

goruntileri dikkate alir. Yeni gorintiler
kumanda tarafindan ortalama deger
goruntlsu degerlendirmesinde kullanilir.
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Germe durumunun kamera tabanl kontrolu VSC (se¢enek no. 136) 15.12

Kavram Aciklama

Hata goruntisu Kétu bir durumun gosterildigi bir
g6rintl kaydederseniz (6r. malzeme
yanlis takilmig) bir hata géruntusu
olusturabilirsiniz.

Bir hata goruntlsini ayni zamanda
referans goérintl olarak isaretlemek
mantikli degildir.

Denetim alani Fare ile belirlediginiz bir alani tanimlar.
Yeni goruntuleri degerlendirirken
kumanda sadece bu alani dikkate alir.
Denetim alaninin digindaki gérantu
pargalarinin denetim sonucuna bir
etkisi olmaz. Birden fazla denetim alani
da tanimlanabilir. Denetim alanlari
goruntulerle baglantili degildir.

Hata GOoruntu Uzerinde istenen durumdan
bir sapma gdsteren alan. Hatalar her
zaman kaydedildikleri gortntiiyu (hata
g6rintisi) veya en son degerlendirilen
gorintiyd referans alir.

Denetim asamasi Denetim asamasinda artik referans
g6rintu olusturulmaz. Bu dénguyu
calisma alaninizin otomatik denetimi igin
kullanabilirsiniz. Bu asamada kumanda
sadece goruntu kargilastirmasinda bir
sapma tespit ettiginde bir mesaj verir.

Genel bakig
Manuel isletim tiiriinde kumanda size asagidaki imkanlari sunar:
Yazilim Fonksiyon
tusu

KAMERA VSC ana menlsini agma

T Guincel kamera goriintlsunu gésterme

DENET &M VSC dosya yonetimini agma

YONET £t Kumanda, 600 ve 601 ddngileri tarafindan

kaydedilen verileri gsterir.

Kanera Kamera kapagini agma

KHPZEINI

KAMERA Kamera kapagini kapatma

KAPAGINI
KAPAT
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Elle igletim ve kurma
15.12 Germe durumunun kamera tabanli kontrolu VSC (se¢enek no. 136)

Canli goruntii olusturulmasi

Manuel isletim tiiriinde giincel kamera gériiniimiinii canli gériinti
olarak gorintuleyebilir ve kaydedebilirsiniz.

Kumanda burada kaydedilen goérintlyd germe durumunun otomatik
denetimi icin kullanmaz. Bu menude olusturdugunuz goérintileri
dokiimantasyon veya anlasilabilirlik igin kullanabilirsiniz. Ornegin
guincel germe durumunu kaydedebilirsiniz. Olusturulan gérinta
kumanda tarafindan .png dosyasi olarak TNC:\system\visontool
\live_view altinda kaydedilir. Kaydedilen gorintilerin adlari, kayit
tarihi ve kayit saatinden olusgur.

@Manuel Isletim o BJProgramlama
2 Manuol glotin

Uygulama sekli
Kameranin canli goruntisinid kaydetmek icin asagidaki islemleri

yapin:
KANERA » KAMERA yazilim tusuna basin
-
» CANLI GORUNTU yazilim tusuna basin: TNC,
BORONTO giincel kamera goéruntusund gosterir
. » RESIM KAYDET yazilim tusuna basin: Giincel
KavoET kamera gérinidmudnden canl gérinti

olusturulmasi

Canli goriintii modunda segenekler
Kumanda asagidaki se¢enekleri sunar:

Yazilim Fonksiyon
tusu

Kamera parlakhgini arttir

ACIK

Burada yapilan ayarlar sadece canli géruntu
modunda etkin olur ve otomatik isletimdeki
kayitlara etki etmez.

Kamera parlakhgdini azalt

Burada yapilan ayarlar sadece canli géruntu
modunda etkin olur ve otomatik isletimdeki
kayitlara etki etmez.

KoYu

Onceki ekrana geri dén

GERI
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Germe durumunun kamera tabanl kontrolii VSC (se¢cenek no. 136) 15.12

Denetim verilerinin yonetimi

Manuel isletim tiiriinde 600 ve 601 déngiilerinin gériintiilerini
yonetebilirsiniz.

Denetim verilerini ydnetmek igin asagidaki gibi hareket edin:

KAMERA » KAMERA yaZIlIm tU§Una basin

-

» DENETIM VERILERI YONETIMi yazilim tusuna
e basin: Kumanda denetlenen NC programlarinin bir

listesini gosterir

» AC yazilim tusuna basin: Kumanda denetleme
noktalarinin bir listesini gosterir

» [stenen verileri diizenle

AC

Dosya se¢

1 ile isaretlenmis butonlari fare ile etkinlestirebilirsiniz. Bu butonlar @ianien, s terim e ===

daha kolay arama ve daha agik gdsterim igindir. [}

= Tiim resimler: Bu denetim dosyasinin tiim goriintilerini goster [}

® Referans resimler: Sadece referans goriintileri goster e e

= Hatali resimler: Bir hatanin isaretlendigi tim goéruntileri goster |3
=
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Elle igletim ve kurma
15.12 Germe durumunun kamera tabanli kontrolu VSC (se¢enek no. 136)

Denetim verileri yonetimi segenekleri

Yazilim Fonksiyon
tusu
erEn Secilen gorintlyl referans gorinti olarak isaretle

RESMi

Lutfen dikkate alin: Bir referans goruntu, ¢calisma
alaninda tehlikesiz olarak gérdiiguiniiz bir durumu
gOsterir.

Degerlendirmede tim referans goértntiler dikkate
alinir. Bir goruintlyu referans goérunti olarak ekler
veya kaldirirsaniz bunun goriinti degerlendirmesi
sonugclarina etkisi olur.

e Secilen gincel goruntuyu sil
SiL
TOND Otomatik goriintl degerlendirmesi uygula
RESIMLERT
SEELE Kumanda referans goruntilere ve denetim
alanlarina bagl olarak bir gérintt degerlendirmesi
uygular.
el Denetim alanini degdistir veya hatalari isaretle

RASYON

Diger bilgiler: Konfiglirasyon, sayfa 605

Onceki ekrana geri dén

Konfiglirasyonu degistirdiginizde kumanda bir
goruntl degerlendirmesi uygular.

GERi
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Germe durumunun kamera tabanl kontrolu VSC (se¢enek no. 136) 15.12

Konfigurasyon

Denetim alani ve hatalar ile ilgili ayarlarinizi her zaman
degistirebilirsiniz. KONFIGURASYON yazilim tusuna basildiginda
yazilim tusu gubugu degistirilir ve ayarlarinizi degistirebilirsiniz.

Yazilim Fonksiyon
tusu
oy Denetim alani ve duyarlilik ayarlarini degistir

RASYON

Bu menude bir degisiklik yaparsaniz géruntu
deg@erlendirmesi sonucu degisebilir.

e Yeni denetim alani gizme: Gorlnti tzerine

ciz tiklayabilir ve dikdortgen bir gerceve cizebilirsiniz.
Yeni bir denetim alani ekler ya da belirlenmis
bir denetim alanini degistirir ya da silerseniz
bunun gériintl degerlendirmesine etkileri olur.
Tam referans goérintdler igin ayni denetim alani

gecerlidir.
A Yeni hata ¢izme: Goéruntid tzerine tiklayabilir ve
C1ZnEk dikddrtgen bir cerceve gizebilirsiniz
. Kumanda, bu yeni ayarin bu gérinti Gzerine
PESERLENDZR etkisinin olup olmadigini veya nasil etki ettigini
kontrol eder
Tono Kumanda, bu yeni ayarin tim goérintiler Gzerine
i etkisinin olup olmadigini veya nasil etki ettigini
kontrol eder
KAYDET Giincel gorintiyu kaydet ve dnceki ekrana geri
R dén

Konfiglirasyonu degistirdiginizde kumanda bir
goruntl degerlendirmesi uygular.

Degisiklikleri iptal et ve dnceki ekrana geri don

GERI
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Elle igletim ve kurma
15.12 Germe durumunun kamera tabanl kontrolii VSC (se¢cenek no. 136)

Goruntiu degerlendirmesi sonucu

Goriuntu degerlendirmesinin sonucu denetim alanina ve referans
gériintiilere baghdir. Biitiin gériintiilerin degerlendirmesinde her Fehler A
gOruntl glincel konfigiirasyonla degerlendirilir ve sonucu en son
kaydedilen verilerle karsilagtirilir.

Denetim alanini degistirir veya referans gorinti ekler ya da

silerseniz gorlntiler asagidaki sembollerle isaretlenebilir:

= Uggen: Denetim verilerini degistirdiniz, 6r. bir hata gériintiisiinii
referans goriintl olarak isaretlediniz veya bir denetim alanini
sildiniz. Denetim bu nedenle daha duyarsiz oldu.

Bunun referans goérintilere ve ortalama deger gorintisine
etkisi vardir. Konfiglirasyon degisikliginiz nedeniyle kumanda,
daha énce bu goérintide kaydedilmis olan hatalari artik
algilayamaz! Devam etmek isterseniz denetimin azaltiimig
duyarhligini onaylayin, yeni ayarlar kabul edilir.

® Tam daire: Denetim verilerini degistirdiniz, denetim daha duyarli
bir hale geldi.

B Bos daire: Hata mesaji yok: Goriintiide kaydedilmis tim

sapmalar algilandi, denetim sistemi herhangi bir celigki
algilamadi.
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El girigi ile pozisyonlama
16.1 Basit islemeleri programlama ve igleme

16.1 Basit islemeleri programlama ve
isleme

Basit calismalar veya aletin 6n konumlamasi igin el girisi ile
konumlama isletim tlri uygundur. Burada kisa bir programi
HEIDENHAIN Acik Metin Formati'nda veya DIN/ISO'ya
goregirebilirsiniz ve direkt uygulayabilirsiniz. TNC donglleri de
¢agnilabilir. Program, $MDI dosyasina kaydedilir. El giris ile
konumlamada ek durum gdstergesi etkinlestirilir.

Manuel giris ile konumlandirma uygulayin

E> Sinirlama
Asagidaki fonksiyonlar Manuel giris ile

konumlandirma igletim tiriinde mevcut degildir:
B Serbest kontur programlama FK

Program bolimu tekrarlar

Alt program teknigi

RL ve RR hat duzeltmeleri

Programlama grafigi

Program ¢agrisi PGM CALL

Program akis grafigi

» El girisi ile pozisyonlama isletim tirini segin.
$MDI dosyasini istediginiz sekilde programlayin

o » Program akisini baglatin: NC BASLAT tusuna basin
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Basit islemeleri programlama ve isleme 16.1

Tekil bir malzeme, 20 mm derinligindeki delikle donatiimalidir.

Malzeme gerildikten, yonlendirildikten ve referans noktasi

belirlendikten sonra delik az sayida program satiri ile programlanir Y
ve uygulanir.

Oncelikle alet dogru timceleriyle malzeme (izerinde 6n

konumlandirihr ve 5 mm kadar bir glivenlik mesafesinde delme

deliginin Gzerinde konumlandirilir. Daha sonra delige dongusi 50
uygulanir.
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El girigi ile pozisyonlama
16.1 Basit islemeleri programlama ve igleme

Ornek 2: Yuvarlak tezgahli makinelerde malzeme egim
konumunu giderin

» 3D tarama sistemi ile temel devri uygulama
Diger bilgiler: Malzeme edim konumunun 3D tarama sistemiyle
dengeleme , sayfa 581

» Devir agisini not edin ve temel devrini tekrar kaldirin
» Isletim tiiriinii secin: El girisi ile pozisyonlama

» Yuvarlak tezgah eksenini segin, not edilen devir
acisini ve beslemeyi girin 6rn.L C+2.561 F50

END » Girisi tamamlayin

» NC BASLAT tusuna basin: Egim konumu yuvarlak
tezgahin cevrilmesi ile giderilir

© @ =ye
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Basit islemeleri programlama ve igsleme 16.1

$MDI programlarini kaydedin veya silin

$MDI dosyasi, kisa ve gegici olarak kullanilan programlar igin
kullanilir. Bir programin buna ragmen kaydedilmesi gerekirse
asagidakileri uygulayin:

» Programlama isletim tiriinii segin
» Dosya yonetimini ¢agirin: PGM MGT tusuna basin
» SMDI dosyasini isaretleyin

KoPYALA » Dosya kopyalama: KOPYALA yazihm tugsunu segin
e

HEDEF DOSYA =

» $MDI dosyasinin giincel igeriginin hangi adla kaydedilmesi
gerektigini girin, rn.DELME
» OK yazilim tusunu segin

OK

» Dosya yonetiminden ¢ikin: SON yazilim tuguna
SON basinSON

Diger bilgiler: Tekil dosya kopyalama, sayfa 130
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Program testi ve Program akisi
17.1 Grafikler

171 Grafikler

Uygulama

TNC, Program akis tekil tiimce ve program akisi tiimce sirasi
isletim tirlerinde ve program testi calismayi grafik olarak simile
eder.

TNC, asagidaki gérinimleri sunar:
m Ustten gériiniis

® 3 dizlemde gdsterim

® 3D gosterimi

Program testi isletim tirlinde ayrica bir 3D hat grafigi
kullanima sunulmustur.

TNC grafigi, silindir seklindeki aletle islenen tanimlanmis bir
malzemenin gosterimine dayanmaktadir.

TNC, etkin alet tablosunda ek olarak LCUTS, T-ANGLE ve R2
kayitlarini da dikkate alir.

Model tipi 3D Grafik ayar1 dénme igletiminde, toolturn.trn'den
doner aletlerin ddnme igletiminde kesme plakalarini gorebilirsiniz.

TNC grafigi gdstermez, eder
®  Glncel program gegerli bir ham parga tanimlamasi icermiyor
® program segili degdilse

®  ham parga taniminda, bir alt program yardimiyla BLK-FORM
tumcesi henlz igslenmedi

Bes eksenli veya cevrilmis ¢alismali programlar,
similasyonun hizini disurebilirler. Grafik ayarlan
MOD menstinde model kalitesini disurebilir ve
bdylece simllasyonun hizini artirabilirsiniz.

614
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Program testinin hizini ayarlama

Ayarlanmis olan en son hiz, bir akim kesintisine
kadar etkin kalir. Kumandanin agilmasindan sonra,

hiz MAX'a ayarlanir.

Programi baglattiktan sonra, TNC simulasyon hizini
ayarlayabileceginiz yazilim tuslarini gésterir:

Yazilim tusu  Fonksiyonlar

Programi islendigi hizda test edin
(programlanilan besleme dikkate alinir)

Similasyon hizini kademeli artirin

Similasyon hizini kademeli azaltin

Programi mimkuan olan maksimum hizda test
edin (Temel ayar)

Similasyon hizini programi baglatmadan dnce de ayarlayabilirsiniz:
» Simulasyon hizi ayar fonksiyonunu segin

» Istediginiz fonksiyonu yazilim tusu ile segin, érn.
simulasyon hizini kademeli yukseltin
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Program testi ve Program akisi
17.1 Grafikler

Genel bakig: Gorinumler

TNC, Program akis tekil tiimce ve program akisi tiimce sirasi

isletim tlrlerinde ve program testi isletim tirliinde asagidaki yazilim
tuslarini gésterir:

Yazilim tusu  Gorinim

Ustten gorinis

3 duzlemde gdsterim

3D gdésterim

Yazilim tuslarinin konumu, segilen isletim tlrtine
baghdir.

O UE L

Program testi isletim turd, ilaveten asagidaki gérinimleri sunar:
Yazilim tusu  Goriiniim

GORUNUMLER Hacimsel gorunum

CES

GORUNUMLER Hacimsel goérinum ve alet yollari
LER

GORUNUMLER Alet onIarl

® =[]

Program akigindaki kisitlama

Eger TNC bilgisayarina karmasik ¢alisma gorevleri
yuklenmisse similasyonun sonucu hatal olabilir.
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Grafikler 17.1

3D gosterim
3D gosterimini segme:

Edr 1 Program Testi
e LR

Yuksek ¢ozunurlikla 3D géruntilemeyle islenen malzemenin
yuzeyini ayrintili olarak goriintileyebilirsiniz. Simile edilen 11k
kaynagiyla TNC, i1sik ve golgenin gergek davraniglarini olusturur.

5 » 3D gorinimu yazilim tusuna basin

o

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015 617



Program testi ve Program akisi
17.1 Grafikler

3D goriintusiinii déndiiriin, biiyutiin/kigultiin ve kaydirin

c =~ » Doéndirme, blyutme/kuglltme fonksiyonlarini
@p“m secin: TNC, asagidaki yazihm tuslarini gosterir
Yazilim tuslan Fonksiyon
o e Gosterimi 5° adimlarla dikey donduir
=’ —
Gosterimi 5° adimlarla yatay devir
d | | md
+e@% Gdsterimi kademeli olarak blytin
-6@% Gdsterimi kademeli olarak kugultiin
1:1 Gosterimi orijinal blyUklige ve aglya geri
@s getirme
> » Yazilim tusu gubuguna gegin
Yazilim tuslar Fonksiyon
$ l Goruntiyd yukar! ve asagiya kaydirin
-— — Goruntlyu sola ve saga kaydirin
i Gdsterimi orijinal pozisyona ve aglya geri
E@\v getirme

Grafik gosterimini fareyle de degistirebilirsiniz. Asagidaki
fonksiyonlar kullanima sunulur:

>

618

Gosterilen modeli Gi¢ boyutlu cevirmek igin: Farenin sag
tusunu basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni zamanda Shift
tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya dikey olarak
déndurebilirsiniz

Olusturulan modeli kaydirmak igin: Farenin orta tusunu veya
fare tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni
zamanda Shift tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya
dikey olarak kaydirabilirsiniz

Belli bir alani biyltmek igin: Sol fare tusunu basili tutarak alani
segin. Sol fare tusunu biraktiktan sonra TNC bu goériinima
buyutir

Belli bir alani hizli bir sekilde biyitmek veya kiglltmek igin:
Fare tekerlegini 6ne veya arkaya cevirin

Standart gériinime geri dénmek igin: Shift tusuna basin ve ayni
anda sag fare tusuna ¢ift tiklayin. Rotasyon agisi, sadece sag
fare tusuna cift tiklarsaniz korunur
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Grafikler 17.1

Program testi isletim tiiriindeki 3D gosterimi

Program testi isletim turd, ilaveten asagidaki gérinimleri sunar: ogran Teats
Yazilim Fonksiyon
tuslan
GORUNUMLER Hacimsel gorunum
CES
GORONUMLER Hacimsel goriinim ve alet yollari
LR
GORUNUMLER Alet onIarl
® =[]
i isletim tiiril i 5 ; ; s | e o
Program Testi isletim tur(, ilaveten asagidaki fonksiyonlari sunar: [ [ P
Yazilim Fonksiyon
tuslan
HeM PARCA Ham parca cercevesini goruntileyin
CERCEVE
KPL
MALZENE Malzeme kenarlarinin 3D modelde
KENARLAR
KPL vurgulanmasi
MALZENE Malzemeyi seffaf bicimde gosterin
TASIMA
KPL
SoN NoKTR Alet yollarinin son noktalarini gésterin - o v
ISARETL. vioms || ruamen fe—— - gt | neser
kpL ol | @) | e |
seT Alet yollarinin timce numaralarini gdsterin TR sl
NUMARALAR
KPL
MALZENE Malzemeyi renkli gosterin
Ri KADEMELE|

kalitesine bagimh olduguna dikkat edin. Model

E> Fonksiyonlarin kapsaminin ayarlanmis model
kalitesini grafik ayarlari MOD fonksiyonunda segin.

oasuaT || TER

view |
oPTIONS. aaguT

Alet yollarinin gésterilmesi vasitasiyla programlanan —— B S———
E> TNC'nin hareket yollarini Gi¢ boyutlu gosterebilirsiniz. s i | o
Detaylari hemen fark edebilmek igin gigli bir
yakinlastirma fonksiyonu kullanima sunulmustur.

Harici olusturulan programlari, alet yollarinin
gOsterilmesi vasitasiyla, ¢alismadan 6nce,
istenmeyen calisma isaretlerini malzemede
engellemek icin esitsizlikleri agisindan kontrol
edebilirsiniz. Noktalarin ardil igslemcide hatali
verilmesi durumunda isleme isaretleri ortaya cikar.

TNC, hizli hareketli sirtis hareketlerini kirmiziyla
gOsterir.
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Program testi ve Program akisi
17.1 Grafikler

Ustten gériinis

Program testi igletim tiirinde Ustten gérinimu segin:

T
> DIGER GORUNUM SECENEKLER yazilim tusuna j—

EEECD:I\:JEN:L"ER basin ‘ ‘
= » PLAN GORUNUMU yazilim tusuna basin

Program akisi tekil tiimce ve program akisi tiimce sirasi isletim
tirlerinde Ustten gérinum segin:

» GRAFIK yazilim tusuna basin

GRAFIK

AT TEIYTATA

» PLAN GORUNUMU yazilim tusuna basin

[ ]

3 diizlemde gosterim

Gosterim, teknik gizim benzeri G¢ kesim diizlemi ve bir 3D modeli ElPiaren s Wi Elreogan oot Rl
sunulur. o
Program testi isletim tiiriinde 3 diizlemde gdsterim segin: B
» DIGER GORUNUM SECENEKLER yazilim tusuna |
EEECOERI\:JEN;L"ER basin
— » 3 DUZLEMDE GOSTERIM yazilim tusuna basin |
0 —
Program akisi tekil tiimce ve program akisi tiimce takibi isletim E
tirlerinde 3 dizlemde gdsterimi segin: 1|j
_ » GRAFIK yazilim tusuna basin e — P —=
== e e e e 2
E i » 3 DUZLEMDE GOSTERIM yazilim tusuna basin

620 HEIDENHAIN | TNC 640 | Ak metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



Grafikler 17.1

Kesit diizlemlerini kaydirma
» Kesit dizlemini kaydirma fonksiyonunu segin:
TNC, alttaki yazilim tuglarini gosterir

Yazilim tuslan Fonksiyon

~—— | Dikey kesim diizlemini sag ya da sola

| L _IU| kaydirin
Dikey kesim duzlemini 6ne ya da arkaya
kaydirin
Yatay kesim dizlemini yukariya ya da
asagiya kaydirin

Kesim diizleminin konumu ekranda kaydirilirken 3D modelinde

gorundr.

Kesim dizleminin temel ayari, ¢alisma dizlemi ham parca

ortasinda olacak ve alet ekseni ham parganin st kenarina

yerlesecek bigimde segilmistir.

Kesim duzlemlerini temel ayarlara getirme:

E » Kesim diizlemlerinin sifilanmasi fonksiyonunu
segin

621
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17 Program testi ve Program akisi
17.1 Grafikler

Grafiksel simulasyonu tekrarlama

Yazillm tusu  Fonksiyon

Calisma programi istediginiz kadar grafiksel simile edilebilir. Bunun
icin grafigi tekrar ham pargaya geri getirebilirsiniz.

Aleti goriintileme

gOsterebilirsiniz.

Yazilim tusu  Fonksiyon

islenmemis ham parcayi gésterin

isletim tiriinden bagimsiz olarak, aleti simiilasyon sirasinda

tekil tiimce

Program akisi tiimce sirasi1/ program akisi

Program testi

622
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Grafikler 17.1

Calisma siresini tespit etme

Program testi isletim tiiriinde calisma siiresi

Kumanda alet hareketlerinin stiresini hesaplar ve bu galisma
suresini program testinde gosterir. Kumanda bu sirada besleme
hareketlerini ve bekleme surelerini dikkate alir.

Kumanda tarafindan hesaplanan sure, dretim surecinin toplanmasi
icin uygundur, ¢iinkil kumanda, makineye bagl sireleri (6rn. alet
degisimlerini) dikkate almaz.

Similasyondaki freze/torna islemlerinin gérintilenen
isleme sureleri, gercek isleme sureleri ile ayni
degildir.

Makine igletim tiirlerinde gcalisma siireleri

Program baslangicindan program sonuna kadar sirenin
gosterilmesi. Kopukluklarda stire durdurulur.
Kronometre fonksiyonunu segme

> » Yazilim tusu gubugunu, yazilim tusu segiminde
kronometre fonksiyonu belirene kadar komut edin

» Kronometre fonksiyonunu secin
KAvDET » Istediginiz fonksiyonu yazilim tuguyla segin, érn.
gosterilen sireyi kaydedebilirsiniz

Yazillm tusu  Kronometre fonksiyonlari

KFBDET Gasterilen sureyi kaydetme

TorLA Kaydedilen ve gdsterilen surenin toplamini
+ gOsterme
GERE CEKN Gasterilen sireyi silme
20:00:00
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Program testi ve Program akisi
17.2 Calisma bolimiinde ham parcgayi gosterin

17.2 Calisma boliumunde ham pargay!
gosterin

Uygulama

Program Testi igletim tliriinde ham parganin konumunu veya
referans noktasini makinenin ¢alisma alaninda grafik olarak kontrol
edebilirsiniz ve ¢alisma alani denetimini, Program Testi isletim
tiirlinde etkinlestirebilirsiniz: Bunun igin HAM PARGA ISLV. MEKAN
yazilhim tusuna basin. SW NIH SAL DENET. yazilim tusuyla (ikinci
yazilim tusu gubugu) fonksiyonu etkinlestirebilir veya devreden
cikarabilirsiniz.

Transparan bir kiip, Olgtleri BLK FORM tablosunda belirtilen
ham parcayi olusturur. TNC, segili programin ham parca
tanimlamasindan boyutlari devralir. Ham parga kiipu, sifir
noktasinin kip isleme alaninin iginde bulunan giris koordinat
sistemini tanimlar.

Ham parganin ¢alisma bdlgesi iginde bulundugu yer, normal
durumlarda program testi igcin 6nemsizdir. Calisma alani denetimini
etkinlestirdiginizde, ham parca galisma alani icine girecek sekilde,
ham pargayi "grafik" olarak kaydirmalisiniz. Bu islem igin tabloda
bulunan yazilim tuslarini kullanin.

Bundan baska, Program Testi isletim tiirQ icin glincel referans
noktasini etkinlestirebilirsiniz.

—]
—]
=
=
—
—]
—

Yazilim tuslan Fonksiyon
Ham parcay! pozitif/ negatif X yénunde
At i kaydirin
Ham parcay! pozitif/ negatif Y yéninde
ik s kaydirin
Ham parcay! pozitif/ negatif Z ydoninde
et e kaydirin
g Belirlenen referans noktasini baz alan ham
— parcayi gosterin
e Denetleme fonksiyonunun agma veya
denet. kapama salteri

BLK FORM CYLINDER'de de bir kiipiin galisma
alaninda ham parga olarak gdsterilecegini dikkate
alin.

BLK FORM ROTATION kullaniminda ¢alisma alaninda
ham parga gdsterilmez.

624 HEIDENHAIN | TNC 640 | Ak metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



Program gostergesi fonksiyonlarn 17.3

17.3 Program gostergesi fonksiyonlari

Genel bakis

TNC, Program akis tekli tiimce ve Program akisi tiimce
takibi isletim tiirlerinde, isleme programlarini yandan
goruntlleyebileceginiz yazilim tuslarini gosterir:

Yazilim tusu  Fonksiyonlar

Programda bir ekran sayfasi geri gitme

- Programda bir ekran sayfasi ileri gitme

Program baslangicini segme

Program sonunu se¢gme
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17 Program testi ve Program akisi
17.4 Program testi

17.4  Program testi

Uygulama

Program Testi igletim turiinde, programlar ve program pargalari
akisini simule edebilir, bu sekilde program akisindaki program
hatalarini azaltabilirsiniz. TNC, destegini size

m  eksik bilgiler,

®  eksik bilgiler

= uygulanabilir olmayan atlamalar

B durumlarda size yardimci olur

Ayrica asagida yer alan ek fonksiyonlardan yararlanabilirsiniz:
Tdmce bazinda program testi
istediginiz timcede testi yarida kesme
Tdmceleri atlama

Grafik gosterim igin fonksiyonlar
Calisma stiresini tespit etme

Ek durum gostergesi

626 HEIDENHAIN | TNC 640 | Acik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



Program testi 17.4

Dikkat carpisma tehlikesi!

TNC, grafik similasyonlarda makine tarafindan tim
gercek seyir hareketlerini simile edemez, 6rn.

m Alet degisimindeki hareketler, makine Ureticisinin
alet deg@isim makrosunda veya PLC Uzerinden
tanimlamigsa

®  Makine Ureticisinin pozisyona getirmede M
fonksiyonu makrosunu tanimlamigsa

®  Makine Ureticisinin pozisyona getirmeyi PLC
Uzerinden uygulamigsa

Bu nedenle HEIDENHAIN her programi, titizlikle

surtlmesini tavsiye eder, bu durum program testi

sirasinda higbir hata mesajina ve higbir gorsel

hatanin malzemenin tzerinde belirlemesine

gotirmemisse dahi yapilmalidir.

TNC, kiboid ham pargalarda program testini bir alet

¢agrilmasindan sonra su pozisyonda baglatir:

® Tanimlanan BLK FORM ortasindaki ¢alisma
dizleminde

m Alet ekseni 1 mm BLK FORM tanimli MAX
noktasinin Uzerindedir

TNC, doner simetrik ham pargalarda program testini

bir alet gcagrilmasindan sonra su pozisyonda baslatir:

B Calisma duzleminde X=0, Y=0 pozisyonunda

B Alet ekseninde tanimli ham par¢anin 1 mm
Uzerinde

Calisma sirasinda belirgin davranisi elde etmek
icin, alet degisimi sonrasinda temel olarak TNC
tarafindan garpmadan bir galisma pozisyonuna
hareket ettirmeniz gerekir.

Makine Ureticisi, program testi isletim tiru icin de
alet degistirme makrosu tanimlamis olabilir; bu
makine davranisini kesin bicimde simiile etmeye
yarar. Makine el kitabini dikkate alin!

‘-4
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Program testi ve Program akisi
17.4 Program testi

Program testi uygula

Aktif merkezi alet hafizasinda, program testi

E> Uzerinden alet tablosunu etkinlestirmis olmalisiniz
(Durum S). Bunun icin program testi isletim tlriinde,
dosya ydnetimi vasitasiyla istenen alet tablosunu
segin.
Torna takimlari igin segilen alet tablosuyla uyumlu
olan, .trn dosya uzantili bir torna takimi tablosu
segebilirsiniz. Bunun anlami, segilen her iki tablodaki
torna takimlarinin uyusmasi gerektigidir.

Program testi igin herhangi bir Preset tablosu secebilirsiniz (durum
S).

Gegici olarak yuklenen Preset tablosunun 0 satirinda RESET +
START sonrasinda otomatik olarak Preset.pr (isleme) blinyesinde
o anda aktif olan referans noktasi gérunur. Program testi
baslatildiktan sonra 0 satiri, NC programinda baska bir referans
noktasi belirlenene kadar segili kalir. Kumanda, > 0 satirlarindaki
tiim referans noktalarini segilen Preset tablosundan okur.

CALISMA ALANINDA HAM PARCA fonksiyonu ile program testi igin
calisma alani kontroliini etkinlestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: Calisma béliminde ham pargayi gdsterin ,

sayfa 624
» Program testi isletim tiriini secin
» Dosya yonetimini PGM MGT tusuyla gorintileyin

ve test etmek istediginiz dosyay!i secin

TNC, alttaki yazihim tusglarini gosterir:

Yazillm tusu  Fonksiyonlar

RESET Ham parcay sifirlayin ve tim programi test
BRS+LRT edin

Tam programi test edin

BASLAT

BAsLAT Her NC timcesini tek tek test edin

TEK

Program testini durdurun (Yazihm tusu sadece
program testi baslatildiginda belirir)

Program testini her zaman (galisma dongiileri igindeyken de)
durdurabilir ve devam ettirebilirsiniz. Teste devam edebilmek igin
asagidaki aksiyonlari yapmamalisiniz:

® Ok tuslariyla veya GOTO tusuyla bagka timce segin
B Programdaki degisiklikleri uygulayin
B Yeni bir program segin
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17.5 Program akisgi

Uygulama

Program akisi tiimce takibi isletim tirinde TNC, program sonuna
kadar igsleme programini diizenli igler veya yarida kesilene kadar
calistirir.

Program akisi tekli tiimce igletim tirinde TNC, her bir satiri NC
BASLAT tusuna basilmasiyla tek tek baslatir. Nokta desen doénguleri
ve CYCL CALL PAT durumunda kumanda her noktadan sonra durur.

ve igletim turlerinde asagidaki TNC fonksiyonlarindan
yararlanabilirsiniz:

Program akisini iptal etme

Program akigi belirli bir timceden sonra
Tudmceleri atlama

TOOL.T alet tablosu duzenleme

Q parametresini kontrol edin ve degistirin
El ¢arki konumlandirmasini bindirme
Grafik gosterim igin fonksiyonlar

Ek durum gostergesi

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015

17.5

Program akisi

Engram akis1 timce takibi
2 Progran akiga timco takibi

THE: \ne_proay113. 1
ESTENT]

BLK FORN 0.1 Z Xo0 ¥s0 2-20
BLK FORN 0.2 X+100 Y+100 240
TOOL CALL 4 2 52000

L 2e10 RO FUAX N3

L xe50 Yes0 RO FUAX

CYCL DEF 4.0 CEP FREZELENE
GYGL DEF 4.1 MESF2

CYCL DEF 4.2 DERINL-10

CYCL DEF 4.3 PERDHIO F333

10 CYCL DEF 4.4 Xe30

11 CYCL DEF 4.5 v-30

12 CYCL DEF 4.6 FES® DR- Y.CAPE
19U 2e2 RO FUAX WBD

14 CYCL DEF 5.0 DAIRE CEBI

15 CYCL DEF 5.1 MESF2

16 YCL DEF 5.2 DERTNL-10

17 CYCL DEF 5.3 PERDMIO F333

19 CYCL DEF 5.4 ¥.CAP1S

19 CYCL DEF 5.5 Foab DR-

20 U z-8 R0 Fuax wss

21 L 202 no ruax

B [« B oso00]» | +0.000
73 v | +0..000 +0.000,
+2.000
od: NOWEH |0 T4 Bs 2000 F_Ounindn Ove 1608 w5 @
Touce — aer
| I | tiemene | | ‘ | meosy
ahiicai Yo



Program testi ve Program akisi
17.5 Program akigi

Calisma programini gergeklestirme

On hazirhk

1 Malzemeyi makine tezgahina baglayin

2 Referans noktasini ayarlayin

3 Gerekli tablolarive palet dosyalarini segin (Durum M)
4 isleme programini segme (durum M)

Besleme ve mil devrini potansiyometreler yardimiyla
degistirebilirsiniz.

tusu Uzerinden besleme hizini disurebilirsiniz.
Azaltma, tim giris ve besleme hareketleri igin
gecerlidir. Tarafinizdan belirlenen deger, makineyi
kapatip/agmanizla birlikte etkinlikten g¢ikar. Her

biri tespit edilmis maksimum besleme hizlarini
calistirdiktan sonra yeniden olusturmak igin ilgili
sayisal degeri yeniden girmelisiniz.

Bu fonksiyonun davranigi makineye bagldir. Makine
el kitabini dikkate alin!

? NC programini yuriutmek isterseniz FMAX yazilim
N

Tiimce sirasi program akisl
» Isleme programini NC BASLAT tusuyla baslatin
Tekil tiimce program akisi

» Isleme programinin her timcesini NC BASLAT tusuyla tek tek
baslatin
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islemeyi yarida kesme

Program akisini yarida kesmek igin ¢esitli olanaklariniz var:
® Program kontrollU kesintiler

® Manuel kesinti

Kumanda, program akisinin giincel durumunu durum goéstergesinde
gOsterir:

Sembol Anlami
= Program baslatildi
ol g $

Program kesildi

— Program durduruldu
el

Kesilen program akisi durdurulan durumdan farklidir, kesilen
program akigl kullaniciya baska eylemlerin yaninda asagidaki
eylemleri mimkdn kilar:

® [sletim turl segimi

®  Q parametrelerinin Q INFO fonksiyonu yardimiyla degistiriimesi
B M1 ile programlanmis segime bagh kesinti ayarinin degistiriimesi
|

NC timcelerinin / ile programlanmis atlamalarinin ayarinin
degistiriimesi

M2 ve M30 ek fonksiyonlari ile NC DURDUR ve
INTERN DURDUR fonksiyonlari program akisini
kesmez, program akisini durdurur.

Kumanda, program akigi sirasinda hata kaydederse
calismayi otomatik olarak durdurur.

Program kontrollii kesintiler

Yarida kesme islemini dogrudan isleme programinda
belirleyebilirsiniz. Kumanda, program akisini asagidaki girdilerden
birini igeren NC tiimcesinde durdurur:

® Programl durdurma STOP (ek fonksiyon var veya yok)
® Programl durdurma MO
® Sarth durdurma M1

M6 ek fonksiyonu da ayni sekilde program akisi
kesintisi icin kullanilabilir. Ek fonksiyonun fonksiyon
kapsamini makine Ureticisi tespit eder.
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Program testi ve Program akisi
17.5 Program akigi

Manuel kesinti

Bir isleme programi sirasinda Program akis1 tiimce takibi isletim
tiru calistirihyorsa Program akisi tekil tiimce isletim turini segin.
Kumanda, guncel ¢galisma adimi uygulandiktan sonra islemeyi
keser.

islemeyi durdurma ve sonlandirma

» NC DURDUR tusuna basin

— > Kumanda, giincel NC timcesini sonlandirmaz

8]
T'—l > Kumanda, durum gdstergesinde durdurulan
durumun sembollnU gosterir

> Or. isletim tir( degistirme gibi eylemler mimkiin
degildir

> NC BASLAT tusuyla programi stirdiirmek
mumkundur

» INTERN DURDUR yazilim tuguna basin

> Kumanda, durum gostergesinde program iptalinin

X sembolini kisa sureyle gosterir
> Kumanda, durum gdstergesinde sonlandirilan,
o devre disi durumun sembolini gdsterir

> Or. igletim turi degistirme gibi eylemler tekrar
mumkun olur
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Program akisi 17.5

Makine eksenini yarida kesilmesinden sonra igleyin

Makine eksenlerini kesinti sirasinda, Manuel isletim tiiriindeki gibi
hareket ettirebilirsiniz.

Dikkat carpisma tehlikesi!
Hareketli calisma diizleminde program akisini
yarida keserseniz 3D ROT yazilim tusuyla koordinat

sistemini hareketli/hareketsiz ve aktif alet eksen yoni
secenekleri arasinda degistirebilirsiniz.

Eksen yon tuslari, el ¢arki ve yeniden seyir mantigi
fonksiyonlari TNC tarafindan degerlendirilir. Serbest
hareket sirasinda, dogru koordinat sisteminin etkin
olmasina dikkat edin ve devir eksenlerinin agi
degerlerinin gerektiginde 3D ROT menustinde kayith
olup olmadigina dikkat edin.

Uygulama 6rnegi: Alet kirllmasi sonrasinda mili serbest
hareket ettirme

» Calismayi yarida kesin

> Eksen yon tuslarini etkinlestirin: MANUEL iSLEM yazilim tusuna
basin

» Makine eksenlerini eksen ydn tuslariyla hareket ettirin

Bazi makinelerde MANUEL iSLEM yazilim tusu
? sonrasinda eksen yon tuslarinin etkinlestiriimesi
<3 icin NC BASLAT tusuna basiimasi gerekir. Makine el
kitabini dikkate alin!
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Program testi ve Program akisi
17.5 Program akigi

Program akisinin bir kesinti sonrasinda
surdirulmesi

Bir NC programini INTERN DURDUR yazilim

E> tusu yardimiyla iptal ederseniz islemeyi program
baslangicinda veya TUMCE ILERLEME fonksiyonu
yardimiyla baglatmaniz gerekir.

isleme déngiilerinde timce ilerleme daima déngii
baslangicinda gerceklesir. Program akisini bir igsleme
dongusu sirasinda keserseniz kumanda, bir timce
ilerleme sonrasinda énceden uygulanmis isleme
adimlarini tekrarlar.

Program akisini bir program bolima tekrari iginde“veya _bir alt
program icerisinde keserseniz bu kesinti yerine TUMCE ILERLEME
fonksiyonuyla tekrar gelmeniz gerekir.

Bir program akigi kesintisinde TNC,
® son gagrilan aletin bilgilerini

® etkin koordinat dénustirmelerini (6rn. sifir noktasi kaydirma,
dénme, yansitma)

® son tanimlanan daire merkezinin koordinatlarini kaydeder

Kaydedilen bilgiler sifirlanana kadar aktif kaldigini
unutmayin (6rn. yeni bir program segerek).

Kaydedilen veriler, bir kesinti sirasinda makine eksenlerinin
manuel hareket ettirilmesinden sonra kontura yeniden yaklagsmak
(POZISYON SURUS BAS yazilim tusu) i¢in kullantlir.

Program akisini NC baslat tusuyla surdiiriin

Programi asagidaki tlrlerden biriyle durdurduysaniz program
akigini kesinti sonrasinda NC BASLAT tusuyla surdurebilirsiniz:

® NC DURDUR tusuna basildi
B Programlanmis kesinti

Bir hata sonrasinda program akisini devam ettirme

Silinebilir hata bildiriminde:

» Ariza nedenini giderin

» Ekrandaki hata mesajini silin: CE tusuna basin

» Yeniden start veya program akigini yarida kesildigi yerden
itibaren, devam ettirin

Silinemeyen hata bildiriminde

» END tusunu iki saniye suresince basili tutun, TNC sicak
baslatma islemi uygular

» Hatanin nedenini ortadan kaldirin
» Yeniden start

Ariza tekrarlandiginda, ariza mesajini not edin ve musteri
hizmetlerini arayin.
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Elektrik kesilince serbest sirlis

Serbest siiriis isletim tirl, makine Ureticisi tarafindan
etkinlestirilmeli ve uyarlanmalidir. Makine el kitabinizi

<3 dikkate alin!

Serbest siiriis isletim tird ile bir elektrik kesintisinin ardindan aleti
serbest birakabilirsiniz.

Serbest siiriis isletim tirli, asagidaki durumlarda segilebilir:
® Akim kesintisi

= Rdle igin kontrol gerilimi yok

m Referans noktasi asiimis

Serbest siiriis isletim tiirli, agagidaki hareket modlarini sunar:
Mod Fonksiyon

Butln eksenlerin asil koordinat sistemindeki
hareketleri

Makine eksenleri

Dondirulmis Bitun eksenlerin etkin koordinat

sistem sistemindeki hareketleri
Etkin parametreler: hareketli eksenlerin
pozisyonu

Alet ekseni Alet ekseninin etkin koordinat sistemindeki
hareketleri

Dis Alet ekseninin mil denge hareketiyle etkin

koordinat sisteminde hareketleri

Etkin parametreler: dis egimi ve dénme
yoni

TNC'nizde galisma diizlemi déndirme (segenek no.
8) fonksiyonu etkinlestiriimisse dondiiriilmiis sistem
hareket modunu kullanabilirsiniz.

=

TNC, hareket modunu ve ilgili parametreleri 6nceden otomatik
olarak seger. Hareket modu veya parametreler dogru segilmemisse
bunlari manuel olarak ayarlayabilirsiniz.
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Program testi ve Program akisi
17.5 Program akigi

Dikkat carpisma tehlikesi!

TNC, referanslanmamis eksenler igin en son
kaydedilen eksen degerlerini kabul eder. Bu eksen
degerleri, genel olarak eksen pozisyonlarina tami
tamina tekabl etmez!

Bu durum, baska sonuglarin yani sira, TNC'nin

alet yonune hareketi sirasinda aletin gergek alet
yénu boyunca tam dogru bi¢gimde hareket etmemesi
sonucunu dogurur. Alet halen malzemeyle temas
halindeyse bu, malzeme ve alette gerilimlere

veya hasarlara yol acabilir. Bir malzeme ve alette
gerilim veya hasar, bir elektrik kesintisinde sonra
eksenlerin kontrol edilemeyen hareketi veya
frenlenmesi ylizinden de meydana gelebilir. Alet
halen malzemeyle temas halindeyse eksenleri
dikkatli hareket ettirin. Besleme Override degerini
kiguk degerlere ayarlayin. El garkini devreye
sokarsaniz kuglk bir besleme faktori segin.
Referanslanmayan eksenler igin hareket alani
denetimi mevcut degildir. Hareket ettirirken eksenleri
g6zlemleyin. Hareket alani sinirlarina yaklasmayin.
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Ornek

Hareketli calisma duzleminde bir digli kesme déngusu islendigi
sirada elektrik kesildi. Digli matkabi serbest sirige getirmeniz
gerekir:

» TNC'nin ve makinenin besleme gerilimini devreye alin: TNC
isletim sistemini bagslatir. Bu islem birkag dakika alabilir.
Ardindan TNC, ekranin Ust satirinda akim kesintisi diyalogunu
gOsterir

et > Sgrb@st siiriis isletim tarind etkinlestirin: SERBEST
KpL SURUS yazilim tusuna basin. TNC, serbest siiriis
secildi mesajini gosterir

» Akim kesintisini onaylayin: CE tusuna basin. TNC,
PLC programini tercime eder

» Kontrol gerilimini agin: TNC, acil kapatma
@ devresinin fonksiyonunu kontrol eder. En
az bir eksen referanslanmamigsa gdsterilen
pozisyon degerlerini gercek eksen degerleriyle
karsilastirmaniz ve uygunlugu onaylamaniz
gerekir, gerekirse diyalogu takip edin

» On segili hareket modunu kontrol edin: Gerekirse DIS dgesini
segin

» On segili dis egimini kontrol edin: Gerekirse dis egimini girin

» On secili ddniis ydniini kontrol edin: Gerekirse dis déniis
yoniund segin
Sagdan dis: Mil, malzemeye slirme sirasinda saat yoninde,
malzemeden disari sirmede saatin tersi yoninde déner Soldan
dis: Mil, malzemeye sirme sirasinda saatin tersi yoninde,
malzemeden disari sirmede saat yoninde doner

» Serbest surlsl etkinlestirin: GERI CEKME yazilim
tusuna basin

GERI CEKME

> Serbest siris: Aleti eksen yon tuslar veya elektronik el garkiyla
serbest surin
Eksen tusu Z+: Malzemeden disari sUrls
Eksen tusu Z-: Malzemeye surus

» Serbest slriisl terk edin: Onceki yazilim tusu
duizlemine geri doniin

P—— > Serbest siiris isletim tlrinl sonlandirin: SERBEST
SONLANDIR SURUSU SONLANDIR yazilim tuguna basin.

TNC, serbest siiriis isletim tlrinin sonlandirilip
sonlandirilamayacagini kontrol eder; gerekirse
diyalogu takip edin

» Guvenlik sorusunu cevaplayin: Aletin serbest stirlisii dogru
yapilmadiysa HAYIR yazilim tusuna basin. Aletin serbest sirtsu
dogru yapildiysa EVET yazilim tusuna basin. TNC, serbest
siiriis secildi diyalogunu gizler

» Makineyi baslatin: Gerekiyorsa referans noktalarinin tizerinden
gegin

> istenen makine durumunu olusturun: Gerekirse donduriimis
¢alisma duzlemini eski konumuna getirin
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Program testi ve Program akisi
17.5 Program akigi

Programa herhangi bir girisg (timce girisi)

TUMCE ILERLEME fonksiyonu, makine Ureticisi
tarafindan etkinlestirilmeli ve uyarlanmalidir. Makine
<3 el kitabini dikkate alin!

TUMCE ILERLEME fonksiyonu ile NC programini serbest segebilir
bir NC timcesinden itibaren isleyebilirsiniz. Bu NC timcesine kadar
olan malzeme iglemesi, kumanda tarafindan hesaplanarak dikkate
alinir.

Palet ydnetimi ile birlikte TUMCE ILERLEME
fonksiyonunu palet tablosu ile baglantili olarak da
kullanabilirsiniz.

Bir NC programini INTERN DURDUR yazilim tusuyla iptal etmisseniz
o zaman TNC size, NC programini iptal ettiginiz yerden giris
yapmaniz igin otomatik olarak NC tiimcesini verir. Bu husus,
gagiran NC programinin klasdriinde bulunmak zorunda olmayan
harici NC programlarinin iptal edilmesi durumunda da gegerlidir.

Bir palet tab!gsunu_n ¢alismasini iptal ederseniz
kumanda, TUMCE ILERLEME fonksiyonu igin her
zaman iptal edilen NC programinin ilk NC timcesi
verir.

akis tekil tiimce ve Program akisi tiimce takibi
isletim tlrlerinde secilmis olmasi (stati M) veya NC
programindan ¢agrilmasi gerekir.

Programin tiimce ilerlemenin sonuna kadar programli
bir kesinti icermesi durumunda timce ilerleme orada
kesilir. Tumce ilerlemeyi siirdirmek igin NC BASLAT
tusuna basin.

Tumce ilerleme sonrasinda takimin, POZISYON
SURUS BAS fonksiyonu ile tespit edilen pozisyona
surllmesi gerekir.

Takim verileri, ancak takim ¢agrildiktan sonra ve
devamindaki konumlama timcesiyle etkinlesir.

TUm tarama sistemi dénguleri, timce girislerinde
TNC tarafindan atlanilacaktir. Donguler tarafindan
tarif edilen sonug parametreleri, eger gerekirse deger
almayacakitir.

E> Gerekli tim NC programlari ve tablolarin Program

1 BLK FORM 0.1
2 BLK FoRM 0.2
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Program akisi 17.5

Tumce akigini, bir alet degisiminin ardindan
¢alisma programinda su durumlar s6z konusu ise

kullanmamalisiniz:

B Programi bir FK sekansinda baglattiysaniz

B Strec filtresini etkinlestirmisseniz

= Programi bir digli déngusinde (dongu 17, 206,
207 ve 209) ya da takip eden NC timcesinde
baslattiysaniz

® 0, 1 ve 3 tarama sistemi ddngulerini program
baslangicindan dnce kullandiysaniz

» Gluncel programin ilk timcesini timce ilerlemenin baslangici
olarak segin: GOTO "0" girin
Toree » Tiimce ilerlemeyi secin: TUMCE ILERLEME yazilim
tusuna basin
> ilerle: N = ilerlemenin son bulacagi NC tiimcesinin
numarasini girin
» Program =NC programinin adini ve yolunu kontrol
edin, girin veya NC timcesinin i¢inde bulundugu
PGM MGT tusu yardimiyla segin
» Tekrarlama = NC tiimcesinin bir program bolimu
tekrarinin icinde durmasi halinde tiimce ilerlemede
dikkate alinacak olan tekrar sayisini girin

» Timce ilerlemeyi onayla: OK yazilim tusuna basin
» Tumce ilerlemeyi baglat: NC BASLAT tusuna basin
» Kontura yaklas

Palet tablolarindaki TUMCE ILERLEME

E> parametresinde ek olarak Palet numaras1 = giris
alanini tanimlamaniz gerekir. Bu girig, NR palet
tablosunun satiri ile ilgilidir. Bir NC programi bir palet
tablosunda sikga gdrulebileceginden bu giris her
zaman gereklidir.

GOTO tusuyla gegis

GOTO tusu ve NC tiimce numarasiyla giriste, ne TNC
ne de PLC, glvenli bir giris saglayan herhangi bir

(] fonksiyon uygulamaz.
GOTO timce numarasi tusu ile bir alt programa gegis
yaparsaniz:
B TNC, alt program sonunun Uzerine okur (LBL 0)
B TNC, M126 (Devir eksenlerini yol standardinda

hareket ettirin) fonksiyonunu sifirlar

Bu durumlarda esas olarak tiimce ilerleme
fonksiyonuyla giris yapin!
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Program testi ve Program akisi
17.5 Program akigi

Yeniden kontura seyir

POZIiSYON SURUS BAS fonksiyonu ile TNC aleti asagidaki

konumlarda malzeme konturuna gider:

= INTERN DURDUR olmadan gerceklestirilmis bir kesinti sirasinda
makine ekseninin hareket ettiriimesinden sonra yeniden
yaklasma

= Or.DAHILi DURDUR ile bir kesinti sonrasinda N TUMCESINE
ILERLE ile yapilan bir ilerlemeden sonra tekrar yaklasmalNTERN g =
DURDUR e

B Bir program kesintisi sirasinda kontrol déngustnin
aciimasindan sonra bir eksenin pozisyonu degismisse
(makineye baglidir)

» Kontura yeniden yaklas égesini segin: POZISYON SURUS BAS : L E

yazilim tusuna basin
» Gerekirse makine durumunu geri yukleyin

» Eksenleri, TNC'nin ekranda dnerdigi sirada isleyin: NC BASLAT
tusuna basin veya

» Eksenleri istediginiz sirada hareket ettirin: X, Z vb. yazilim
tuslarina basin ve her seferinde NC BASLAT tusuyla etkinlestirin

» islemeyi sirdiriin: NC BASLAT tusuna basin

640 HEIDENHAIN | TNC 640 | Ak metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



Otomatik program baglatma 17.6

17.6  Otomatik program baslatma

Uygulama

Qngram akis1 tamce takibi e B Tablo dizenleme dicy
kiga thaco takibi

Otomatik program starti uygulayabilmek igin TNC . . &
makine Ureticisi tarafindan hazirlanmig olmalidir. |
. . . 1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 ¥
3B Makine el kitabini dikkate alin! f ?‘L“K’;?ST;Z;;A%;“AEE Yeltoedd
e —
7 CYCL DEF 4.1 Mf =
o GvoL ner 4.3 i l -
' Dikkat, kullanici i¢in tehlike! 10 oYL DEF 4.4 X1 @ui
Kapali bir calisma alani olmadigindan, otomatik 1 2o i) ﬁ
. . 14 CYCL DEF 5.0 Dhxncwrux L
L baslat fonksiyonu makinelerde kullanilmamaldir. % Xitin] i
0% Y[Nm] S1 08:23
B [ . 338 | +0.000
3 +42.097 Bl +0.000.
-10.000
Bir programi akisi igletim tirinde OTO BASLAT yazilim tusu e e = &
Uzerinden girebilecegdiniz bir zamanda ilgili igletim tlrinde etkin

programi baglatabilirsiniz:

oToM BAsL » Baglatma zamaninin belirlenmesi icin pencereyi
& gorintiileyin

» Siire (Saat:Dak:San): Programin baslatilacagi
saati girin

» Tarih (GG.AA.YYYY): Programin baslatilacagi
tarihi girin

» Baslat islemini etkinlestirmek igin: OK yazilim
tusuna basin
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Program testi ve Program akisi
17.7 Tumceleri atlama

17.7 Tumceleri atlama

Uygulama

Programlama sirasinda "/" isareti ile isaretlemis oldugunuz
timceleri Program Testi veya Seri sonu/tekil serisi program akisi
binyesinde atlayabilirsiniz:

» "["isaretli NC timceleri uygulanmasin veya test
kpL edilmesin: Yazilim tusunu ACIK konumuna getirin
e » "["isaretli NC timceleri uygulansin veya test
edilsin: Yazihm tusunu KAPALI konumuna getirin

E> Bu fonksiyon TOOL DEF tiimcelerine etki etmez.

Secilen son ayar, elektrik kesilmesi olsa dahi sabit
kalacaktir.

"I" isaret ekle

» Programlama isletim tiiriinde silinecek isaretin iginde oldugu
timceyi secin
» EKLE yazilim tusunu segin

CIKAR

[ karakterini silin

» Programlama isletim tiriinde gizleme isaretinin silinecegi
timceyi secin

» KALDIR yazilim tugunu segin

UYRRLA

CIKAR
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istege gére program akisi duraklatma 17.8

17.8 istege gore program akisi duraklatma

Uygulama

? Bu fonksiyonun davranigi makineye baghdir.
Makine el kitabini dikkate alin!

N

TNC, tercihli bicimde program akisini, bir M1 programlanmis olan
timcelerde yarida keser. M1 fonksiyonunu Program akisi isletim
tlrdnde kullanirsaniz TNC, mili ve sogutucu maddeyi kapatmaz.

> Program akisi veya Program Testi igletim tirleri
M1 iceren timcelerde kesilmesin: Yazilim tusunu
KAPALI konumuna getirin

» Program akis1 veya Program Testi isletim turleri
M1 iceren timcelerde kesilsin: Yazilim tusunu
ACIK konumuna getirin
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MOD Fonksiyonlari
18.1 MOD fonksiyonu

18.1 MOD fonksiyonu

MOD fonksiyonu Uzerinden ek gdsterge ve giris olanaklari
secebilirsiniz. Ayrica korunan alana girisi saglamak igin anahtar
sayilar girebilirsiniz.

MOD fonksiyonlarini se¢gme

MOD fonksiyonlari ile genel bakis penceresini agmak:

MOD » MOD fonksiyonlarini segin: MOD tusuna basin.
TNC, mevcut MOD fonksiyonlarinin gosterildigi bir
acilir pencere agar

Bezograniama e R

Ayarlan degistir
MOD fonksiyonlarinda, fare kullanimi disinda klavyenin
navigasyonu da mumkundur:

» Sag pencerede bulunan giris alaninin Tab tusu ile sol pencerede
bulunan MOD fonksiyonlari segiminde gegis yapin

» MOD fonksiyonu se¢mek
» Tab tusu ya da ENT tusu ile giris alanina gegis yapin

» Fonksiyona gore deger girin ve OK ile onaylayin ya da se¢im
yapin ve Devralma ile onaylayin

Birden ¢ok ayar olanaklari kullanima sunuluyorsa

E> GOTO tusuna basarak pencere goruntileyebilir,
buradan tim ayarlama olanaklarini derli toplu
gorebilirsiniz. ENT tusuyla ayari secin. Ayarlari
degistirmek istemiyorsaniz pencereyi END tusuyla
kapatin.

MOD fonksiyonundan ¢ikig
» MOD fonksiyonunu sonlandirin; SON veya END tusuna basin
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MOD fonksiyonu 18.1

MOD fonksiyonuna genel bakis

Segilen galigma tiriinden bagimsiz olarak asagidaki fonksiyonlar e oo 3
mevcuttur:
Anahtar sayisini girin R a——

E  Anahtar sayisi 5

Gosterge ayarlari Y

Pozisyon gostergeleri ' e
C

Pozisyon gostergesi igin 6lgim birimi (mm/ing)
MDI i¢in programlama girdisi

Saati goster

Bilgi satirini géster =
Grafik ayarlari

= Model tipi

= Model kalitesi

Makine ayarlari

® Kinematik

® Hareket sinirlari

Alet kullanim dosyalari

B Harici erigim

Sistem ayarlari

® Sistem saatini ayarlayin

B Ag baglantisini tanimlayin
B Ag: IP konfiglirasyonu
Teshis fonksiyonlari

® Bus teghisi

® Tahrik teghisi

= HeROS bilgisi

Genel bilgiler

B Yazilim surdmdi

FCL bilgisi

Lisans bilgisi

Makine zamanlari

S PR X[Nm]

~ | 0% YINm] S1 08:06

| [ I 1 | I 1
1 I | 1 | 1 1
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MOD Fonksiyonlari

18.2 Grafik ayarlari

18.2  Grafik ayarlan

Grafik ayarlar1 MOD fonksiyonuyla model tipi ve kalitesini

secebilirsiniz.

Grafik ayarlarini asagidaki sekilde segersiniz:

v vvyyvwvyy

MOD menustine Grafik ayarlari1 grubunu segin
Model tipini seg¢in

Model kalitesini segin
DEVRAL yazilim tusuna basin
OK yazilim tusuna basin

TNC grafik ayari igin asagidaki similasyon parametrelerini secebilirsiniz:

Model tipi
Gosterilen Segim Ozellikler Uygulama
sembol
& 3D cok ayrintili, Arkadan kesmeli freze gcalismasi,
[ fazla zaman ve bellek gerektirir Freze donme calismasi
ﬁ 2.5D hizl Arkadan kesmesiz freze galismasi
|Ig] model yok cok hizl Hat grafigi
Model kalitesi
Gosterilen Segim Ozellikler
sembol
EEEE ¢cok yuksek yuksek veri orani, alet geometrisinin tam resmi,
kayit son noktalari ve numaralarinin resimlenmesi miimkun,
@EE@0 yuksek yuksek veri orani, alet geometrisinin tam resmi
@EOO orta orta veri orani, alet geometrisi yakinlagmasi
®OO0 disuk dusuk veri orani, alet geometrisinin az yakinlagsmasi
648
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Makine ayarlann 18.3

18.3  Makine ayarlari

Harici erigsim

s R
Makine Ureticisi, harici erisim olanaklarini konfiglre
edebilir. Makine el kitabini dikkate alin! [

<>  Makineye bagimli fonksiyon: TNCOPT yazilim

tusuyla, harici bir diyagnoz ve igletime alma yazilimi
icin erisime izin verebilir veya engelleyebilirsiniz.

Harici erisim MOD fonksiyonuyla TNC eriminizi etkinlestirebilir
veya engelleyebilirsiniz. Harici erisimi engellediyseniz TNC ile
baglanti kurmak ve verileri bir ag veya TNCremo veri transfer
yazilimi gibi bir seri baglanti Gzerinden paylagsmak artik mimkuin B L
degildir. [ ‘ -
Harici erisime engelleme: e e e e e e s i
» MOD menisiinde su grubu segin: Makine ayarlan
» Harici erisim menlsini segin.
» HARICi MUDAHALE ACIK/KAPALI yazilim tusunu KAPALI

konuma getirin

» OK yazilim tusuna basin

s 2008 50
~ | 0% X[Nm] |

B

~ | 0% Y[Nm] S1 08:06 {
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MOD Fonksiyonlari
18.3 Makine ayarlari

Bilgisayara 6zel erisim denetimi
Makine Ureticiniz, bilgisayara 6zel erisim denetimini kurarsa

@Manuel Isletim Brrogramiama
2 Nanuel 1516tn

(makine parametresi CfgAccessControl No. 123400) erisim

icin 32'ye kadar baglantiya izin verebilirsiniz. Yeni bir baglanti e g '

olusturmak igin yeni ekle tusunu se¢. TNC, akabinde baglanti o :

bilgilerini ydnetebileceginiz bir giris penceresi acar. v o

Erigim ayarlan E | -

Ana bilgisayar adi Harici bilgisayarin ana B | 8]
bilgisayar adi E P

Ana bilgisayarin IP Adresi Harici bilgisayarin ag adresi -

Aciklama Ek bilgiler (metin, genel bakis St J
listesinde gdsterilir) w | o =

Tip:

Ethernet Ag baglantisi

Com 1 Seri arayiz 1

Com 2 Seri araylz 2

Erisim haklar::

Sor Harici erisimde TNC bir sorgu
diyalogu acar

Reddet Ag bagdlantisina izin verilmez

izin ver Size sorulmadan ag

baglantisina izin verilir

Yalnizca Makine Ureticisi Baglanti yalnizca bir anahtar
girilerek (makine ureticisi
tarafindan) yapilabilir

Bir baglantiya Sor erisim hakkini atarsaniz bu adresten erisim
gerceklestiginde TNC bir agilir pencere gosterir. Acilir pencerede
harici erisimi kabul veya reddetmeniz gerekir.

Harici erigim Yetkilendirme

Evet Bir seferligine izin ver
Daima Kalici olarak izin ver
Asla Kalici olarak reddet
Hayir Bir seferligine reddet

Genel bakis listesinde aktif baglanti yesil bir sembolle
isaretlenmistir.

Erisim yetkisine sahip olmayan baglantilar genel
bakis listesinde gri renkte gdsterilir.

650
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Hareket sinirlarini girme

Hareket sinirlar fonksiyonu, makine Ureticisi
tarafindan serbest birakilmali ve uyarlanmaldir.

<>  Makine el kitabini dikkate alin!

Hareket sinirlart MOD fonksiyonuyla maksimum hareket alani
icinde gergekten kullanilabilir hareket yolunu sinirlayabilirsiniz.
Orn. bir parga aksamini carpismaya karsi emniyete almak igin her
eksende koruma bélgeleri tanimlayabilirsiniz.

Hareket sinirlarini girin:

>
>
4

MOD menisiinde makine ayarlar grubunu segin

Hareket sinirlari menisini segin

istenen eksenin degerlerini REF deger olarak girin veya glncel
pozisyonu GERCEK POZISYONU KABUL ET yazilim tusuna basin

KULLANMAK yazilim tusuna basin. TNC, girilen degerlerin
gecerliligini kontrol eder

OK yazilim tusuna basinOK

Bir eksende gegerli bir sinir belirlediginizde
koruma bolgesi otomatik olarak etkin olur. Ayarlar,

kumandanin yeniden baglatiimasindan sonra da
korunur.

Korumg b(?lggSiﬂi ancak tum degerleri sildiginizde
veya TUMUNU BOSALT yazilim tusuna bastiginizda
kapatabilirsiniz.

Alet kullanim dosyasi

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

TNC'nin bir kullanim dosyasini higbir zaman, bir kereligine veya
her zaman olusturacagini alet kullanim dosyas1 MOD dosyasini
secgerek karar verin.

Alet kullanim dosyasi olugturun:

>
>
>

MOD menisiinde makine ayarlar1 grubunu segin
Alet kullanim dosyasi mensiini segin

Program akis1 tiimce sirasi/tekil tiimce ve program testi
isletim tirleri igin istediginiz ayari segin

AL/KABUL ET yazilim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015

Makine ayarlar

18.3

-8

FETE R

e [E]Programlama

0% X [Nm] P1 -T1
ORI i S B LT

651



MOD Fonksiyonlari
18.3 Makine ayarlari

Kinematik segme

tarafindan serbest etkinlestiriimeli ve uyarlanmalidir.
<>  Makine el kitabini dikkate alin!

? Kinematik sec¢im fonksiyonu, makine uUreticisi

Bu fonksiyonu, kinematikleri aktif makine kinematigiyle uyusmayan
programlari test etmek icin kullanabilirsiniz. Makine Ureticiniz

farkli kinematikleri makinenize uygulamis ve secim igin
etkinlestirmisse MOD fonksiyonu Uzerinden bu kinematiklerden
birini etkinlestirebilirsiniz. Program testi igin bir kinematik
sectiginizde makine kinematigi bundan etkilenmez.

' Dikkat carpigma tehlikesi!
Makine isletimi icin baska bir kinematigine
o gectiyseniz TNC bundan sonraki tim iglem
hareketlerini degistirilen kinematikle gergeklestirir.

Malzemenizin kontroli igin program testinde dogru
kinematigi segcmeye dikkat edin.
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Sistem ayarlan 18.4

18.4  Sistem ayarlari

Sistem saatini ayarlayin

Sistem saatini ayarla MOD fonksiyonuyla, saat dilimi, tarih ve
saati manuel veya bir NTP sunucu senkronizasyonu yardimiyla
ayarlayabilirsiniz.

Sistem saatini manuel ayarlayin:

» MOD mensiinde sistem ayarlar grubunu secin

» TARIH/SAAT AYARLA yazihim tusuna basin

» Saat dilimi alaninda saat diliminizi segin
>

Saati manuel olarak ayarla kaydini segmek igin LOCAL/NTP
yazilim tusuna basin

» Gerekiyorsa tarih ve saati degistirin

» OK yazilim tusuna basin

Sistem saatini bir NTP sunucusu yardimiyla ayarlayin:
» MOD menistinde sistem ayarlari grubunu segin
TARIH/SAAT AYARLA yazilim tusuna basin

Saat dilimi alaninda saat diliminizi segin

Saatin NTP sunucusu yardimiyla senkronizasyonunu se¢gmek
icin LOCAL/NTP yazilim tugsuna basin

Bir NTP sunucusunun Host ismini veya URL'sini girin
EKLE yazilim tusuna basin
» OK yazilim tusuna basin

vV vy

vy
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MOD Fonksiyonlari

18.5 Pozisyon gostergesinin se¢ilmesi

18.5 Pozisyon gostergesinin

Uygulama

Manuel isletim, igletim tir( ve program akisi tiimce sirasi

ve program akisi tekil tiimce isletim turleri igin
gostergesini etkileyebilirsiniz:

Sagdaki resim, aletin gesitli pozisyonlarini gésterir

B Cikis pozisyonu

®  Aletin hedef pozisyonu
B Malzeme sifir noktasi
B Makine sifir noktasi

Pozisyon gostergesi icin TNC'den asagidaki koordinatlari

segebilirsiniz:
Fonksiyon

Nominal pozisyon; TNC tarafinda aktiel
belirlenen deger

secilmesi

koordinatlarin

Gosterge
NOMIN

Gergek pozisyon; o anki alet pozisyonu

GERC

Referans pozisyonu; gercek pozisyon
makinenin sifir noktasina dayali

REF GR

Referans pozisyonu; olmasi gereken pozisyon
makinenin sifir noktasina dayali

REF. NOM.

Sirukleme hatasi; Nominal ve gergek pozisyon
arasindaki fark

SCHPF

Girdi sisteminde programlanan pozisyona
kalan yol; gercek ve hedef pozisyonu
arasindaki farktir

ISTRW

Makine sifir noktasinin programlanan
pozisyona kadar kalan yol, referans ve hedef
pozisyonu arasindaki fark kadardir

REFRW

El ¢arki bindirme fonksiyonuyla (M118)
uygulanan seyir yollari

M118

Pozisyon gostergesi 1 MOD fonksiyonuyla konum gdstergesinde

pozisyon gdstergesini segin.

Pozisyon gostergesi 2 MOD fonksiyonuyla ek konum

goOstergesinde pozisyon gdstergesini segin.

654
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isletim siirelerinin gosterilmesi 18.7

18.6  Olgii sistemi segin

Uygulama

Bu MOD fonksiyonu ile TNC koordinatlarini mm ya da ing ile

gbstermek isteyip istemediginizi belirlersiniz.

B Metrik 6lgi sistemi: 6rn. X = 15,789 (mm) virglilden sonra 3
rakamli gosterge

® [ng sistemi: 6rn. X = 0,6216 (mm) virgiilden sonra 4 rakamli
gOsterge

Eger in¢ gostergeniz etkin ise, TNC beslemeyi in¢/min degerinde

gésterir. ing programinda beslemeyi faktér 10'dan biiyiik

girmelisiniz.

18.7  lisletim siirelerinin gosterilmesi

Uygulama
MAKINE SURELERI MOD fonksiyonuyla farkli isletme sireleri W ~ e
gosterebilirsiniz: ‘&
isletme siiresi Anlami B e
Kumanda acik Calismaya alinmasindan itibaren komut K i
isletim siiresi U | -
Makine agik Calismaya alinmasindan itibaren makine A ;E'u
isletim sliresi E -
Program akisi Komut edilen igletimin ¢alismaya _ , =
alinmasi igin isletme siresi e
0% X[Nm]
0% Y[Nm] S1 08:06 o

Makine Ureticisi, ilaveten ek sureleri gdsterebilir. _
Makine el kitabini dikkate alin!

-
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MOD Fonksiyonlari
18.8 Yazilim numaralari

18.8 Yazilim numaralari

Uygulama
Asagida yer alan yazilim numaralari, Yazilim versiyonu MOD
fonksiyonu segildikten sonra TNC ekraninda goérinttlenir:
B Kumanda tipi: Kumandanin tanimlamasi (HEIDENHAIN
tarafindan yonetilir)
B NC-SW: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan
yonetilir)
E NCK: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan
yonetilir)
E PLC-SW: PLC yazilimin numarasi veya adi (makine Ureticisi
tarafindan yonetilir)
Makine Ureticiniz bagka yazilim numaralari da ekleyebilir, 6r. bagh
bir kameradan.
TNC, FCL bilgisi MOD fonksiyonunda agagidaki bilgileri gosterir:

B Geligim durumu (FCL=Feature Content Level): Kumanda
Uzerinde kurulu gelisim durumu
Diger bilgiler: Gelisim durumu (yikseltme fonksiyonlarti),
sayfa 11

18.9  Anahtar sayisini girme

Uygulama

TNC, asagidaki fonksiyonlar igin bir anahtar sayisina ihtiya¢ duyar:
Fonksiyon Anahtar sayisi
Kullanici parametrelerinin secgilmesi 123

Ethernet kartinin konfigiire edilmesi NET123

Ozel fonksiyonlarin Q parametreleri 555343

programlamasinda serbest birakiimasi
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18.10 Veri arayuzleri kurma

TNC 640 uzerindeki seri arayuzler

TNC 640 aktarim protokolinu, LSV2 seri veri aktarimi igin otomatik
olarak kullanir. LSV2 protokoli, sabit sekilde belirlenmistir ve

Baud oranlarinin (makine parametresi baudRateLsv2 No. 106606)
ayarlari disinda degistirilemez. Baska bir aktarim tirU (arabirim) de
belirleyebilirsiniz. Asagida agiklanan ayar olanaklari sadece yeni
tanimlanan arabirimler igin etkilidir.

Uygulama

Bir veri arayuzi olusturmak igin dosya yonetimini (PGM MGT) secin
ve MOD tusuna basin. Tekrar MOD tusuna basin ve anahtar sayi
olarak 123 girin. TNC, asagidaki ayarlari girebileceginiz makine
parametresini GfgSeriallnterface (No. 106700) gosterir:

RS-232 arayiiziinu olusturun
RS232 klasorund agin. TNC, alttaki ayar olanaklarini gsterir:

BAUD HIZI ayari
(baudRate Nr. 106701)

BAUD HIZI (Veri aktarim hizi) 110 ila 115.200 Baud arasi segilebilir.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015

Veri arayuzleri kurma 18.10

uuuuuuu

[E3Feogram akast tome: Evakine parametreleri kaydetme |
e e e B e D e

657



MOD Fonksiyonlari
18.10 Veri arayuzleri kurma

Protokol ayari
(protocol no. 106702)

Veri aktarim protokold, seri bir aktarimin (iTNC 530'da MP5030 ile
karsilastinlabilir) veri akigini kumanda eder.

bltlnlestirerek aktaran veri aktarim bigimini
gOsterir. Blok halinde veri alimi, es zamanli blok
halinde eski TNC hat kumandasinin islenmesi
ile karistinimamalidir. Blok halinde alim ve ayni
NC programinin es zamanl iglenmesi kumanda
tarafindan desteklenmez!

E> BLOCKWISE ayari, burada verileri bloklar halinde

Veri aktarim protokolii Se¢im
Standart veri aktarimi (satirlar halinde STANDART
aktarim)

Paket halinde veri aktarimi BLOCKWISE
Protokolsliz aktarim (sadece karakter RAW_DATA
aktarimi)

Veri bitleri ayari
(dataBits no. 106703)

dataBits ayari ile bir isaretin 7 ya da 8 veri bit'i ile aktarilacagini
tanimlarsiniz.

Parite kontrolii

(parity no. 106704)

Parite bit'i ile aktarim hatalari algilanir. Parite bit'i ¢ farkli tirde
olusturulabilir:

® Parite olusumu yok (NONE): Bir hata algilamasi reddedilir

m Cift parite (EVEN): Eger alici degerlendirmesinde tek sayida
belirlenmis Bit tespit ederse, bir hata s6z konusudur

® Tek parite (ODD): Eger alici degerlendirmesinde ¢ift sayida
belirlenmis Bit tespit ederse, bir hata s6z konusudur

Dur bitleri ayari
(stopBits no. 106705)

Seri veri aktarimi sirasinda bagslangig biti ve bir veya iki dur biti ile
aliciya, her aktarilan isaret igin bir senkronizasyon saglanir.
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Handshake ayari

(flowControl no. 106706)

Bir Handshake ile iki cihaz veri aktarimi kontrolU gerceklestirir.
Yazilim Handshake ve donanim Handshake arasinda ayristirma

yapilr.
B Veri akisi kontroli yok (NONE): Handshake etkin degil

® Donanim Handshake (RTS_CTS): RTS etkin ile aktarim
durdurmasi

B Yazihm Handshake (XON_XOFF): DC3 (XOFF) etkin ile aktarim
durdurmasi

Dosya operasyonu igin dosya sistemi

(fileSystem no. 106707)

fileSystem ile seri arayiiz igin dosya sistemini belirleyin. Ozel

bir dosya sistemine ihtiya¢g duymuyorsaniz makine parametreleri
gerekli degildir.

B EXT: Yazici veya HEIDENHAIN digindaki aktarim yazilimlari igin

minimum dosya sistemi EXT1 ve EXT2 igletim turleri eski TNC
kumandalarina karsilik gelir.

= FE1: TNCserver PC yazilimi veya bagka bir harici disk birimi.

Block Check Character

(bccAvoidCtriChar no. 106708)

Block Check Character (opsiyonel) kontrol isaretiyle, kontrol
toplaminin bir kontrol isaretine esit olup olmayacagini belirleyin.

B TRUE: Kontrol toplami herhangi bir kontrol isaretine esit degildir
. FALSE: Kontrol toplami bir kontrol isaretine esittir

RTS hattinin durumu
(rtsLow no. 106709)

RTS hatti durumuyla (istege bagl), "low" seviyesinin bekleme
durumunda etkin olup olmayacagdini belirleyin.

® TRUE: Bekleme durumunda seviye "low" Uzerindedir
B FALSE: Bekleme durumunda seviye "low" Gzerinde degildir
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18.10 Veri arayuzleri kurma

ETX alimindan sonra davranigin tanimlanmasi
(noEotAfterEtx no. 106710)

ETX alimindan sonra davranigla (istege bagl), ETX isaretinin

alinmasindan sonra EOT igaretinin gonderilip gdbnderilmeyecegini
belirleyin.

B TRUE: EOT isareti goénderilmez
® FALSE: EOT igareti gonderilir

PC yazilimi TNCserver ile veri aktarimi ayarlari

RS232 (No. 106700) makine parametresinde asagidaki ayarlari
yapin:

Parametre Se¢im
Baud'da veri aktarimi orani TNCserver'deki ayarla
ortismelidir

Veri aktarim protokolU BLOCKWISE
Her aktarilan isaretteki veri Bit'leri 7 Bit
Parite kontrolUnun tard EVEN
Durdurma Bit'i sayisi 1 durdurma Bit'i
Handshake tirini tespit edin RTS_CTS
Dosya operasyonu i¢in dosya FE1
sistemi

660
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Harici cihazin igletim tipini segin (fileSystem)

okuyun", "Satilan programi okuyun" ve "Klasorii
okuyun" fonksiyonlarini kullanamazsiniz

E> FE2 ve FEX igletim tlrlerinde "TUm programlari

Sembol Harici cihaz isletim
tiira
HEIDENHAIN aktarim yazilimi LSV2
TNCremo bulunan PC
HEIDENHAIN disk birimi FE1
Yazici, okuyucu, stampa Unitesi, FEX
ED.-'" bilgisayarsiz TNCremo gibi yabanci
cihazlar

Veri aktarim yazilimi

TNC'den dosyalarin aktariimasi igin ve TNC'ye gdénderilmesi icin
HEIDENHAIN yazilimini TNCremo veri aktarimi i¢in kullanin.
TNCremo ile seri arayuz Uzerinden veya Ethernet arayuizu

Uzerinden tim HEIDENHAIN kumandalarina kumanda edebilirsiniz.

HEIDENHAIN Filebase'den indirebilirsiniz
(www.heidenhain.de, <Dokimantasyon ve bilgi>,
<yazihm>, <yUkleme alani>, <bilgisayar yazilimi>,
<TNCremo>).

E> TNCremo glincel versiyonunu Ucretsiz olarak

TNCremo icin sistem kosullari:
® 486 islemcili PC veya daha da iyisi

= isletim sistemi Windows XP, Windows Vista, Windows 7,
Windows 8

® 16 MByte ana bellek
= 5 MByte sabit diskinizde bosg
B TCP/IP agina, serbest seri arayiizi veya baglanti

Windows altinda kurulum

» Kurulum programini SETUP.EXE dosya yoneticisi (Explorer) ile

baslatin
» Setup programi talimatlarina uyun

TNCremo'yu Windows altinda baslatin

» <Baglat>, <Programlar>, <HEIDENHAIN Uygulamalari>,
<TNCremo> 6@elerine tiklayin

Eger TNCremo ilk kez baglatiliyorsa, TNCremo otomatik olarak
TNC'ye baglanti olusturmak ister.
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TNC ve TNCremo arasinda veri aktarimi

TNC'den PC'ye program aktarimi yapmadan 6nce,
TNC'de segili programi kaydettiginizden emin olun. e
TNC'de igletim tirinU degistirirseniz veya PGM MGT S n oot i
tusu Gzerinden dosya yonetimini secerseniz TNC, = 1 = et 4on0 e
degisiklikleri otomatik olarak kaydeder. o p e oo o —
(xRN 384 02,08,57 14:51:30 =l
o
- T o . I o o [ Home Grohe Attibute | Datum 2| Protokal:
TNC'nin bilgisayarinizin dogru seri araytzine veya agina bagh olup e - —— B —
olmadigini kontrol edin. %iﬁi: 5 o e T
203H 2340 06.04.93 15:33:46 audrate [Auto Detect]
TNCremo'yu baglattiktan sonra ana pencerenin tst bélimiinde %S?: o P e
. .. . an . I 212H 33\2 06.04.99 153340 &
etkin dizinde kaydedilen tim dosyalari géreceksiniz. <Dosya>, e = y

<Klasor degistir> komutlariyla, bilgisayarinizda istediginiz surtcuyu
veya baska bir dizini secebilirsiniz.

Veri aktarimlarini PC izerinden kontrol etmek isterseniz, PC
Uzerindeki baglantiyr asagidaki gibi olusturun:

» <Dosya>, <Baglanti olustur> 6gesini secin. TNCremo, dosya
ve dizin yapisini TNC'den alir ve bunu ana pencerenin alt
béliminde 2 gbsterir

» TNC'den PC'ye dosya aktarmak igin, TNC penceresinde
fareyle tiklayarak dosyayi secin ve fare tusunu basili tutarak
isaretlediginiz dosyayi1 PC penceresine surikleyin

» PC'den TNC'ye dosya aktarmak i¢in, PC penceresinde
fareyle tiklayarak dosyayi secin ve fare tusunu basili tutarak
isaretlediginiz dosyayl TNC penceresine surlkleyin

Veri aktarimlarini TNC (izerinden kontrol etmek isterseniz, PC

Uzerindeki baglantiyr agagidaki gibi olusturun:

» <Araclar>, <TNCserver> 6gdesini sec¢in. TNCremo, sunucu
isletimini baslatir ve TNC'den veri alabilir ya da TNC'ye veri
gbnderebilir

» TNC lizerinde PGM MGT tusuyla dosya yonetimi fonksiyonlarini
segcin ve istediginiz dosyalari aktarin
Diger bilgiler: Harici bir veri tasiyicisi ile veri alisverisi,
sayfa 146

TNCremo'yu sonlandirin

<Dosya>, <Sonlandir> meni 6gelerini segin
Batun fonksiyonlarin agiklandidi, kontekst duyarli

TNCremo yardim fonksiyonlarini dikkate alin.
Cagirma, F1 tusu Uzerinden gergeklesir.
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18.11 Ethernet arayiizi

Girig

TNC'de standart olarak Ethernet karti vardir, bu sekilde istemci aga

baglanabilir. TNC verileri Ethernet karti Gzerinden aktarir.

B Windows-isletim sistemlerine yoneliksmb protokoll (server
message block) ile veya

® TCP/IP protokol-ailesi (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) ve NFS (Network File System) yardimiyla saglanir

Baglanti olanaklari

TNC'nin Ethernet-Kartini RJ45-baglantisindan (X26,100BaseTX
veya 10BaseT), aginiza baglayabilir veya dogrudan PC ile
birlestirebilirsiniz. Baglanti galvanizlenmis sekilde komut
elektroniginden ayriimigtir.

100BaseTX veya 10BaseT baglantisinda, Twisted Pair kablosunu
kullanin. TNC'yi aga bu sekilde baglayin.

TNC ile dugum noktasi arasindaki maksimum kablo

E> uzunlugu, kablonun kalite sinifina, mantolamaya ve
ag tipine (100BaseTX veya 10BaseT) baghdir.
TNC'yi kapsamli bir faaliyet sirdirmeden, bir
ethernet kartina sahip PC ile direkt bagdlayabilirsiniz.
Bunun igin TNC'yi (Baglanti X26) ile ve PC'yi ¢capraz
Ethernet kablosuyla baglayin (Satici tanimlamasi:
Patch kablosu ¢aprazlanmis veya STP kablosu
caprazlanmig)

TNC konfigurasyonu

E> TNC'yi ag uzmani tarafindan konfigtre ettirin.

» Programlama isletim tiiriinde MOD tusuna basin ve anahtar sayi
olarak NET123 girin

» Dosya yonetiminde AG yazilim tusuna basinAG
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18.11 Ethernet arayuzu

Genel ag ayarlari

» Genel ag ayarlari girisi igin AG KONFIGURASYONU yazilim
tusuna basin. Bilgisayar adi sekmesi etkindir:

Ayar

Birincil arayiiz

Anlami

Firma aginiza dahil edilecek olan Ethernet
arayuzl ismi. Sadece uygun iki Ethernet
arayuzi kumanda donaniminda mevcut ise
etkindir

Bilgisayar ad

TNC'nin firma aginizda gorilecegi isim

Ana bilgisayar
dosyasi

Sadece 6zel uygulamalar igin gerekli:
IP adresleri ve bilgisayar adlari arasinda
tanimlanmis atamalardaki dosyanin adi

» Arayuz ayarlarini girmek i¢in Arayliz sekmesini segin:

Ayar

Arayiiz listesi

Anlami

Etkin Ethernet arayUzlerinin listesi.
Listelenmis arayizlerden birini segin (fare
veya ok tuslariyla)

® Etkinlestir butonu: Segili arayizi
etkinlestirir (Aktif siitununda X isareti
vardir)

® Devre dis1 birak butonu: Secili arayiizii
devre digi birakir (Aktif stitununda -
isareti vardir)

m Konfigiire et butonu: Konfiglirasyon
menusunu agar

[Bvanual operation

BJProaraming
3 programsing

.....

10610 RS b

[Bvanual operation

2 Rs232:\

arng amming
 prograssing

12
12-02-2014 08:28:52

IP iletimine
izin ver
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Bu fonksiyon standart olarak devre disi
olmalidir. Fonksiyonu sadece ariza teshis
amaglari icin harici olarak TNC Uzerinden
istege bagl olarak mevcut ikinci TNC
Ethernet arayizine erisilecekse etkinlestirin.

Sadece musteri hizmetleriyle baglantili olarak

etkinlestirin
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» Konfiglirasyon menisini agmak igin Konfigiirasyon butonunu

segin:

Ayar Anlami

Durum n

Arayiiz aktif: Secilen Ethernet
arayuzindn baglanti durumu

isim:Su an konfigiire ettiginiz arayiizin
ismi

Soket baglantisi: Kumandadaki mantik

Unitesinde bu arayuzin soket baglantisi
numarasi

Profil Bu pencerede goérulebilen ayarlarin
hepsi birakildiktan sonra burada bir profil
olusturabilir veya secebilirsiniz. HEIDENHAIN
iki standart profili kullanima sunar:

DHCP-LAN: Standart firma aginda
calisacak olan standart TNC Ethernet
arayuzinidn ayarlari

MachineNetMakine aginin
konfigurasyonuna yonelik ikinci istege
bagli Ethernet araylzinin ayarlari

ilgili butonlar tizerinden profilleri kaydedebilir,
yukleyebilir ve silebilirsiniz

IP adresi n

Secenek IP adresini otomatikman alin:
TNC, IP adresini DHCP sunucusundan
almal

Secgenek IP adresini manuel olusturun:
IP adresini ve Subnet-Mask'i manuel
tanimlayin. Girig: Nokta ile ayriimis doért
sayI degerleri, orn. 160.1.180.20 ve
255.255.0.0

Alan Adi =
Sunucusu
(DNS)

Secenek DNS'yi otomatikman alin: TNC,
alan adi sunucusunun IP adresini otomatik
almalidir

Secenek DNS'yi manuel konfigiire edin:
Sunucu IP adresini ve alan adini manuel
girin

Varsayilan ag [
gecidi

Secenek Varsayilan ag gecidini otomatik
alin: TNC, varsayilan ag gecidini otomatik
almalidir

Secenek Varsayilan ag gecidini manuel

olarak konfigiire edin: Varsayilan ag
gegcidinin IP adresini manuel girin

» Degisiklikleri OK butonu ile devralin veya iptal butonu ile iptal

edin
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18.11 Ethernet arayuzu

» internet sekmesini segin.

Ayar

Proksi

Anlami

" internet/NAT ile dogrudan
baglanti:Kumanda, internet sorgularini
varsayllan ag gecidine iletir ve buradan
Network Address Translation Gzerinden
aktarilabilir (6rn. bir modeme direk
baglanti halinde)

® Proksi kullan: Internet yonlendiricisinin

adresini ve portunu agda tanimlayin, ag
yoneticisine sorun

Tele-bakim

» Ping ve Routing ayarlarini girmek i¢in Ping/Routing sekmesini

segin:
Ayar
Ping

Makine Ureticisi burada uzaktan bakim igin
sunucuyu konfiglire eder. Sadece makine
Ureticisine danisarak herhangi bir degisiklik
yapin

Anlami

Adres giris alaninda: Ag baglantisini kontrol
etmek istediginiz IP numarasini girin. Giris:
Noktayla ayrilmig dort sayisal deger 6rn.
160.1.180.20. Alternatif olarak baglanti
kurmak istediginiz bilgisayarin adini da
girebilirsiniz
B Baslat butonu: Kontroll baslat, TNC Ping
alaninda durum bilgilerini gdsterir

5 Dur butonu: Kontroli sonlandir

Yoneltme

Ag uzmanlari igin: Glncel yoneltme igletim
sisteminin durum bilgileri

® Giincelleme butonu: Yoneltmeyi
guncelleme

» Kullanici ve grup kodunu girmek igin NFS UID/GID sekmesini

segin:
Ayar

NFS-Shares
icin UID/GID
ayarlayin

666

Anlami

= Kullanicr adi: Son kullanicinin ag iginde
bilgilere hangi kullanici tanimlamasiyla
ulastigini tanimlar. A§ uzmaninizda degeri
sorgulayin

B Grup adi: Ag iginde bilgilere hangi grup
tanimlamasiyla ulagtiginizi tanimlar.
Degeri ag uzmaniniza sorun
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» DHCP sunucusu: Otomatik ag konfiglirasyonu ayarlari

Ayar Anlami

DHCP ]
sunucusu

IP adresi baglangiciTNC'nin dinamik

IP adresleri havuzunu tiretecegi IP
adreslerinin baslangicini tanimlar. TNC,
tanimlanan Ethernet araytzinun statik IP
adresinden grilestirilen degerleri devralir,
bu degerler degistirilemez.

...kadar IP adresleri: TNC'nin dinamik IP
adresleri havuzunu tlretecegi IP adresi
bitisi tanimi.

Kira siiresi (saat)Dinamik IP adresinin
kullanici icin ayrilmis olarak kalacag sure.
Kullanici bu slre iginde oturum agarsa
TNC tekrar ayni dinamik IP adresini atar.

Alan adi: Burada, makine agi igin
gerekirse bir ad tanimlayabilirsiniz.
Gerekirse 6rn. makine aginda ayni

ad oldugunda veya harici aga ayni ad
verildiginde.

DNS'i distan aktar: IP Forwarding etkin
oldugunda (Arayuzler sekmesi), etkin
secenekte makine agindaki cihazlar igin
ad ¢6zUminlin baska aglar tarafindan da
kullanilabilmesini belirleyin.

DNS'i distan aktar:IP Forwarding etkin
oldugunda (Arayuzler sekmesi), etkin
segenekte MC'nin DNS sunucusu sorguya
yanit veremedigi surece, TNS'nin makine
ag! icindeki cihazlarin DNS sorgularini
harici agin ad sunucusuna aktarabilmesini
belirleyebilirsiniz.

Durum butonu: Makine aginda dinamik

IP adresi olan cihazlara genel bakigi
¢agirma. Ek olarak bu cihazlar i¢in ayarlari
da yapabilirsiniz.

Gelismis secenekler butonu: DNS/DHCP
sunucusu i¢in gelismis ayar secenekleri.

Standart degerleri belirleme butonu:
Fabrika ayarlarina getirme.

» Sandbox: Sadece makine Ureticisine danisarak herhangi bir

degisiklik yapin
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18.11 Ethernet arayuzu

Cihaza 6zel ag ayari

» Cihaza 6zgli ag ayarlari girisi icin AG BAGLANTISI
TANIML. yazilim tuguna basin. istediginiz kadar ag ayari
belirleyebilirsiniz; ancak bunlardan sadece 7'sini ayni anda

dizenleyebilirsiniz

Ayar

Ag siiriiciisii

Anlami

Tdm ag sdruculerinin listesi. TNC,

sutunlarda ag baglantilarinin ilgili

durumunu gdsterir:

E Baglama: Ag slrtclsi bagli/bagh degil

B Auto: Ag slriclsi otomatik/manuel
olarak baglanmalidir

B Tip: Ag baglantisinin tird. cifs ve nfs
mumkuandur

B Siiriicli: SUricinin TNC Uzerindeki
adlandiriimasi

= |D: Bir baglanti noktasi Gzerinden
birkag baglanti gerceklestirdiginizi
tanimlayan dahili ID

E  Sunucu: Sunucunun adi

B Onay adi: TNC'nin erigecegi
sunucunun Uzerindeki dizinin adi

®  Kullamci: Agdaki kullanicinin adi

B Parola: AJ siriictisi parolasi korumal
veya degil

® Sifre sor?: Baglanti esnasinda parola
sor/sorma

B Secenekler: Bagka baglanti
secenekleri gosterilir

Butonlar ile ag suruculerini yonetirsiniz.

Ag striculeri eklemek igin Ekle butonunu

kullanin: TNC bu durumda, tim gerekli

bilgileri diyaloglarla girebileceginiz

baglanti asistanini bagslatir

[@vanual operation  EJProgrammng g [ ot
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log durumu
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Durum bilgileri ve hata mesaijlari gosterilir.

Bosalt butonu ile bir durum penceresinin
icerigini silebilirsiniz.
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18.12 Firewall

Uygulama

Kumandanin birincil ag arayizu igin bir Firewall kurabilirsiniz.
Firewall, gelen ag trafigi génderici ve servise gbére engellenebilecek
ve/veya bir mesaj gosterilecek sekilde yapilandirilabilir. Firewall,
DHCP sunucusu olarak etkinse kumandanin ikinci ag arayizi igin
bagslatilamaz.

Firewall etkinlestirildikten sonra, bu durum sag alt tarafta gorev
cubugunda gosterilir. Firewall'in etkinlestirildigi guvenlik derecesine
gore, bu sembol degisir ve guvenlik ayarlarinin derecesi hakkinda
bilgi verir:

Sembol Anlami
i Konfiglirasyona gore etkinlestiriimesine
U \E[:I ragmen, Firewall vasitasiyla bir koruma

henlz s6z konusu degildir. Bu, 6rn.
konfiglirasyonda bilgisayar adlari
kullaniimigsa ama IP adreslerine henliz
uygulanmamigsa s6z konusu olur

Firewall, orta glivenlik derecesiyle
etkinlestirildi

Firewall, yuksek guvenlik derecesiyle
etkinlestirildi. (SSH diginda bitin servisler
engellenmistir)

«]
(o]

Standart ayarlari ag uzmaniniza kontrol ettirin ve
gerekiyorsa degistirin.
SSH Ayarlar ek sekmesindeki ayarlar, ilerideki
genislemeler icin bir hazirlik 6zelligi tasirlar ve su
anda herhangi bir fonksiyonlari yoktur.

Firewall konfigiirasyonu
Firewall ayarlarini asagidaki gibi yapin:

» Fareyle ekranin alt tarafindaki gérev gubugunu agin
Diger bilgiler: Window-Manager, sayfa 93

» JH menusind agmak igin yesil HEIDENHAIN butonunu
etkinlestirin

» Ayarlar menil 6gesini secinAyarlar

» Firewall meni 6gesini segin

HEIDENHAIN, hazir standart ayarlara sahip Firewall'
etkinlestirmenizi tavsiye eder:

» Firewall'l etkinlestirmek icin Active secenegini belirleyin

» HEIDENHAIN tarafindan tavsiye edilen standart ayarlari
etkinlestirmek igin Set standard values butonuna basin.

» Diyalogdan OK ile gikin
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MOD Fonksiyonlari
18.12 Firewall

Firewall ayarlari

Opsiyon Anlami
Active Firewall'l agma ve kapama
Araylz: ethO arayliiziiniin se¢imi, genelde MC

ana bilgisayarinda X26'ya tekabdil eder;
eth1 ise X116'ya tekabil eder. Bunu ag
ayarlarindaki arayuzler sekmesinde kontrol
edebilirsiniz. iki Ethernet aray(izlii ana
bilgisayar Unitelerinde, ikinci (birincil degil)
araylz, standart DHCP sunucusunda
makine agi igin etkindir. Firewall, bu ayarla
eth1 icin etkinlestirilemez, ¢lnkl Firewall ve
DHCP sunucusu birbirlerini karsilikl olarak

diglarlar
Report other Firewall, yiksek glivenlik derecesiyle
inhibited etkinlestirildi. (SSH disinda bitln servisler
packets: engellenmistir)
Inhibit ICMP Bu segenek ayarlanmissa kumanda artik
echo answer: PING talebine cevap vermez
Servis Bu siitunda, bu diyalogla konfigiire edilen

servislerin kisa tanimlanmasi verilmistir.
Servislerin kendi kendine baslatilip
baslatilmadiklarinin konfigirasyon igin bir
énemi yoktur

B LSV2, TNCRemoNT veya Teleservice
islevselliklerinin yani sira HEIDENHAIN
DNC arayuzunu de igerir (Port 19000 ila
19010)

B SMB, NC’de bir Windows serbest
surlsu olusturulursa sadece gelen
SMB baglantilarini referans alir. Giden
SMB baglantilari (eger NC'ye bir
Windows serbest siriist baglanirsa)
engellenemez

® SSH, SecureShell-Protokoll (Port 22)
anlamina gelir. Bu SSH protokolu
Uzerinden, HeROS 504'ten itibaren
LSV2, glvenli bigimde sifrelenerek islem
gorar

® VNC Protokol, ekran igerigine erisim
anlamina gelir. Bu servis engellenirse
Heidenhain'in Teleservis programlariyla
ekran icerigine (6rn. ekran fotosuna)
erigilemez. Bu servis engellenirse
HeROS'un VNC konfiglrasyon
diyalogunda, Firewall'da VNC'nin
engellendigini bildiren bir uyari gésterilir
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Firewall 18.12

Opsiyon Anlami

Yoéntem Servisin hi¢ kimse icin (Prohibit all),
herkes igin (Permit all) veya sadece belli
kimseler i¢in ulasilabilir ( Permit some) olup
olmayacagi Yontem ile yapilandirilabilir.
Permit some girilirse bilgisayar bolimune
de ilgili servise erigim izni olmasi gereken
bilgisayar adi da girilmelidir. Bilgisayar
bélimine bilgisayar adi kaydedilmezse
konfigirasyonun kaydedilmesi sirasinda
Prohibit all ayari otomatik olarak etkinlegir

Log Log etkinse bu servis i¢in bir ag paketi
engellendiginde "kirmiz1" bir mesaj gosterilir.
Bu servis icin bir ag paketi kabul edilirse
"mavi" bir mesaj g0osterilir

Bilgisayar Yontem boéliminde Permit some ayari
yapilandirilirsa buraya bilgisayar isimleri
girilebilir. Bilgisayarlar, IP adresi veya Host
isimlerinin arasina virgul konarak ayri
ayri kaydedilir. Bir Host ismi kullanilirsa
diyalog sonlandirilirken veya kaydedilirken,
bu Host isminin bir IP adresine tercime
edilip edilemeyecegi kontrol edilir. Bu
s6z konusu degilse kullanici bir hata
mesaji alir ve diyalog sonlanmaz. Gegerli
bir Host ismi girilirse kumandanin her
baslatiimasi sirasinda bu Host ismi bir IP
adresine terctime edilir. isimle kaydedilmis
bir bilgisayar, IP adresini degistirirse
kumanday yeniden baglatmak veya
Firewall konfigiirasyonunu bicimsel olarak
degistirmek gerekli olabilir; bu, kumandanin
Firewall'da yeni IP adresini bir Host ismi igin
kullanmasi amaciyla zorunlu olabilir

Advanced Bu ayarlar, sadece ag uzmanlariniz igindir
options

Set standard Ayarlari HEIDENHAIN tarafindan tavsiye
values edilen standart degerlere getirir
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18.13 HR 550 FS el ¢arkini konfigure etme

18.13 HR 550 FS el ¢arkini konfiguire etme

Uygulama

KABLOSUZ EL CARKINI AYARLA yazilim tusu ile HR 550 FS
kablosuz el ¢arkini konfiglre edebilirsiniz. Asagidaki fonksiyonlar
kullanima sunulur:

El ¢arkini belli bir el garki yuvasina atama

Telsiz kanalini ayarlama

Mumkin olan en iyi telsiz kanalinin belirlenmesi igin frekans

yelpazesini analiz etme
Yayin giiclni ayarlama

Aktarim kalitesine yonelik statik bilgiler

El carkinin belli bir el ¢garki yuvasina atanmasi

>

» MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin
Makine ayarlart menisini segin

El ¢arki yuvasinin kumanda donanimina bagli oldugundan emin RN AT T

olun

El ¢arki yuvasina atamak istediginiz kablosuz el ¢arkini, el ¢arki

yuvasina koyun

Properties Frequency spectrum

ial no. 0037478964
Best channel 0 0.00%.

0 0.00%

HANDWHEEL ONLINE Error code
Stop HW Start handwheel End

> Kablosuz el ¢arki i¢in konfigiirasyon menusinin segimi:
KABLOSUZ EL CARKINI DUZENLE yazilim tusuna basin

El carkina baglan butonuna tiklayin: TNC, koyulan kablosuz el
carkinin seri numarasini kaydeder ve bunlari El ¢carkina baglan
butonunun solundaki konfiglirasyon penceresinde gdsterir

Konfiglrasyonun kaydedilmesi ve konfigiirasyon menusiinden

¢ikis: SONU butonuna basin
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HR 550 FS el ¢arkini konfiguire etme 18.13

Telsiz kanalini ayarlama

Kablosuz el ¢carkinin otomatik baslatiimasinda TNC, en iyi telsiz
sinyalini génderen telsiz kanalini se¢gmeye calisir. Telsiz kanalini
kendiniz ayarlamak istiyorsaniz asagidaki adimlari uygulayin:

» MOD fonksiyonunu seg¢in: MOD tusuna basin
» Makine ayarlar1 menisini secin

> Kablosuz el ¢arki i¢in konfigiirasyon menusinin segimi:
KABLOSUZ EL CARKINI DUZENLE yazilim tusuna basin

» Fareye tiklayarak Frekans yelpazesi sekmesini segin

» El carkini durdur butonuna tiklayin: TNC, kablosuz el ¢arkina
olan baglantiy! durdurur ve mevcut olan her 16 kanal i¢in de
guncel frekans yelpazesini tespit eder

» En az telsiz trafigi gdsteren kanalin kanal numarasini aklinizda
tutun (en kicguk gubuk)

» El carkini baslatin butonundan kablosuz el garkini tekrar
etkinlestirin

> Fareye tiklayarak Ozellikler sekmesini segin

» Kanal se¢ butonuna tiklayin: TNC mevcut olan tim kanal
numaralarini gésterir. Fare ile, TNC'nin en az telsiz trafigi tespit
ettigi kanal numarasini segin

» Konfiglrasyonun kaydedilmesi ve konfiglirasyon menuisiinden
¢ikis: SON butonuna basin

Yayin glicunun ayarlanmasi

Yayin gucu dusuruldiginde kablosuz el garki erigim
alaninin da kiguldigund unutmayin.

MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin
» Makine ayarlar1 menlsini segin

Kablosuz el ¢arki igin konﬁg[]rasyon menusidndn segimi:
KABLOSUZ EL CARKINI DUZENLE yazilim tusuna basin

» Giicii ayarla butonuna tiklayin: TNC mevcut olan (g gli¢ ayarini
gOsterir. Fareye tiklayarak istenilen ayari segin

» Konfiglrasyonun kaydedilmesi ve konfigiirasyon menusinden
ctkis: SON butonuna basin
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Configuration of wireless handwheel

Properties Frequency spectrum
Configuration

handwheel serial no. 0037478964 Connect HW
Channel seting Best channel Select channel
Channelin use 2

Transmiter power | Full power Setpower
HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW Start handwheel

Statistics

Data packets

Lost packets

CRC error

12023

0

0

Max. successive lost 0

0.00%

0.00%.

Configuration of wireless handwheel
Propertes Frequency spectium

Ch 11 12 1B W 15 16 17 18 19
0dBm

-50 dBm

1100 dBm

A |89 |[s9 ||&s |85 |[s0 |[so |[80 |74 |[s0 |[-

Status
HANDWHEEL OFFLINE Error code

| Stop HW. Start handwheel |

Configuration of wireless handwheel

Properties Frequency spectrum
Configuration

handwheel serial no. 0037478964 Connect HW
Channel seting Best channel Select channel
Channelin use 2

Transmiter power | Full power Setpower
HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW Start handwheel

Statistics

Data packets

Lost packets

CRC error

12023

)

0

Max. successive lost 0

0.00%

0.00%
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18.13 HR 550 FS el ¢arkini konfigure etme

istatistik

istatistik verilerinin agadidaki sekilde gésterilmesini saglarsiniz:
» MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin

» Makine ayarlar1 menisini secin

» Kablosuz el ¢arki igin konfiglirasyon menusu secin: KABLOSUZ
EL CARKINI AYARLA yazihm tusuna basin: TNC, istatistik verileri
ile birlikte konfiglirasyon menlsini gosterir

istatistik kisminda TNC, aktarim kalitesine dair bilgiler gésterir.

Kablosuz el ¢arki, eksenlerin artik kusursuz ve guvenli
sabitlenmesini saglayamayan sinirh bir alici kalitesinde acil
kapatma ile tepki verir.

Maks. sira kaybedildi degeri, sinirli alici kalitesine isaret eder.
TNC'nin kablosuz el ¢arki igletiminde istenilen kullanim yarigapinda
burada defalarca 2'den blyuk degerler géstermesi durumunda
istenilmeyen bir baglanti kesilmesinin yasanma ihtimali ¢ok
blylktdr. Yayin glctinin yUkseltimesi veya daha az frekansli bir
kanala gegis fayda saglayabilir.

Bu gibi durumlarda aktarim kalitesini bagka bir kanal secerek
iyilestirmeye veya yayin glctnl yukseltmeye calisin.

Diger bilgiler: Telsiz kanalini ayarlama, sayfa 673

Diger bilgiler: Yayin glictinin ayarlanmasi, sayfa 673
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Configuration of wireless handwheel

Properties Frequency spectrum
Configuration

handwheel serial no. 0037478964

Channel seting Best channel

HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW.

Connect HW Data packets 12023

rthandwheel End

0.00%

0.00%.




Makine konfigurasyonunu yukleme 18.14

18.14 Makine konfigurasyonunu yukleme

Uygulama

' Dikkat, veri kaybi!
TNC, yedekleme gerceklestirilirken makine
o konfigiirasyonunuzun (izerine yazar. Uzerine
yazilan makine verileri silinir. Bu iglemi artik geri
geviremezsiniz!

Makine Ureticisi, bir makine konfiglirasyonuyla size bir yedekleme
verebilir. RESTORE sifresinin giriimesinden sonra, yedeklemeyi
makinenize veya programlama yerinize yukleyebilirsiniz.
Yedeklemeyi yiuklemek icin su adimlari uygulayin:
» MOD diyalogunda RESTORE sifresini girin
» TNC dosya yonetiminde yedek dosyay!i
(6rn. BKUP-2013-12-12_.zip) segin, TNC, yedekleme igin bir
gOsterim penceresi agar
» Acil kapatma diigmesine basin

» Yedekleme islemini baslatmak icin OK yazilim tusunu segin
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Tablolar ve Genel Bakig
19.1 Makineye ozel kullanici parametreleri

19.1 Makineye ozel kullanici parametreleri

Uygulama

Parametre degerlerinin girisi Konfigiirasyon editorii araciligiyla
gercgeklesir.

Ayarlari, makineye 6zel fonksiyonlarla kullanicilarina
? saglamak igin makine Ureticiniz kullanici parametresi
B olarak hangi makine parametresinin bulunacagini

tanimlayabilir. Bunun yaninda makine Ureticiniz,

ayrica agagida tanimlanmamis makine parametresini

TNC igine baglayabilir.

Makine el kitabini dikkate alin!

Konfiglirasyon diizenleyicideki makine parametreleri, parametre
nesneleri olarak bir aga¢ yapisinda toplanir. Her parametre
nesnesinin, altinda bulunan parametrenin fonksiyonuna baglanan
bir adi vardir (6rn. Ekran gostergeleri icin ayarlar). Bir parametre
nesnesi (antite), aga¢ yapisinda klasér semboliinde bir "E" ile
isaretlenir. Bazi makine parametreleri, kesin tanim igin bir tus adina
sahiptir. Bu tus adi parametreyi bir gruba (6rn. X ekseni icin X) atar.
ilgili grup dosyasi tus adini tasir ve klasér semboliinde bir "K" ile
isaretlenir.

Kullanici parametresi igin konfiglirasyon
dizenleyicisinde bulunuyorsaniz mevcut

parametrenin gorintisind degistirebilirsiniz. Standart
ayarl parametreler kisa ve agiklayici metinlerle
gosterilir. Parametrelerin gergek sistem adlarinin
gbrinmesi igin boliunmuas ekran tusuna basin ve
ardindan SISTEM ADINI GOSTER yazilim tusuna
basin. Standart gériinime geri dénmek icin ayni yolu
izleyin.

Halen etkin olan parametre ve nesneler gri bir
simgeyle gosterilir. EK FONKS. ve EKLE yazilim
tuslariyla bunlari etkinlestirebilirsiniz.

TNC, konfigurasyon dosyasinin en fazla 20
degisikliginin kaydedilmis oldugu siral degisiklik
listesini uygular. Degisiklikleri geri almak igin istenen
satir secin ve EK FONKS. ve DEGISIKLiGi KALDIR
yazilim tuslarina basin.

678 HEIDENHAIN | TNC 640 | Ak metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



Makineye ozel kullanici parametreleri

Konfiglirasyon diizenleyiciyi cagirin ve parametreyi degistirin
PROGRAMLAMA isletim tlrGni segin

MOD tusuna basin

123 anahtar sayisini girin

Parametre degistirme

Konfiglirasyon diizenleyiciden SONU yazilim tusuyla ¢ikin
Degisiklikleri SAKLA yazilim tusuyla kabul edin

Parametre agacinin her satir baginda TNC, bu satir igin ek bilgiler
tasiyan bir ikon gésterir. ikonlar asagidaki anlamlara sahiptir:
|

vV vvyvVvywyysy

Kol mevcut, ancak katlanmis

|
Elﬁ Kol agik

) Bos nesne, agilmaz

= Baslatiimis makine parametreleri

" e Baslatiimamis (istege bagli) makine parametreleri
) il Okunabilir fakat diizenlenemez

|

ﬁ Okunamaz ve diizenlenemez
Klasor sembol listesinde konfiglirasyon nesnesinin tir gorilir:

|

Key (Grup ad1)
| |

Liste

|
Antite (parametre nesnesi)
Yardimci metni goster

HELP tusuyla her parametre nesnesine veya 6z nitelige bir yardimci
metin gosterilir.

Yardimci metin tek tarafta yeterli alana sahip degilse (o durumda
sag Ustte orn. 1/2 yazar), YARDIM SAYFASI yazilim tusuyla ikinci
tarafa gegilebilir.

HELP tusuna tekrar basildiginda yardim metnini tekrar kapatir.

Yardimci metne ek olarak ér. 6l¢l birimi, baslangi¢ degeri, segim
gibi baska bilgiler de gérintilenir. Segili makine parametresi 6ncil
kumandaya uygunsa uygun olan MP numarasi da géruntilenir.
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19.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri

Parametre listesi
Parametre ayarlari
DisplaySettings
Ekran gostergesi ayarlari
Gosterilen eksenlerin sirasi
[O]ila [7]
Kullanilabilir eksenlere bagh

Durum gdstergesinin durum penceresindeki tird

NOMINAL

GERGEK

REFIST

REFSOLL

SCHPF

ISTRW

RESTW

M 118

Durum gostergesinin durum penceresindeki turd

NOMINAL

GERCEK

REFIST

REFSOLL

SCHPF

ISTRW

RESTW

M 118

Pozisyon gostergesi igin ondalik ayirma ¢gizgisinin tanimi

Manuel igletim tirinde besleme géstergesi
at axis key: Beslemeyi, sadece eksen yonii tuguna basilirsa goster
always minimum: Beslemeyi her zaman goster

Pozisyon gdstergesinde mil pozisyonu gdstergesi
during closed loop: Mil pozisyonunu sadece mil kontrol konumundayken goster

during closed loop and M5: Mil pozisyonunu, mil kontrol konumundayken ve M5
konumundayken goster

Preset tablosu yazilim tusunu gdster veya gizle
True: Preset tablosu yazilim tusu gosterilmez
False: Preset tablosu yazilim tusu gésterilir
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Makineye ozel kullanici parametreleri 19.1
Parametre ayarlari
DisplaySettings
Tekil eksenler icin gosterge adimi
Mevcut tim eksenlerin listesi
mm veya derece cinsinden pozisyon gostergesi igin gosterge adimi
0,1
0,05
0,01
0,005
0,001
0,0005
0,0001
0,00005 (secenek #23)
0,00001 (segenek #23)
in¢ cinsinden pozisyon géstergesi igin gésterge adimi
0,005
0,001
0,0005
0,0001
0,00005 (segenek #23)
0,00001 (secenek #23)
DisplaySettings
Ekran i¢in gegerli olan dl¢U biriminin tanimi
metrik: Metrik sistemi kullan
ing: in¢ sistemini kullan
DisplaySettings
NC programlari ve déngl gdstergesinin formati
HEIDENHAIN agik metin diyalogunda veya DIN/ISO'da program girdisi
HEIDENHAIN: Acik metin diyalogunda el girigiyle konumlandirma igletim tiiriinde
program girisi
ISO: DIN/ISO'da el girisiyle konumlandirma igletim tiiriinde program girisi
681
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Tablolar ve Genel Bakis
19.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri

Parametre ayarlari

DisplaySettings
NC ve PLC diyalog dili
NC diyalog dili

iNGILizCE
ALMANCA
CEKCE
FRANSIZCA
ITALYANCA
iSPANYOLCA
PORTEKIZCE
ISVEGGE
DANCA
FINCE
FELEMENKCE
LEHCE
MACARCA
RUSCA
GINCE
ESKi CINCE
SLOVENCE
KORECE
NORVECCE
ROMENCE
SLOVAKGCA
TURKGE

PLC diyalog dili
Bkz. NC diyalog dili

PLC hata bildirimi dili
Bkz. NC diyalog dili

Yardim dili
Bkz. NC diyalog dili
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Makineye o6zel kullanici parametreleri 19.1

Parametre ayarlari
DisplaySettings
Kumanda bagslatma sirasinda davranis
"Elektrik kesintisi" bildirimini onayla
TRUE: Kumanda baslangicina ancak bildirimin onaylanmasindan sonra devam edilir
FALSE: "Elektrik kesintisi" bildirimi gosterilmez

DisplaySettings
Saat gostergesi igin gdsterim modu
Saat gdstergesinde gdésterim modu segimi
Analog
Dijital
Logo
Analog ve Logo
Dijital ve Logo
Analog Logo lizerinde
Dijital Logo lizerinde

DisplaySettings
Baglanti gubugu agik/kapali
Baglanti cubugu gosterge ayarlari
OFF: igletim tiirleri satirinda bilgi satirini kapat
ON: igletim tiirleri satirinda bilgi satirini ag

DisplaySettings
3D simulasyon grafigi ayarlar
3D simulasyon grafigi icin model tipleri
3D (hesaplama yogunluklu): Arkadan kesmeli kompleks galigsmalar i¢cin model gosterim
2,5D: 3 eksenli galigmalar i¢in model gosterimi
No Model: Model gosterimi devre disi birakildi

3D simulasyon grafigi model kalitesi
very high: Yiksek ¢oziiniirliik; Timce sonu noktalarinin gésterimi miimkiin
high: Yiiksek ¢oziiniirlik
medium: Orta ¢oziiniirliik
low: Diisiik ¢oziiniirliik

DisplaySettings
Pozisyon gostergesi ayarlari
TOOL CALL DL igin pozisyon gdstergesi

As Tool Length: Programlanan DL dlgusii, malzemeye 6zgii pozisyonun gostergesi i¢in
alet uzunluk degisikligi olarak dikkate alinir

As Workpiece Oversize: Programlanan DL 6lgiisii, malzemeye 6zgii pozisyonun
gostergesi icin malzeme o6lgisii olarak dikkate alinir
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Parametre ayarlari

ProbeSettings
Alet 6lgiimU konfiglirasyonu
TT140_1
Mil oryantasyonu igin M fonksiyonu
-1: NC lizerinden dogrudan mil oryantasyonu
0: Fonksiyon etkin degil
1 ila 999: Mil oryantasyonu i¢in M fonksiyonlarinin numarasi

Tarama rutini
MultiDirections: Birden fazla yénden tarama
SingleDirection: Bir yonden tarama

Alet yaricap 6lumu i¢in tarama yodnu
X_Positive, Y_Positive,X_Negative, Y_Negative, Z_Positive, Z_Negative (alet
eksenine bagh)

Stylus Ust kenari ile alet alt kenari arasindaki mesafe
0,001 ila 99,9999 [mm]: Stylus’tan alete kaydirma

Tarama doéngustinde hizli hareket
10 ila 300 000 [mm/dak]: Tarama dongiisiinde hizli hareket

Alet 6lgimiinde tarama beslemesi
1 ila 3 000 [mm/dak]: Alet él¢iimiinde tarama beslemesi

Tarama beslemesinin hesaplanmasi
ConstantTolerance: Tarama beslemesinin sabit toleransla hesaplanmasi
VariableTolerance: Tarama beslemesinin degisken toleransla hesaplanmasi
ConstantFeed: Sabit tarama beslemesi

Devir sayisi belirleme tiru
Automatic: Devir sayisini otomatik belirleme
MinSpindleSpeed: Milin asgari devir sayisini kullanma

Alet kesicisinde izin verilen maksimum tur hizi
1 ila 129 [m/dak]: Freze ¢apinda izin verilen azami doéniis hizi

Alet 6lgiminde izin verilen azami devir sayisi
0 ila 1 000 [1/dak]: izin verilen azami devir sayisi

Alet 6lciimunde izin verilen azami 6lgim hatasi
0,001 ila 0,999 [mm]: izin verilen ilk azami dlgiim hatasi

Alet 6lcimunde izin verilen azami 6lgum hatasi
0,001 ila 0,999 [mm]: izin verilen ikinci azami 6liim hatasi

Alet kontrolu sirasinda NC durdur
True: Kirllma toleransi asildiginda NC programi durdurulur
False: NC programi durdurulmaz
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Makineye o6zel kullanici parametreleri 19.1

Parametre ayarlari

Alet 6lgiimU sirasinda NC durdur
True: Kirllma toleransi asildiginda NC programi durdurulur
False: NC programi durdurulmaz

Alet 6lcimU ve kontroll sirasinda alet tablosunun degistiriimesi
AdaptOnMeasure: Alet 6lglimii sonrasinda alet tablosu degistirilir
AdaptOnBoth: Alet kontrol ve olgiimii sonrasinda alet tablosu degistirilir
AdaptNever: Alet kontrol ve dlgiimii sonrasinda alet tablosu degistirilmez

Yuvarlak Stylus konfiglirasyonu
TT140_1
Stylus merkez noktasi koordinatlari
[0]: Makine sifir noktasi referans alindiginda Stylus merkez noktasinin X koordinatlari
[1]: Makine sifir noktasi referans alindiginda Stylus merkez noktasinin Y koordinatlari
[2]: Makine sifir noktasi referans alindiginda Stylus merkez noktasinin Z koordinatlari

On konumlandirma igin Stylus lizerinde giivenlik mesafesi
0,001 ila 99 999,9999 [mm)]: Alet ekseni yoniinde giivenlik mesafesi

On konumlandirma igin Stylus gevresinde glivenlik bélgesi
0,001 ila 99 999,9999 [mm]: Alet eksenine dikey diizlemde giivenlik mesafesi

HEIDENHAIN | TNC 640 | Acik metin programlamast kullanici el kitabi | 11/2015 685
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19.1 Makineye ozel kullanici parametreleri

Parametre ayarlari

ChannelSettings
CH_NC
Etkin kinematik
Etkinlestirilecek kinematik
Makine kinematikleri listesi

Kumanda devreye alinirken etkinlestiriimesi gereken kinematik
Makine kinematikleri listesi

NC programi davraniglarinin belirlenmesi
Program baslatiminda galisma sliresinin sifirlanmasi
True: Caligsma siiresi sifirlanir
False: Caligma siiresi sifirlanmaz

Siradaki isleme déngustiniin numarasi igin PLC sinyali
Makine lireticisine bagl

Geometri toleranslari
Daire yarigapi igin izin verilen sapma

0,0001 ila 0,016 [mm]: Daire bitis noktasinda daire yarigapinin daire baslangig

noktasiyla karsilastinldiginda izin verilen sapmasi

Calisma doéngdlerinin konfiglirasyonu
Cep frezelerinde bindirme faktori

0,001 ila 1,414: Déngii 4 CEP FREZELERI ve déngii 5 DAIRE CEBI igin bindirme

faktori

Kontur cebi igsleminden sonra davranis

PosBeforeMachining: Déngiiniin islenmesinden 6nceki pozisyonla ayni
ToolAxClearanceHeight: Alet ekseninin giivenli yiikseklige konumlandirilmasi

Bir M3/M4 etkin degilse "Mil?" hata mesajinin gosterilmesi
on: Hata mesajinin verilmesi
off: Hata mesajinin verilmemesi

"Derinligi negatif olarak girme" hata mesajinin gosterilmesi
on: Hata mesajinin verilmesi
off: Hata mesajinin verilmemesi

Silindir gémleginde bir somunun duvarina yaklasma davranigi
LineNormal: Bir dogruyla yaklagma
CircleTangential: Dairesel bir hareketle yaklagsma

Calisma ddngulerinde mil oryantasyonu i¢in M fonksiyonu
-1: Dogrudan NC'de mil oryantasyonu
0: Fonksiyon etkin degil
1 ila 999: Mil oryantasyonu i¢in M fonksiyonu numarasi

"Daldirma tari mimkin degil" hata mesajinin gésterilmesi
on: Hata mesaji gosteriimez
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Makineye ozel kullanici parametreleri 19.1

Parametre ayarlari

off: Hata mesaji gosterilir

Lineer elemanlarin filtrelenmesi icin geometri filtresi
Streg filtresi tipi
- Off: Filtre etkin degil
- ShortCut: Poligon iizerinde miinferit noktalarin kullanilmamasi
- Average: Geometri filtresi kenarlar diizlestirir

Filtrelenmis konturdan filtrelenmemis kontura mesafe
0 ila 10 [mm]: Filtrelenen noktalar sonug¢ yoluna goére bu toleransin iginde

Filtreleme sonucunda olusan yolun maksimum uzunlugu
0 ila 1000 [mm]: Geometri filtrelemesinin etki ettigi uzunluk
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19.1 Makineye ozel kullanici parametreleri

Parametre ayarlari

NC editori igin ayarlar

Yedekleme dosyalarini olusturma
TRUE: NC programlarinin diizenlenmesinden sonra yedekleme dosyasi olugsturma
FALSE: NC programlarinin diizenlenmesinden sonra yedekleme dosyasi olusturmama

Satirlarin silinmesinden sonra imlecin davranisi
TRUE: imleg, silme isleminden sonra dnceki satirda bulunur (iTNC davranisi)
FALSE: imleg, silme isleminden sonra sonraki satirda bulunur

imlecin ilk ve son satirdaki davranisi
TRUE: Yuvarlak imleglere PGM basinda ve sonunda izin verilir
FALSE: Yuvarlak imleclere PGM basinda ve sonunda izin verilmez

Birden fazla satirli timcede satir kesme
ALL: Satirlan her zaman eksiksiz goster
ACT: Sadece etkin tiimcenin satirlarini eksiksiz goster
NO: Sadece tiimce diizenleniyorsa satirlari eksiksiz goster

Dongu girisinde yardimci resimleri etkinlestirme
TRUE: Yardim resimlerini genel olarak her zaman giris sirasinda goster

FALSE: Yardim resimlerini, sadece DONGU YARDIMI yazilim tusu AG konumuna getirilmigse
goster. DONGU YARDIMINI AG/KAPA yazilim tugu, programlama igletim tiiriinde, "ekran
diizeni" tusuna basildiktan sonra gosterilir

Bir déngu girisinden sonra yazilim tusu gubugunun davranigi
TRUE: Déngii yazilim tusu gubugunu bir déngii tanimlamasindan sonra etkin birak
FALSE: D6ngii yazilm tusu gubugunu bir dongii tanimlamasindan sonra gosterme

Engelleme sirasinda guvenlik sorusunu silme
TRUE: Bir NC tiimcesinin silinmesi sirasinda glivenlik sorusunu goster
FALSE: Bir NC tiimcesinin silinmesi sirasinda giivenlik sorusunu gosterme

NC programi kontroliiniin sirasina kadar uygulandigi satir numarasi
100 ila 100.000: Geometrinin kontrol edilecegi program uzunlugu

DIN/ISO programlamasi: Timce numaralari adim boyu
0 ila 250: DIN/ISO tiimcelerinin programda sayesinde olusturuldugu adim boyu

Programlanabilir eksenleri belirleme
TRUE: Belirlenen eksen konfigiirasyonunu kullan
FALSE: Varsayilan eksen konfigiirasyonu XYZABCUVW kullan

Eksene paralel pozisyon timcelerinde davranis
TRUE: Eksene paralel pozisyon tiimcelerine izin verilir
FALSE: Eksene paralel pozisyon tiimceleri engelli

Ayni s6z dizimi elemanlarinin aranacagi son satir numarasi
500 ila 400.000: Secilen elemanlari yukari / agagi ok tuslariyla arama

688

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015



Makineye ozel kullanici parametreleri 19.1

Parametre ayarlari

Dosya yonetimi ayarlari
Bagli dosyalarin gosterimi
MANUAL: Bagh dosyalar gosterilir
AUTOMATIC: Bagh dosyalar gosterilmez

Son kullanici igin yol verileri
Siricu velveya dizinler igeren liste
Buraya kaydedilen siiriiciiler ve dizinleri TNC dosya yonetiminde gosterir

islem igin FN 16 gikis yolu
Programda yol tanimlanmamigsa FN 16 cikisi i¢in yol

Programlama ve program testi igletim tard icin FN 16 ¢ikis yolu
Eger programda hig yol tanimlanmamigsa FN 16 cikisi igin yol

Serial Interface RS232
Diger bilgiler: Veri araylzleri kurma, sayfa 657
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Tablolar ve Genel Bakis
19.2 Veri arayuzleri igin soket tanimi ve baglanti kablosu

19.2  Veri arayuzleri igin soket tanimi ve
baglanti kablosu

Arayiiz V.24/RS-232-C HEIDENHAIN cihazlari

E> Arayliz, EN 50 178 Agdan giivenli ayrilma islevini saglar.

25 kutuplu adaptor blok kullaniminda:

TNC VB 365725-xx 310085-01 VB 274545-xx
Adaptor blogu

Pim Mesgul Duy Renk Duy Pim Duy Pim Renk Duy

1 mesgul 1 1 1 1 1 beyaz/ 1
degil kahve

2 RXD 2 sari 3 3 3 3 sari 2

3 TXD 3 yesil 2 2 2 2 yesil 3

4 DTR 4 kahve 20 20 20 20 kahve 8

5 Sinyal GND 5 kirmizi 7 7 7 7 kirmizi 7

6 DSR 6 mavi 6 6 6 6 6

7 RTS 7 gri 4 4 4 4 gri 5

8 CTR 8 pembe 5 5 5 5 pembe 4

9 mesgul 9 8 mor 20
degil

Geh. Dis Geh. Dis Geh. Geh. Geh. Geh. Dis Geh.
muhafaza muhafaza muhafaza
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Veri arayuzleri icin soket tanimi ve baglanti kablosu 19.2

9 kutuplu adaptér blok kullaniminda:

TNC VB 355484-xx Adaptor blogu VB 366964-xx
363987-02

Pim Mesgul Duy Renk Pim Duy Pim Duy Renk Duy

1 mesgul 1 kirmizi 1 1 1 1 kirmizi 1
degil

2 RXD 2 sari 2 2 2 2 sari 3

3 TXD 3 beyaz 3 3 3 3 beyaz 2

4 DTR 4 kahve 4 4 4 4 kahve 6

5 Sinyal GND 5 siyah 5 5 5 5 siyah 5

6 DSR 6 mor 6 6 6 6 mor 4

7 RTS 7 gri 7 7 7 7 gri 8

8 CTR 8 beyaz/yesil 8 8 8 8 beyaz/ 7

yesil

9 mesgul 9 yesil 9 9 9 9 yesil 9
degil

Geh. Dis Geh. Dis Geh. Geh. Geh. Geh. Dis Geh.
muhafaza muhafaza muhafaza
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19.2 Veri arayuzleri igin soket tanimi ve baglanti kablosu

Yabanci cihazlar
Yabanci cihazlardaki soket belirlemesi, HEIDENHAIN- cihazlarin
soket tanimlamasinda hayli sapma gosterebilir.

Cihazdan ve aktarim tipine baghdir. Lutfen soket belirlemesini alt
tablodaki adaptor blogundan temin edin.

Adaptor blogu VB 366964-xx

363987-02

Duy Pim Duy Renk Duy

1 1 1 kirmizi 1

2 2 2 sari 3

3 3 3 beyaz 2

4 4 4 kahve 6

5 5 5 siyah 5

6 6 6 mor 4

7 7 7 gri 8

8 8 8 beyaz/ 7
yesil

9 9 9 yesil 9

Geh. Geh. Geh. Dis Geh.
muhafaza

Ethernet arayiizii RJ45 duyu

Maksimum kablo uzunlugu:

® Muhafazasiz: 100 m

® Muhafazali: 400 m

Pin Sinyal Tanim

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 serbest

5 serbest

6 REC- Receive Data

7 serbest

8 serbest
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19.3  Teknik bilgi
Sembol agiklamalari

= Standart

o Eksen pozisyonu

1 Advanced Function Set 1
2 Advanced Function Set 2

Kullanici fonksiyonlari

Kisa tanimlamalar

Teknik bilgi 19.3

Temel uygulama: 3 eksen arti ayarli mil
Dordincli NC ekseni arti yardimci eksen

veya

8 bagka eksen veya 7 diger eksen ile art 2. mil

Dijital elektrik ve devir ayari

Kisa tanimlama

O

|

Temel uygulama: 3 eksen arti ayarh mil
1. 4 eksen arti ayarh mil i¢in ilave eksen
2. 5 eksen arti ayarli mil i¢in ilave eksen

Program girisi

HEIDENHAIN Dz Metin Diyalogunda ve DIN/ISO

Pozisyon verileri

Dikddrtgen koordinatlar veya kutup koordinatlarinda dogrular ve daireler
icin nominal pozisyonlar

Olgu bilgileri mutlak veya artan degerlerle
Gosterge ve girisler mm veya inch degerinde

Alet diizeltmeleri

Alet yaricapi isleme dizleminde ve alet uzunlugunda

Cap duzeltme konturu 99 timceye kadar 6nden hesaplanabilmektedir
(M120)

Uc boyutlu alet yarigap diizeltmesi, bir sonraki alet verilerin
degistiriimesine kadar program yeniden hesaplatmadan yapabilirsiniz

Alet tablolari

istenen sayida aletle birgok alet tablosu

Sabit hat hizi

Alet orta noktasi hattina dayall
Alet kesmesine dayall

Paralel igletim

Baska bir program iglenirken, programi grafik destekle olusturun

3D isleme
(Advanced Function Set 2)

2
2
2

Ozelikle darbesiz hareket sekli
Yuzey normalleri vektoru Uzerinden 3D alet dizeltmesi

Hareketli baslik konumunun ayarlanmasi elektronik el ¢arki ile program
akisi sirasinda yapilir; alet ucu pozisyonu degismez (TCPM = Tool
Center Point Management)

Aleti kontura dik tutun
Alet yaricap duzeltmesi harekete ve alet yonine dik

Yuvarlak tezgah igleme
(Advanced Function Set 1)

Kontur programlarin silindir Gzerinden islenmesi

mm/dak cinsinden besleme
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19.3 Teknik bilgi

Kullanici fonksiyonlari

Kontur elemanlari

Dogru

Sev

Cember

Daire odak noktasi

Daire yaricap!i

Tanjanttan birlesen gember
Kdse yuvarlama

Kontura yaklagmak ve
uzaklagmak

Dogru tzerinden: Tegetsel ya da dikey

Daire lzerinden

Serbest kontur programlama
FK

HEIDENHAIN ac¢ik metinde bos kontur programlamasi FK, grafik
desteklerle NC'ye uygun dlgimlenmemis malzeme igin

Program atlamalan

Alt programlar
Program bolumu tekrari
istediginiz programi alt program olarak girin

islem dongiileri

Delmek igin delme dongdileri, dengeleme dolgusu ile ve olmadan digli
delme

Dikdortgen cep ve daire cep kazima

Derin delme, surtinme, dondirme ve indirme delme dénguleri
ic ve dis vida frezesi dénguisii

Dikdortgen cep ve daire cep perdahlama

isleme déngdilerin diiz ve egri acili ylizeylere

Duz ve dairesel seklindeki yin frezelemesi donglsu

Daire ve gizgi Uzerine nokta 6rnekleri

Kontur cebi kontura paralel

Kontur gizimi

Doénme islemleri igin dénguler

ilaveten Uretici déngiileri - dzellikle makine Ureticilerince olusturulmus
isleme donglleri - entegre edilebilir

Koordinat doniistiirme

Kaydirmak, gevirmek, yansitmak
Olgl faktori (eksen spesifik)
Calisma duzleminin gevrilmesi (Advanced Function Set 1)

Q parametresi
Degiskenlerle programlama

Matematiksel fonksiyonlar =, +, —, *, /, sin a, cos a, kok hesaplamasi
Mantiksal baglamalar (=, #, <, >)
Parantez hesabi

tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, bir sayinin mutlak
degeri, sabit 1, olumsuzlama, virgil sonrasi haneler veya virgllin
Ondndeki hanelerin kesilmesi

Daire hesaplama fonksiyonlari
String parametresi
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Kullanici fonksiyonlari

Programlama yardimlari

Teknik bilgi 19.3

Hesap makinesi

Olusan tim hata mesajlarinin tam listesi

Hata mesaijlarinda baglama duyarl yardim fonksiyonu
Dongleri programlarken grafik destegi

NC programindaki yorum timceleri

Teach-In

Gergek pozisyonlar, dogrudan NC programina devralinir

Test grafigi
Gosterim turleri

isleme akisinin grafik simiilasyonlari , baska program galisirken de
islenebilir

Ustten gériinis / 3 dizlemden goriintii / 3D gérintlisii / 3D ¢izgi grafigi

Kesit blyutme

Programlama grafigi

Programlama isletim tiiriinde, girilen NC timceleri birlikte cizilir (2D
cizgi grafigi), bu baska program islenirken de yapilabilir

islem grafigi
Gosterim turleri

islenen programin Ustten goriiniiste grafik gdsterimi / 3 diizlemde
gosterim / 3D godsterim

Calisma siiresi

"Program Testi" isletim tlriinde isleme surelerinin hesaplanmasi

Program akisi igletim turlerine gegerli isleme stiresinin goésterilmesi

Kontura yeniden seyir etmek

Programda istenen bir timceye kadar timce ilerleme ve islemenin
surdurtlmesi igin hesaplanan nominal pozisyona yaklagsma

Programi yarida kesmek, konturu terk etmek ve yeniden yaklasmak

Sifir noktasi tablolari

Malzemeye bagli sifir noktalarinin kaydedilmesi igin birden fazla sifir
noktasi tablosu

Tarama sistemi dongiileri

Tarama sistemini kalibre etme

Malzemenin egdri konumunu manuel veya otomatik kompanse edilmesi
Dayanak noktasini manuel veya otomatik belirlenmesi

isleme parcasini otomatik élgmek

Otomatik alet élgtimleri icin dongler

Otomatik kinematik 6l¢timleri igin dongler
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19.3 Teknik bilgi

Teknik Veriler
Bilegenler u Kontrol paneli
[ TFT renkli diz ekran, yazilim tuslariyla birlikte

Program bellegi n en az 21 GBayt
Giris hassasiyeti ve gosterge = Dogrusal eksenlerde 0,1 ym'a kadar
adimlan n Dogrusal eksenlerde 0,01 um 'a kadar (segenek 23 ile)
u 0,000 1°'ye kadar acili eksenlerde
m Dogrusal eksenlerde 0,000 01°'e kadar (segenek 23 ile)
Girdi alani [ Azami 999 999 999 mm veya 999 999 999°
Interpolasyon: [ 4 eksendeki dogrultular
[ 2 eksendeki daire
[ Civata hatti: Cember ve dogrunun bindiriimesi
Timce isleme siiresi n 0,5ms
Yaricap dizeltmesi icermeyen
3D dogrusu
Eksen ayari [ Durum ayar hassashgi: Pozisyon 6lgiim cihazi /1024 sinyal periyotu
[ Konum ayar Unitesi dongi suresi: 3 ms
n Devir ayar Unitesi dongu siresi: 200 ps
isleme yolu m  Maks. 100 m (3 937 ing)
Mil devri n Maks. 100 000 dev/dk. (analog devir nominal degeri)
Hata kompanzasyonu [ Cizgisel ve gizgisel olmayan eksen hatalari, gevsek, dairesel

hareketlerde ters uglar, 1sI genlesmesi

n Suartiinmeli tutunma

Veri arayiizleri [ Her bir V.24 / RS-232-C maks. 115 kBaud

n Geligtirilmig veri araylizii LSV-2-Protokoli harici TNC kullanimlarin veri
araylzi Gzerinden HEIDENHAIN yazilimi TNCremo ile saglanmasi

[ Ethernet araytzi 1000 Base T
n 5x USB (1 x 6n yiiz USB 2.0; 4 x arka yiz USB 3.0)

Cevre sicakligi u isletim: 5 °C ila +40 °C
[ Depolama: -20 °C ila +60 °C
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Aksesuar

Elektronik el ¢arki u

Teknik bilgi 19.3

bir HR 410 tasinabilir el ¢arki veya

Ekranli, tasinabilir ve kablosuz bir HR 550 FS el ¢arki veya
Ekranli ve taginabilir HR 520 el ¢arki veya

Ekranli ve tasinabilir HR 420 el ¢arki veya

HR 130 monte edilebilir el ¢carki veya

HRA 110 el ¢arki adaptori Gizerinden en fazla ¢ HR 150 monte
edilebilir el garki

Tarama sistemi n

TS 260: Kablo baglantili salterli 3D tarama sistemi

TS 440: Kizilbtesi aktarimli ve anahtarli 3D tarama sistemi

TS 444: Kizilétesi aktarimli ve anahtarl pilsiz 3D tarama sistemi
TS 640: Kizilétesi aktarimli ve anahtarli 3D tarama sistemi

TS 740: Kizilotesi aktarimli, anahtarli, yiiksek hassasiyete sahip 3D
tarama sistemi

TT 160: Alet 6lcimu icin kumanda eden 3D tarama sistemi

TT 449: Alet 6lcimu icin kizil 6tesi aktarimli kumanda eden 3D tarama
sistemi

Advanced Function Set 1 (se¢cenek #8)

Geligmis fonksiyon grubu 1

Yuvarlak tezgah iglemesi:

m Konturlarin silindir Gzerinden iglenmesi
B mm/dak cinsinden besleme
Koordinat hesap doniisiimleri:

Calisma dizleminin déndirilmesi
Enterpolasyon:

Doéndirdlmis calisma duzlemindeki 3 eksende yer alan daire (hacimsel
daire)

Advanced Function Set 2 (segenek #9)

Gelismis fonksiyon grubu 2

HEIDENHAIN DNC (secenek #18)

3D isleme:

= QOzelikle sarsintisiz hareket kontrolii
B YUzey normalleri vektori Gzerinden 3D alet dizeltmesi

B Program akigi sirasinda elektronik el ¢arki ile hareketli bagslik
konumunun degistiriimesi; Alet ucu pozisyonu degismez (TCPM =
Tool Center Point Management)

B Aleti kontura dik tutun
B Hareket yonl ve alet yonine dik olan alet yarigapi dizeltmesi

Enterpolasyon:
5 eksendeki dogrultu (Export izin alma zorunlulugu)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Gzerinden
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19.3 Teknik bilgi

Display Step (se¢enek #23)

Gosterge adimi

Girig hassasiyeti:

0,01 ym'ye kadar dogrusal eksenler
0,00001°'ye kadar ac¢i eksenleri

Dynamic Collision Monitoring — DCM (se¢enek #40)

Dinamik ¢arpigsma kontroli

DXF Converter (segenek #42)

DXF donustiriici

Makine Ureticisi denetlenecek nesneleri tanimlar
Manuel igletimde uyari

Otomatik isletimde program iptali

5 eksen hareketinde de denetleme

Desteklenen DXF formati: AC1009 (AutoCAD R12)
Kontur ve nokta desenlerin kabul edilmesi
Konforlu referans noktasini belirleme

Acik metin diyalog programlarindaki kontur kesitlerinden Grafik
Secimi

Adaptive Feed Control — AFC (segenek #45)

Adaptif besleme ayari

KinematicsOpt (se¢enek #48)

Makine kinematiginin
optimizasyonu

Mill-Turning (segenek #50)

Frezeleme/torna igletimi

Egitim adimiyla gergek mil performansinin tespit edilmesi
Otomatik besleme ayarinin yapildidi sinirlarin tanimlanmasi
isleme sirasinda tam otomatik besleme ayari

Etkin kinematigi kaydetme/geri ylikleme
Etkin kinematigi kontrol etme
Etkin kinematigi optimize etme

Fonksiyonlar:

Frezeleme/torna isletimi gegisi
Sabit kesim hizi
Kesici yarigcap kompanzasyonu
Doénme devreleri

Extended Tool Management (segcenek #93)

Geligmis alet yonetimi

Python bazli

Advanced Spindle Interpolation (se¢genek no. 96)

Enterpolasyonlu mil

Spindle Synchronism (secenek #131)

Mil senkron galigsmasi

698

Enterpolasyonlu torna:

Doéngl 880: Disli cark azdirma frezeleme
Do6ngl 291: Enterpolasyonlu torna kuplaji
Doéngu 292: Enterpolasyonlu torna kontur perdahlama

Freze mili ve torna mili senkron galismasi
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Remote Desktop Manager (se¢cenek #133)

Harici bilgisayar birimleri uzaktan B Ayri bilgisayar biriminde Windows
kumandasi = TNC ara yiiziyle baglantili

Synchronizing Functions (secenek #135)

Senkronizasyon fonksiyonlari Gergek zamanl kuplaj fonksiyonu (Real Time Coupling — RTC):
Eksen kuplaji

Visual Setup Control — VSC (secenek no. 136)

Germe durumunun kamera tabanli = Germe durumunun bir HEIDENHAIN kamera sistemiyle
kontroli kaydedilmesi

B Calisma alaninin gergek ile nominal durumu arasinda optik
karsilastirma
Cross Talk Compensation — CTC (secenek #141)

Aks baglantilar denklegtirme = Eksen ivmelenmesiyle dinamik sartli pozisyon degisimlerinin tespiti
B TCP (Tool Center Point) kompanzasyonu

Position Adaptive Control — PAC (se¢enek #142)

Adaptif pozisyon kontrolii ® Calisma mekanindaki eksenlerin konumlarina baglh olarak ayar
parametrelerinin uygun hale getiriimesi

B Eksenin hizina veya ivmelenmesine bagli olarak ayar
parametrelerinin uygun hale getiriimesi
Load Adaptive Control — LAC (secenek #143)

Adaptif yiik kontrolii = isleme pargasi kiitlesi ve siirtiinme giiciiniin otomatik olarak Tespit
Edilmesi

B Malzemenin glincel kitlesine bagli olarak ayar parametrelerinin
uygun hale getirilmesi

Active Chatter Control — ACC (segenek #145)

Etkin giriiltii 6nleme isleme sirasinda tam otomatik gliriiltii 6nleme fonksiyonu

Active Vibration Damping — AVD (segenek no. 146)

Etkin titresim soniimlemesi Malzeme yUzeyinin iyilestiriimesi icin makine titresimlerinin
sonumlendirilmesi
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19.3 Teknik bilgi

TNC fonksiyonlarinin girig formatlari ve birimleri

Pozisyonlar, Koordinatlar, Daire yari¢aplari,
Sev uzunluklarn

-99 999.9999 ila +99 999.9999
(5,4: Virgulden 6nceki ve sonraki haneler) [mm]

Alet numaralari

0ila 32 767,9 (5,1)

Alet adlan

32 karakter, TOOL CALL 6gesinde " (tirnak isareti)
arasinda yazili. izin verilen 6zel igaretler: #, $, %, &, -

Alet diizeltmeleri igin delta degerleri

-99,9999 ila +99,9999 (2,4) [mm]

Mil devirleri

0 ila 99 999,999 (5,3) [U/dak]

Besleme

0 ila 99 999,999 (5,3) [mm/dak] veya [mm/dis] ya da [mm/1]

Dongi 9'da bekleme siiresi

0 ila 3.600,000 (4,3) [s]

Cesitli dongiilerde hatve

-9,9999 ila +9,9999 (2,4) [mm]

Mil yonlendirme agisi

0 ila 360,0000 (3,4) [°]

Kutup koordinatlari igin a¢i, rotasyon,
diizlem hareketi

-360,0000 ila 360,0000 (3,4) [°]

Civata ¢izgisi enterpolasyonu (CP) igin kutup
koordinat agisi

-5 400.0000 ila 5 400.0000 (4,4) [°]

Dongi 7'de sifir noktasi numaralan

0 ila 2 999 (4,0)

Déngi 11 ve 26 dl¢u faktorii

0,000001 ila 99,999999 (2,6)

Ek fonksiyonlar M

0 ila 999 (4.0)

Q parametre numaralari

0 ila 1999 (4,0)

Q parametre degerleri

-99 999.9999 ila +99 999,9999 (9.6)

3D diizeltmesinde N ve T normal vektorleri

-9.99999999 ila +9.99999999 (1.8)

Program atlamalar i¢in (LBL) markalar

0 ila 999 (5,0)

Program atlamalari i¢in (LBL) markalar

Tirnak (") arasi istediginiz metin stringi

Program boliim tekrari REP adeti

1ila 65 534 (5,0)

Q parametre fonksiyonu FN14 biinyesinde
hata numaralari

700

Oila 1199 (4,0)
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Genel bakis tablolann 19.4

19.4  Genel bakig tablolari

isleme dongiileri

Dongii Dongii tanimi DEF CALL
numarasi aktif aktif
7 SIFIR NOKTASI n

8 YANSIMA n

9 BEKLEME SURESI |

10 DONME m

11 OLCU FAKTORU L]

12 PGM CALL n

13 YONLENDIRME n

14 KONTUR m

19 CALISMA DUZLEMI m

20 KONTUR VERILERI n

21 ON DELME ]
22 DUZLESTIRME ]
23 PERDAHLAMA DERINLIGI ]
24 YANAL PERDAHLAMA m
25 KONTUR CEKM. ]
26 OLCU FAK EKSEN SP. n

27 SILINDIR KILIFI ]
28 SILINDIR KILIFI ]
29 SILIN. MUHAF. CUBUGU m
32 TOLERANS n

39 SILIN. MUH. KONTURU ]
200 DELIK ]
201 SURTUNME ]
202 CEVIR m
203 EVRENSEL DELIK ]
204 GERIYE DUSURULMESI ]
205 EVR. DELME DERINLIGI m
206 DISLI DELME ]
207 DISLI DEL GS m
208 DELIK FREZESI ]
209 DISLI DEL PARCA KIR. ]
210 YIV DALGALANMASI ]
211 YUVARLATILM. YIV ]
212 CEP PERDAHL. m
213 TIPA PERDAHLAMA L]
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19.4 Genel bakis tablolari

Déngii Doéngii tanimi DEF CALL
numarasi aktif aktif
214 DAI. CEP PERDAHLAMA (]
214 DAIl. TIPA PERDAHLAMA (]
220 ORNEK DAIRE [ ]
221 ORNEK HATLAR [
225 GRAVURLE ]
230 SATIR DUSURMESI [ ]
231 AYAR YUZEYI [ ]
232 PLANLI FREZELEME [ ]
233 SATIH FREZELEME ]
239 YUKLEMEYI BELIRLE ]
240 MERKEZLEME [ ]
241 TEK AGIZ DELME DRN. [ ]
247 REFERANS NOKT AYARI [ ]
251 DIKDORTGEN CEP [
252 DAIRE CEBI ]
253 YIV FREZELEME [ ]
254 YUVARLATILM. YIV (]
256 RECTANGULAR STUD [ ]
257 CIRCULAR STUD [
258 COK KOSE Pim "
262 DISLI FREZESI [ ]
263 GIZLI DISLI FREZESI [ ]
264 DELME DISLI FREZESI [ ]
265 HELEZ DELME DISL FRE ]
267 DIS DISLI FREZESI ]
270 KONTUR CEK. VERILERI ]
275 DONER FREZE KONTUR YUVASI [ ]
291 IPO.-TORNA KUPLAJ ]
292 IPO.-TORNA KONTUR [ ]
800 ROTORU AYARLA ]
801 DONER SISTEMI SIFIRLAMA [ ]
810 TURN CONTOUR LONG. [
811 SHOULDER, LONGITDNL. ]
812 SHOULDER, LONG. EXT. u
813 CEVIRME OYMA UZUNLUK ]
814 BOY. DONDURME DALDIRMA GEN. (]
815 KONT. PARALEL DONDUR [ ]
820 TURN CONTOUR TRANSV. ]
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19.4

Déngii Dongi tanimi DEF CALL
numarasi aktif aktif
821 SHOULDER, FACE L]
822 SHOULDER, FACE. EXT. m
823 DONDURME DALDIRMA DUZ m
824 DUZ DONDURME DALDIRMA GEN. m
830 KONTURA PARALEL VIDA DISI m
831 UZUNLAMASINA DISLI L]
832 VIDA DISI GENISLETILMIS m
840 RAD. KONT. OLUK ACM. m
841 OLUK ACMA BASIT RADYAL ]
842 RDYL OLUK ACM GENSL m
850 EKS. KONT. OLUK ACM. n
851 OLUK ACM BASIT AKSYL m
852 AKSYL OLUK ACM GNSL m
860 KONT. BATIRMA YRCP. m
861 BASIT RAD. BATIRMA m
862 GENISL. RAD. BATIRMA n
870 EKS. KONT. BATIRMA m
871 BASIT EKS. BATIRMA m
872 GENISL. EKS. BATIRMA m
880 DISLI HADDEL. ONAYI m
892 CHECK IMBALANCE [
Ek fonksiyonlar
M Etki Tiimcedeki etki - Baslangi¢ Son Sayfa
MO0  Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde [ 380
KAPALI
M1  Secime bagh program akisi DURDURMA/ Mil DURDURMA/ Sogutucu [ 643
madde KAPALI
M2  Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde [ 380
KAPALI/gerekirse Durum gostergesini silme(makine parametresine
bagh)/Tumce 1'e geri gitme
M3  Mil ACIK saat yoninde [ 380
M4  Mil ACIK saat yoninun tersi yonde [
M5  Mil DURDUR m
M6  Alet degistirme/Program akisi DURDURMA (makine parametresine [ 380
baglh)/Mil DURDURMA
M8  Sogutucu madde ACIK u 380
M9  Sogutucu madde KAPALI m
M13 Mil ACIK saat yoninde/Sogutucu madde ACIK u 380
M14  Mil ACIK saat yoninun tersi ydonde/Sogutucu madde agik u
M30 M2 ile ayni fonksiyon n 380
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19.4 Genel bakis tablolari

M Etki Tiimcedeki etki - Baslangi¢ Son Sayfa

M89 Serbest ek fonksiyon veya u Doéngller
déngl ¢cagirma, kalici olarak etkin (makine parametresine bagh) n El Kitabi

M91 Konumlama timcesinde: Koordinatlar makine sifir noktasini referans u 381
alir

M92 Konumlama tiimcesinde: Koordinatlar, makine Ureticisi tarafindan [ 381
tanimlanan pozisyonu referans alir, orn. alet degistirme pozisyonu

M94 Devir ekseni gostergesini 360° altindaki bir degere kigultme u 482

M97 Kuguk kontur kademelerini isleme [ 384

M98 Acik konturlari tam olarak igleme [ 385

M99 Tldmce seklinde ddngu ¢agirma [ Doéngduler

El Kitabi

M101 Yardimci alet ile gegmis bekleme slresinde otomatik alet degistirme [ 197

M102 M101 sifirlama [

M107 Yardimci aletlerdeki hata mesajini Ust 6l¢u ile bastirma u 197

M108 M107 sifirlama u

M109 Alet kesiminde sabit hat hizi (besleme artirma ve azaltma) u 388

M110 Alet kesiminde sabit hat hizi (sadece besleme artirma ve azaltma) u

M111 M109/M110 sifirlama [

M116 Doner eksenlerde mm/dk cinsinden besleme u 480

M117 M116 sifirlama [

M118 Program akisi sirasinda el ¢carki konumlandirmay! bindirme u 391

M120 Yarigapi dizeltilen konturu 6nceden hesaplama (LOOK AHEAD) u 389

M126 Doner eksenleri yol optimizasyonlu hareket ettirme u 481

M127 M126 sifirlama u

M128 Doéner eksenlerin konumlanmasinda alet ucu pozisyonunu koruma [ 483
(TCPM)

M129 M128 sifirlama n

M130 Konumlama timcesinde: Noktalar, hareketsiz koordinat sistemini [ 383
referans alir

M138 Kol hareketi ekseni segimi u 486

M140 Konturdan geri gekme alet ekseni yoninde u 393

M143 Temel devri silme u 396

M144 Tiimce sonundaki GERCEK/NOMINAL pozisyonlarinda yer alan u 487
makine kinematiginin dikkate alinmasi

M145 M144 sifirlama [

M141 Tarama sistemi denetimini bastirma [ 395

M148 Aleti NC durdur sirasinda otomatik olarak konturdan kaldirma u 397

M149 M148'i sifirlama [

704
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TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi 19.5

19.5 TNC 640 ve iTNC 530
fonksiyonlarinin kargilastiriimasi

Karsilagstirma: Teknik veriler

Fonksiyon

Eksenler

TNC 640

Maksimum 18

iTNC 530

Maksimum 18

Girig birimi ve gosterge adimi:

® Dogrusal eksenler 5 0,17um, 0,01 ym ®E 0,1um
#23 segenegiyle
B Devir ekseni = 0,001°, 0,00001° = 0,0001°
#23 secenegiyle
Yiksek frekansli mil ve tork/ dogrusal motorlar igin ayar #49 secenegiyle #49 secenegiyle
dairesi
Gosterge 19 ing-TFT-renkli 19 ing-TFT-renkli-

duz ekran veya

diz ekran veya
15,1 ing-TFT-renkli
diz ekran

NC, PLC programlari ve sistem dosyalari igin bellek ortami

Sabit disk veya Solid
State Disk SSDR

Sabit disk veya Solid
State Disk SSDR

NC programlari igin program hafizasi >21 GBayt >21 GBayt
TUmce igleme suresi 0,5ms 0,5ms

HeROS isletim sistemi Evet Evet
interpolasyon 2 5 eksen

= Dogru m 5 eksen ® 3eksen

= Daire = 3eksen = Evet

= Civata hatti = Evet = #9 secenegiyle
® Spline = Hayir evet

Donanim Moduler olarak Moduler olarak

Karsilagtirma: Veri arayuzleri

devre dolabinda

devre dolabinda

Fonksiyon TNC 640 iTNC 530
Gigabit-Ethernet 1000BaseT X X
Seri arayluz RS-232-C X X
Seri arayliz RS-422 - X
USB arayiizii X X
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19.5 TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Kargilagtirma: Aksesuar

Fonksiyon
Elektronik el ¢arki

HR 410/510

HR 420

HR 520/530/550

HR 130

HRA 110 Gzerinde HR 150

TNC 640 iTNC 530

X X X X X
X X X X X

Tarama sistemi

TS 260/TS 460

TS 440/TS 444

TS 640/TS 642/TS 740
TS 220/TS 230

TS 249

SE 660

SE 540/SE 640/SE 642
TT 140

TT 160/ TT460

TT 449

TL Nano

TL Micro 150/200/300

X X X X X X X X X X X X
X X X X X X X X X X X X

Endiistriyel PC'ler

= |PC 6641
= |TC 750/760
m |TC 755

Karsilagtirma: Bilgisayar yazilimi

Fonksiyon

Yazilim programlama istasyonu

X X
X X

TNC 640 iTNC 530

Mevcut Mevcut

TNCremoNT, TNCbackup ile veri
yedekleme saglamak Uizere veri aktarimi
icin

Mevcut Mevcut

TNCremoPlus Live Screen ile veri transfer
yazilimi

Mevcut Mevcut

virtualTNC: Sanal makineler i¢cin kumanda
bilesenleri

706
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TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Karsilagtirma: Makineye 6zel fonksiyonlar

Fonksiyon TNC 640

Hareket alani gegisi

Fonksiyon mevcut

iTNC 530

Fonksiyon mevcut

19.5

Merkezi tahrik (birden ¢ok makine ekseni
i¢in 1 motor)

Fonksiyon mevcut

Fonksiyon mevcut

C eksen igletimi (mil motoru déner ekseni
tahrik eder)

Fonksiyon mevcut

Fonksiyon mevcut

Otomatik freze bashgi degisimi

Fonksiyon mevcut

Fonksiyon mevcut

Acl basliklarinin desteklenmesi

Fonksiyon mevcut degil

Fonksiyon mevcut

Balluf alet kimligi
birlikte)

Fonksiyon mevcut (Python ile

Fonksiyon mevcut

Birden fazla alet yuvasinin yonetimi

Fonksiyon mevcut

Fonksiyon mevcut

Python Gzerinden gelismig alet yonetimi

Karsilagtirma: Kullanici fonksiyonlari

Fonksiyon mevcut

Fonksiyon TNC 640
Program girisi

= HEIDENHAIN agik metin diyalogunda B X

= DIN/ISO'da B X

= smarT.NC ile n—

B ASCII editér ile B X, dogrudan

dizenlenebilir

Fonksiyon mevcut

iTNC 530

= X
B X
=X

B X, dénlsUimin

ardindan

dizenlenebilir

Pozisyon verileri

® Dik acili koordinatlarda dogrular ve daire igin nominal n
pozisyon

® Kutupsal koordinatlarda dogrular ve daire igin L
nominal pozisyon

= Olgi bilgileri mutlak veya artan degerlerle m

B Gosterge ve girisler mm veya ing degerinde u

B Son alet pozisyonunu kutup olarak ayarlayin (bos CC =

X
X
X (kutup aktarimi

anlasiimiyorsa, hata

mesajl)
X

tiimcesi)
B Yizey normalleri vektorleri (LN) L
= Spline timceleri (SPL) —

B X

B X, #9 segenegiyle
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19.5 TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Fonksiyon
Alet diizeltmesi
B Calisma duzleminde ve alet uzunlugunda

® Yaricapi duzeltilen konturu 99 timceye kadar
onceden hesaplama

= Ug boyutlu alet yarigap diizeltmesi

TNC 640

X
X

X, #9 secenegiyle

iTNC 530

X
X

X, #9 secenegiyle

Alet Tezgahi

m  Alet verilerinin merkezi kaydi

= |stenen sayida aletle birgok alet tablosu
m  Alet tiplerinin esnek yonetimi

B Segcilebilir aletlerin filirelenmis gostergesi
= Siralama fonksiyonu

B S{tun adi

m  Kopyalama fonksiyonu: Belirli alet verilerinin UGzerine
yazma

B Formdil goriinima

X X X X X

Kismen _ile
X

Ekran dizeni tusuyla
gegis

Kismen - ile
X

Yazihm tusu ile gegis
yapma

B TNC 640 ile iTNC 530 arasinda alet tablosu degisimi m X B Mimkin degil
Cesitli 3D tarama sistemlerinin ydnetimi icin tarama X -

sistemi tablosu

Alet kullanim dosyasi olusturun, kullanilabilirligi X X

kontrol etme

Kesim verileri hesabi: Mil devir sayisi ve beslemenin

Basit kesim verileri

Kayith teknoloji tablolari

otomatik hesaplanmasi islemcisi yardimiyla
istenilen tabloyu tanimlama ®m Serbest ® Serbest
tanimlanabilir tanimlanabilir
tablolar (.TAB tablolar (.TAB
dosyalarr) dosyalari)
. FN fonksiyonlari . FN fonksiyonlari

Uzerinden okuma ve
yazma
Konfiglrasyon
verileri Uzerinden
tanimlanabilir

Tablo adlari bir harfle
baslamalidir

SQL fonksiyonlari
Uzerinden okumak
ve yazmak

Uzerinden okuma ve
yazma
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TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi 19.5

Fonksiyon TNC 640 iTNC 530
Alet merkez hattina ya da alet kesimlerine baglh olarak X X

sabit hat hizi

Paralel igletim: Bagka bir program iglendidi esnada X X

program olusturma

Sayag eksenlerinin programlanmasi X X

Calisma diizleminin ¢evrilmesi (déngii 19, PLANE X, secenek #8 X, secenek #8

fonksiyonu)

Yuvarlak tezgah igleme:

m Kontur programlarin silindir Gzerinden islenmesi

® Silindir kilifi (déngu 27) m X, secenek #8 m X, secenek #8

= Silindir kilifi yiv (déngi 28) E X, segenek #8 E X, segenek #8

= Silindir kilifi gubuk (déngu 29) m X, secenek #8 m X, secenek #8

= Silindir kilifi dig kontur (déngi 39) E X, segenek #8 B X, segenek #8
" mm/dk ya da U/dk cinsinden besleme B X, secenek #8 B X, secenek #8
Alet ekseni yoniinde hareket etme
B Manuel igletim (3D-ROT menii) B X m X, FCL2 fonksiyonu
B Program kesintisi esnasinda B X B X
® El ¢arki bindirmeli B X B X, secenek #44
Daire ya da dogru Uzerinden kontura yaklagma ve X X

konturdan ¢ikma

Besleme girisi:

B F (mm/dk), hizli hareket FMAX = X =X

® FU (devir beslemesi mm/1) m X X

B FZ (dis beslemesi) = X =X

B FT (saniye cinsinden yol siresi) " — B X

B FMAXT (hizli hareket potansiyometresi etkin " — B X
durumda: Saniye bazinda yol siresi)

Serbest kontur programlama FK

® NC'ye uygun 6lgimlenmemis isleme pargalarinin B X X
programlanmasi

® Acik metin diyaloguna gére FK programinin n— =X
donustlrilmesi

Program atlamalari:

® Label numaralarinin maksimum sayisi = 9099 = 1000

m  Alt programlar B X B X
® Alt programlarda yuvalama derinligi = 20 B 6

= Program balima tekrarlar = X = X

= [stediginiz programi alt program olarak girme = X = X
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19.5 TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Fonksiyon TNC 640 iTNC 530
Q parametre programlamasi:

B Matematiksel standart fonksiyonlar B X B X
= Formdl girisi = X m X
B String isleme = X =X
= Lokal Q parametresi QL =X B X
® Kalan Q parametresi QR =X X
B Program kesintisinde parametre degistirme m X m X
= FN15: PRINT .- =X
® FN25: PRESET [ B X
® FN26: TABOPEN B X B X
B FN27: TABWRITE B X B X
® FN28: TABREAD B X B X
B FN29: PLC LIST B X " -
B FN31: RANGE SELECT - B X
B FN32: PLC PRESET [ B X
B FN37: EXPORT X _
® FN38: SEND B X B X
® FN16 ile dosyanin harici kaydedilmesi m X m X
® FN16 formatlamalari: Sola hizali, sag hizali, String m X m X

uzunluklari
B FN16 ile LOG-File igcine yazma m X -
B Ek durum goéstergesinde parametre igeriklerini géster ® X -
B Programlamada (Q-INFO) parametre igeriklerini B X m X
gbsterme
= Tablolari okumak ve tablolara yazmak i¢in SQL =X -

fonksiyonlari
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TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilagtiriimasi 19.5

Fonksiyon TNC 640 iTNC 530

Grafik destegi

B 2D programlama grafigi B X B X
= REDRAW fonksiyonu - m X
® Parmaklik gizgilerini arka plan olarak gosterme = X o

® 3D hat grafigi = X B X

B Test grafigi (Ustten goériinim, 3 dizlemde gorinti, 3D = X m X
gorintl)
B Yiksek ¢6zUnurltklu gérintu m X m X
m Aleti gosterin m X X
B Similasyon hizinin ayarlanmasi = X =X
B 3 dizlemin kesim hattindaki koordinatlar - B X
®  Gelistiriimis Zoom fonksiyonlari (fare kullanimi) = X =X
B Ham parga igin gergeveyi gosterme m X m X
= Fare Uzerine geldiginde Ustten gérinimde derinlik o =X

degderinin gosterimi

B Program testini belirli yerde durdurma (STOPP AT - m X
N)
= Alet degistirme makrosunu dikkate alma - =X
= [sleme grafigi (iistten gériinis, 3 diizlemde gériintii, B X B X

3D goruntd)

B Yiksek ¢6zUnUrlUkIU gorinti B X B X
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Tablolar ve Genel Bakig
19.5 TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Fonksiyon TNC 640 iTNC 530

Sifir noktasi tablolari: Malzemeye bagli sifir X X
noktalarinin kaydedilmesi

Preset tablosu: Referans noktalarinin yonetilmesi X X

Palet yonetimi

® Palet dosyalarinin desteklenmesi m X m X

m Alet bazl isleme - B X

m Palet Preset tablosu: Paletlerin referans noktalarinin - m X
yonetilmesi

Kontura tekrar yaklagsma

B Tdmce akigi ile B X B X
® Program kesintisinin ardindan m X m X
Oto baslat fonksiyonu X X
Teach-In: Gergek pozisyonlari bir NC programina X X
devralma

Gelistirilmis dosya yonetimi

B Birden ¢ok dizin ve alt dizin olusturma B X B X
B Siralama fonksiyonu B X B X
= Fare kullanimi = X =X
B Her yazilim tusu i¢in hedef dizin segme B X B X
Programlama yardimlari:
= DOngu programlamasinda yardimci gorintiler = X =X
= PLANE/PATTERN DEF fonksiyonunun segiminde = X =X
canlandirmali yardimci resimler
= PLANE/PATTERN DEF'de yardimci resimler = X =X
® Hata mesajlarinda badlama duyarli yardim m X m X
fonksiyonu
B TNCguide, tarayici bazli yardim sistemi m X m X
B Metin baglamina duyarli yardim sistemi ¢agrisi B X B X
B Hesap makinesi X (bilimsel) m X (standart)
® NC programindaki yorum tumceleri B X B X
= NC programinda tamamlama tumceleri = X = X
B Program testinde anahat goériinim - X
Dinamik ¢arpisma denetimi DCM:
B Otomatik igletimde ¢arpisma denetimi B X, secenek #40 B X, secenek #40
B Manuel isletimde ¢arpisma denetimi B X, secenek #40 B X, segenek #40
B Tanimlanan garpisma pargalarinin grafik gosterimi X, secenek #40 X, secenek #40
® Program testinde ¢arpisma kontroll - X, segenek #40
m Tespit ekipmani denetimi - B X, secenek #40
= Alet taglyici yonetimi = X m X, segenek #40
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TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi 19.5

Fonksiyon TNC 640 iTNC 530
CAM destegi:
u DXF verilerinden konturlari devralin B X, secenek #42 B X, secenek #42
® DXEF verilerinden isleme pozisyonlarini devralma ® X, opsiyon no.42 m X, segcenek #42
B CAM dosyalari igin gevrimdisi filtre - X
m  Streg filtresi m X -
MOD Fonksiyonlart:
®  Kullanici parametreleri m  Konfiglrasyon ® Numaralarin yapisi
verileri
® Servis fonksiyonlari igeren OEM yardim dosyalari - m X
®m Dosya tasiyicisi kontrolu " — m X
® Service-Packs ylklemesi - X
E Sistem zamaninin ayarlanmasi B X =X
® Gergek pozisyon devralimi igin eksen tespit etme - m X
B Hareket alani sinirlarinin tespit edilmesi B X B X
B Harici erisime kapatma B X B X
® Kinematik gegisi B X B X
islem déngiilerini gagirma:
B M99 ya da M89 ile m X X
® CYCL CALL ile B X = X
B CYCL CALL PAT ile B X B X
® CYC CALL POS ile =X B X
Ozel fonksiyonlar:
B Ters program olusturma - B X
® TRANS DATUM lzerinden sifir noktasi kaydirmasi B X B X
®  Adaptif besleme ayari AFC X, segcenek #45 X, segcenek #45
® DOngu parametrelerini global tanimlama: GLOBAL B X B X
DEF
= PATTERN DEF Uzerinden érnek tanimlama = X =X
= Nokta tablolarinin tanimlanmasi ve islenmesi m X m X
= Basit kontur formili CONTOUR DEF = X =X
Biiyiik formlarin yapi fonksiyonlari:
B Global program ayarlari GS - B X, secenek #44
B Gelistiriimis M128: FUNCTIOM TCPM =X B X
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Tablolar ve Genel Bakis
19.5 TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilagtiriimasi

Fonksiyon TNC 640 iTNC 530

Durum gostergeleri:

B Pozisyonlar, mil devri, besleme B X B X

® Pozisyon gdstergesinin daha buylk gdsterilmesi, m X m X
manuel isletim

®  Ek durum géstergesi, form goérinimd = X =X

® El carki bindirmeli islemede el ¢arki yolunun X X
gOsterilmesi

® Doéndirdlmas sistemde kalan yol gostergesi X m X

®  Q parametre igeriklerinin dinamik gostergesi, numara =X o
devreleri tanimlanabilir

® Python Gzerinden makine uUreticisine 6zel ilave durum = X m X
gOstergesi

® Kalan hareket siiresinin grafik gostergesi " — =X

Kullanici arayUzinun bireysel renk ayarlari - X
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TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi 19.5

Karsilagtirma: Donguler

Dongii
1 DERIN DELME

TNC 640

iTNC 530

x

2 DISLI DELME

3 YIV FREZELEME

4 CEP FREZELEME

5 DAIRE CEBI

X | X | X|X]| X

6 DUZLESTIRME (SL |, énerilir: SL II, déngti 22)

7 SIFIR NOKTASI

8 YANSIMA

9 BEKLEME SURESI

10 DONME

11 OLCU FAKTORU

12 PGM CALL

13 YONLENDIRME

14 KONTUR

XX | XX X|X|X|X

15 ON DELME (SL I, énerilir: SL II, déngu 21)

16 KONTUR FREZELEME (SL I, 6nerilir: SL 1l, ddngli 24)

17 DISLI DEL GS

18 DIS KESME

19 CALISMA DUZLEMI

, secenek #8

, secenek #8

20 KONTUR VERILERI

21 ON DELME

22 DUZLESTIRME

23 PERDAHLAMA DERINLIGI

24 YANAL PERDAHLAMA

25 KONTUR CEKM.

X X| XX X| X|X|X|X

XXX XXX X[IX]|X| XXX XXX X]|X|X|X|X|X]|X]|X|X

26 OLCU FAK EKSEN SP.

X

X

27 SILINDIR KILIFI

X, secenek #8

X, secenek #8

28 SILINDIR KILIFI

X, secenek #8

X, secenek #8

29 SILIN. MUHAF. CUBUGU

X, secenek #8

X, secenek #8

30 CAM VERILERINI ISLEME

X

203 EVRENSEL DELIK

32 TOLERANS X X
39 SILIN. MUH. KONTURU X, secenek #8 X, secenek #8
200 DELIK X X
201 SURTUNME X
202 CEVIR X
X
X

204 GERIYE DUSURULMESI

X | X | X| X

HEIDENHAIN | TNC 640 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 11/2015

715



Tablolar ve Genel Bakig

19.5 TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Dongii TNC 640 iTNC 530
205 EVR. DELME DERINLIGI X X
206 DISLI DELME X X
207 DISLI DEL GS X X
208 DELIK FREZESI X X
209 DISLI DEL PARCA KIR. X X
210 YIV DALGALANMASI X X
211 YUVARLATILM. YIV X X
212 CEP PERDAHL. X X
213 TIPA PERDAHLAMA X X
214 DAIl. CEP PERDAHLAMA X X
215 DAI. TIPA PERDAHLAMA X X
220 ORNEK DAIRE X X
221 ORNEK HATLAR X X
225 GRAVURLE X X
230 SATIR DUSURMESI X X
231 AYAR YUZEYI X X
232 PLANLI FREZELEME X X
233 SATIH FREZELEME X -
239 YUKLEMEYI BELIRLE X, secenek -
#143

240 MERKEZLEME X X
241 TEK AGIZ DELME DRN. X X
247 REFERANS NOKT AYARI X X
251 DIKDORTGEN CEP X X
252 DAIRE CEBI X X
253 YIV FREZELEME X X
254 YUVARLATILM. YIV X X
256 RECTANGULAR STUD X X
257 CIRCULAR STUD X X
258 COK KOSE PiM X -
262 DISLI FREZESI X X
263 GIZLI DISLI FREZESI X X
264 DELME DISLI FREZESI X X
265 HELEZ DELME DISL FRE X X
267 DIS DISLI FREZESI X X
270 KONTUR CEK. VERILERI 25 donglisiiniin davraniglarini ayarlamak X X
icin

275 DONER FREZE KONTUR YUVASI X X
276 KONTUR HAREKETI 3D - X
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TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi 19.5

Déngii
290 ENTERPOLASYON DONUSU

TNC 640

iTNC 530
X, secenek #96

291 IPO.-TORNA KUPLAJ

X, segenek #96

292 IPO.-TORNA KONTUR

X, segenek #96

800 ROTORU AYARLA

X, secenek no.
50

801 DONER SISTEMI SIFIRLAMA

X, segenek no.
50

810 TURN CONTOUR LONG.

X, secenek no.
50

811 SHOULDER, LONGITDNL.

X, secenek no.
50

812 SHOULDER, LONG. EXT.

X, secenek no.
50

813 CEVIRME OYMA UZUNLUK

X, secenek no.
50

814 BOY. DONDURME DALDIRMA GEN.

X, secenek no.
50

815 KONT. PARALEL DONDUR

X, secenek no.
50

820 TURN CONTOUR TRANSV.

X, secenek no.
50

821 SHOULDER, FACE

X, secenek no.
50

822 SHOULDER, FACE. EXT.

X, secenek no.
50

823 DONDURME DALDIRMA DUZ

X, secenek no.
50

824 DUZ DONDURME DALDIRMA GEN.

X, secenek no.
50

830 KONTURA PARALEL VIDA DiSI

X, secenek no.
50

831 UZUNLAMASINA DISLI

X, secenek no.
50

832 VIDA DISI GENISLETILMIS

X, segcenek no.
50

840 RAD. KONT. OLUK ACM.

X, secenek no.
50

841 OLUK ACMA BASIT RADYAL

X, secenek no.
50

842 RDYL OLUK ACM GENSL

X, secenek no.
50

850 EKS. KONT. OLUK ACM.

X, secenek no.
50

851 OLUK ACM BASIT AKSYL

X, segenek no.
50
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Tablolar ve Genel Bakis
19.5 TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilagtiriimasi

Dongi TNC 640 iTNC 530

852 AKSYL OLUK ACM GNSL X, segenek no. -
50

860 KONT. BATIRMA YRCP. X, segenek no. -
50

861 BASIT RAD. BATIRMA X, secenek no. -
50

862 GENISL. RAD. BATIRMA X, segenek no. -
50

870 EKS. KONT. BATIRMA X, segenek no. -
50

871 BASIT EKS. BATIRMA X, segenek no. -
50

872 GENISL. EKS. BATIRMA X, secenek no. -
50

880 DISLI HADDEL. ONAYI X, secenek -
#131

892 CHECK IMBALANCE X, segenek no. -
50
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TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Karsilagtirma: Ek fonksiyonlar

19.5

M Etki TNC 640 iTNC 530
MO0 Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu X X
madde KAPALI
MO01  Secime bagli program akisi DURDURMA X X
M02 Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu X X
madde KAPALI/gerekirse Durum gdstergesini silme (makine
parametresine bagh)/Timce 1'e geri gitme
M03  Mil ACIK saat yoniinde X X
MO04  Mil ACIK saat yoninun tersi yonde
MO05  Mil DURDUR
MO06  Alet degistirme/Program akisi DURDURMA (makineye bagl X X
fonksiyon)/Mil DURDUR
M08  Sogutucu madde ACIK X X
M09  Sogutucu madde KAPALI
M13  Mil ACIK saat ydoniinde/Sogutucu madde ACIK X X
M14  Mil ACIK saat yoniniln tersi yonde/Sogutucu madde agik
M30 MO2 ile ayni fonksiyon X X
M89  Serbest ek fonksiyon veya X X
dongu ¢agdirma, kalici olarak etkin (makineye bagl
fonksiyon)
M90  Koselerdeki sabit hat hizi (TNC 640 igin gerekli degildir) - X
M91  Konumlama timcesinde: Koordinatlar makine sifir noktasini X X
referans alir
M92  Konumlama timcesinde: Koordinatlar, makine ureticisi X X
tarafindan tanimlanan pozisyonu referans alir, 6rn. alet
degistirme pozisyonu
M94  Devir ekseni gostergesini 360° altindaki bir degere kiigliltme X X
M97  Kuguk kontur kademelerini isleme X X
M98  Acik konturlari tam olarak isleme X X
M99  Tumce seklinde dongl ¢adirma X X
M101 Yardimci alet ile gegmis bekleme siiresinde otomatik alet X X
degistirme
M102 M101 sifilama
M103 Giris beslemesini F faktoriine kadar azaltma (ylzdesel deger) X X
M104 En son belirlenen referans noktasini tekrar etkinlestirme — (Onerilen: Déng X
247)
M105 Calismayi ikinci k, faktéruyle uygulama - X
M106 Calismay ilk k, faktérilyle uygulama
M107 Yardimci aletlerdeki hata mesajini st 6lgu ile bastirma M107 X X
M108 sifirlama
M109 Alet kesiminde sabit hat hizi (besleme artirma ve azaltma) X X
M110 Alet kesiminde sabit hat hizi (sadece besleme artirma ve
azaltma)
M111  M109/M110 sifirlama
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Tablolar ve Genel Bakig
19.5 TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

M Etki TNC 640 iTNC 530
M112 istenen kontur gegisleri arasina kontur gegisleri ekleyin — (6nerilen: X
M113  M112 sifirlama déngu 32)
M114 Hareketli eksenlerle galisirken, makine geometrisinin — (6nerilen: M128, X, secenek #8
otomatik olarak diizeltiimesi TCPM)
M115  M114 sifirlama
M116 Yuvarlak tezgahtaki besleme mm/dak X, secenek #8 X, secenek #8
M117  M116 sifirlama
M118 Program akigi sirasinda el garki konumlandirmayi bindirme X X
M120 Yarigapi dizeltilen konturu dnceden hesaplama (LOOK X X
AHEAD)
M124 Kontur filtresi — (kullanici X

parametreleri
Uzerinden mimkin)

M126 Doner eksenleri yol optimizasyonlu hareket ettirme X X
M127 M126 sifirlama
M128 Dodner eksenlerin konumlanmasinda alet ucu pozisyonunu X, segenek #9 X, secenek #9

koruma (TCPM)
M129 M128 sifirlama

M130 Konumlama tiimcesinde: Noktalar, hareketsiz koordinat X X
sistemini baz alir

M134 Doner eksenlerle konumlandirmada tanjanti olmayan - X
gegislerde dogru tutus

M135 M134 sifilama

M136 Mil devri basina milimetre cinsinden F beslemesi X X

M137 M136 sifirlama

M138 Hareketli eksen segimi X X

M140 Konturdan geri gekme alet ekseni yoninde X X

M141 Tarama sistemi denetimini bastirma X X

M142 Kalici program bilgilerini silin - X

M143 Temel devri silin X X

M144 Timce sonundaki GERCEK/NOMINAL pozisyonlarinda yer X, segenek #9 X, segenek #9
alan makine kinematiginin dikkate alinmasi

M145 M144 sifirlama

M148 Aleti NC durdur sirasinda otomatik olarak konturdan kaldirin X X

M149 M148 sifirla

M150 Nihayet salteri mesajina basin — (FN 17 Gzerinden X

mumkin)

M197 Koseleri yuvarla X -

M200 Lazerli kesim fonksiyonlari - X

-M204
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TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Karsilastirma: Manuel isletim ve El. el carki isletim
tiirlerinde tarama sistemi dongiileriEl. ¢carki

Doéngii

3D tarama sistemlerinin yonetimi i¢in tarama sistemi tablosu

TNC 640

iTNC 530

19.5

Etkin uzunlugu kalibre etme

Etkin yarigapi kalibre etme

Bir dizlem Gzerinden temel devrin belirlenmesi

Segilebilen bir eksende referans noktasinin ayarlanmasi

Referans noktasi olarak kdsenin ayarlanmasi

Referans noktasi olarak daire merkez noktasinin ayarlanmasi

Referans noktasi orta eksenin ayarlanmasi

iki delik/dairesel pim lizerinden temel devrin belirlenmesi

Dort delik/dairesel pim lGzerinden referans noktasinin belirlenmesi

Daire merkezinin Ug¢ delik/dairesel pim tzerine ayarlanmasi

X|X|X|X|X|X|[X]|X]|X|X

Dizlemlerin egikliginin tespit edilmesi ve dengelenmesi

X X|X|X|X[|X]|X|X|X|X|X|X

Mekanik tarama sistemlerinin, glincel pozisyonun manuel olarak
devralinmasiyla desteklenmesi

Yazilim tusu
veya donanim
tusuyla

Donanim
tusuyla

Olgiim degerlerinin Preset tablosuna yazilmasi

X

X

Olglim degerlerinin sifir noktasi tablosuna yazilmasi
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Tablolar ve Genel Bakig

19.5 TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Karsilagtirma: Otomatik malzeme kontrolii igin

tarama sistemi donguleri

Déngii TNC 640 iTNC 530
0 BEFERANS DUZLEM X X

1 POLAR REFER NOKT X

2 TS KALIBRELEME -

3 OLCUM X

4 OLCUM 3D X

9 TS KAL. UZUNLUGU

30 TT KALIBRE ETME

31 ALET UZUNLUGU

32 ALET YARICAPI

33 OLCME ALETI

400 TEMEL DONME

401 KIRMIZI 2 DELMESI

402 KIRMIZI 2 TIPA

403 DONME EKSENIND. KIR.

404 TEMEL DONME AYARI

405 C EKSENINDEKI KIRM.

408 YIV ORTA RFNK

409 CUBUK ORTA RFNK

410 IC DIKDORTGEN RFNK.

411 DIS DIKDORTGEN RFNK.

412 1C DAIRE RFNK.

413 DIS DAIRE RFNK.

414 DIS KOSE RFNK.

415 1C KOSE RFNK.

416 DAIRE CAPI MER RFNK

417 TS EKSENI RFNK.

418 DORT DELIK REF NOK

419 HER BIR EKSEN RFNK

420 ACI OLCUMU

421 DELIK OLCUMU

422 DIS DAIRE OLCUMU

423 IC DIKDORTGEN OLCUMU

424 DIS DIKDORT. OLCUMU

425 IC GENISLIK OLCUMU

426 DIS CUBUK OLCUMU

427 OLCUM KOORDINATLARI

430 DAIRE CAPI OLCUMU

X XX XXX XXX XXX XXX XXX XIEX[X|IXIX| XXX XXX X[X]|X|X]|X]|X|X

XX XPIXPX|X|XIXPX|X|X|IXIX|X|X|IXIX|X|X[X]X|X|X[X[|X[|X|X|X]|X]|X|X
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TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Doéngii TNC 640 iTNC 530
431 DUZLEM OLCUMU X X
440 EKSEN KAYD. OLCUMU - X
441 HIZLI TARAMA Kismen tarama X

sistemi tablosu
Uzerinden
mumkin

450 SAVE KINEMATICS

X, secenek no.
48

X, segenek no.
48

451 MEASURE KINEMATICS

X, secenek no.
48

X, segenek no.
48

452 ON AYAR KOMPANZASYONU

X, secenek no.
48

X, segenek no.
48

460 BILYADA TS AYARI

X

x

461 TS UZUNLUGU AYARI

462 HALKADA TS AYARI

463 TIPADA TS AYARI

480 TT KALIBRE ETME

481 ALET UZUNLUGU

482 ALET YARICAPI

483 OLCME ALETI

XX | X|X| X|X|X

484 IR TT KALIBRE ET

X

X | X | X|X|X]|X]|X|X

600 IS YERI GLOBAL

X, secenek no.
136

601 IS YERI YEREL

Karsilastirma: Programlamadaki farkhiliklar

X, secenek no.
136

Fonksiyon TNC 640 iTNC 530

Bir timce diizenlenmekteyse, izinli izin verilir

isletim tlru degisimi

Dosya kullanimi:

= Dosya kayit fonksiyonu = Mevcut = Mevcut

® Dosyayi farkl kaydet = Mevcut ® Mevcut
fonksiyonu

B Degisiklikleri iptal etme = Mevcut = Mevcut

Dosya yonetimi:

= Fare kullanimi = Mevcut = Mevcut

B Siralama fonksiyonu ® Mevcut B Mevcut

= isim girisi = Dosya se¢ genel bakis = imleci senkronize eder

penceresi agilir

B Tus kombinasyonlari = Mevcut degil ® Mevcut

desteklenir
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Tablolar ve Genel Bakig

19.5 TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Fonksiyon TNC 640 iTNC 530

® Favoriler yonetimi = Mevcut degil ® Mevcut

B S{tun gorintidsinidn konfiglre = Mevcut degil = Mevcut
edilmesi

= Yazilim tuslarinin dizeni ® Biraz farkl ® Biraz farkh

Fonksiyon timcesini kapat Mevcut Mevcut

Tablodan alet se¢cme

Secim Split-Screen meniisiu
Uzerinden gergeklesir

Secim, bir genel bakis penceresi
Uzerinden gerceklesir

Ozel fonksiyonlarin SPEC FCT tusu
Uzerinden programlanmasi

Yazilim tusu ¢ubugu tusa

basildiginda alt menu olarak agilir.

Alt menulerden ¢ikmak igin: SPEC
FCT tusuna tekrar basin, TNC

en son etkin olan gubugu tekrar
gosterir

Yazilim tusu ¢ubugu tusa
basildiginda en son gubuk olarak
eklenir. Menilerden ¢ikmak igin:
SPEC FCT tusuna tekrar basin,
TNC en son etkin olan gubugu
tekrar gosterir

Yaklasma ve uzaklasma
hareketlerinin APPR DEP tusu
Uzerinden programlanmasi

Yazilim tusu ¢ubugu tusa

basildiginda alt menu olarak agilir.

Alt mentlerden ¢gikmak igin: APPR
DEP tusuna tekrar basin, TNC

en son etkin olan gubugu tekrar
gosterir

Yazilim tusu ¢ubugu tusa
basildiginda en son gubuk olarak
eklenir. Menilerden ¢ikmak igin:
APPR DEP tusuna tekrar basin,
TNC en son etkin olan gubugu
tekrar gosterir

CYCLE DEF ve TOUCH PROBE
menduleri etkin konumdayken END
donanim tusuna basma

Dizenleme iglemini sonlandirir ve
dosya ydnetimini ¢cagirr

ilgili mendyd sonlandirir

CYCLE DEF ve TOUCH PROBE
mendleri etkin konumdayken
dosya yoénetimini ¢gagirin

Dizenleme iglemini sonlandirir ve
dosya ydnetimini caginr. Dosya
yoénetimi sonlandirildiinda ilgili
yazilim gubugu segili kalir

Hata mesa|iTus islevsiz

CYCL CALL, SPEC FCT, PGM CALL
ve APPR DEP mendileri etkin
konumdayken dosya ydnetiminin
cagiriimasi

Duzenleme islemini sonlandirir ve
dosya yonetimini gagirir. Dosya
yonetimi sonlandirildiginda ilgili
yazilim gubugu segili kalir

Duzenleme iglemini sonlandirir ve
dosya ydnetimini cagirir. Dosya
yonetimi sonlandirildiginda temel
yazilim gubugu segilir
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TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi 19.5

Fonksiyon
Sifir noktasi tablosu:

® Bir eksen icinde degerlere gore
siralama fonksiyonu

® Tablo sifilama

B Mevcut olmayan eksenleri
silme

m Liste/ form gorintisine gegisi

u Tek tek satir ekle

B Miunferit eksenlerdeki pozisyon
gercek degerleri, tusla sifir
noktasi tablosuna devralin

B Btln etkin eksenlerdeki
pozisyon gercek degerleri, tusla
sifir noktasi tablosuna devralin

B Enson TS ile dlgllen
pozisyonu tusla devralin

Serbest kontur programlama
FK:

® Paralel eksenlerin
programlanmasi

m Rolatif referanslarin otomatik
dizeltmesi

TNC 640

5 Mevcut

5 Mevcut

® Mevcut

m  Split-Screen tusu Gzerinden
gegcis

® Her yerde yapilabilir, yeniden
numaralandirma sorgudan
sonra mumkun. Bos satir
eklenir, 0 ile manuel olarak
doldurulur

= Mevcut degil

= Mevcut degil

= Mevcut degil

®  X/Y koordinatlari ile nétr,
FUNCTION PARAXMODE ile
gecis

®  Kontur alt programlarinda rélatif

referanslar otomatik olarak
duzeltimez

iTNC 530

= Mevcut degil

®  Mevcut degil

= Mevcut
® Toggle yazihm tusu Gzerinden

gegcis

B Sadece tablo sonunda
yapilabilir. Buttin sutunlarda 0
degeri olan satir eklenir

5 Mevcut

5 Mevcut

5 Mevcut

B Mevcut paralel eksenlerle
makineye bagl olarak

= Bitln rolatif referanslar
otomatik olarak dizeltilir
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Tablolar ve Genel Bakig

19.5 TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Fonksiyon

Hata mesaji durumunda
kullanim:

= Hata mesajlarinda yardim

B Yardim menusu etkin
durumdayken igletim tdrleri
degisimi

5 Yardim menusu etkin

durumdayken arka plan isletim
tirinG segme

® Birbiriyle ayni hata mesajlari

B Hata mesajlarinin onaylanmasi

E Protokol fonksiyonlarina erigim

® Servis dosyalarinin

TNC 640

® ERR tusu lGzerinden ¢agirma

= igletim turleri degisiminde
yardim menusu kapatilir

® F12ile yapilan gecislerde
yardim menusu kapatihr

® Bir listede toplanir

B Her hata mesaiji (birgok defa
gOsterilse de) onaylanmalidir,
Hepsini sil fonksiyonu mevcut

B Kayit defteri ve guglu filtre
fonksiyonlari (hata, tusa
basma) mevcut

® Mevcut. Sistem ¢éktigunde bir

iTNC 530

® HELP tusu Uzerinden ¢agirma
® [gletim turleri degisimine izin
verilmez (fonksiyonsuz tug)

® F12 ile yapilan gecislerde
yardim menusu acik kalir

® Sadece bir defa gosterilir
® Hata mesaji sadece bir defa

onaylanir

B Filtre fonksiyonlari olmadan
batin kayit defteri mevcut

B Mevcut. Sistem ¢oktiginde bir

kaydedilmesi servis dosyasi olusturulmaz servis dosyasi otomatik olarak
olusturulur
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TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Fonksiyon
Arama fonksiyonu:

B En son aranan so6zciklerin
listesi

®  Etkin durumdaki timcenin
bilesenlerini gésterme

® Mevcut tim NC timcelerinin
listesini gosterme

TNC 640

= Mevcut degil

= Mevcut degil

= Mevcut degil

19.5

iTNC 530

5 Mevcut
5 Mevcut

= Mevcut

isaretli durumda yukari/asagi ok
tuslariyla arama fonksiyonunu
baslatma

Azami 100.000 timceye kadar
islevlidir, konfiglirasyon tarihi
Uzerinden ayarlanabilir

Program uzunluguna bagli olarak
bir kisitlama olmaz

Programlama grafigi:

B Parmaklik aginin
Olceklendirilmis gosterimi

® SLII déngllerinde kontur alt
programlarinin AUTO DRAW ON
ile duzenlenmesi

®E Zoom penceresinin
kaydiriimasi

5 Mevcut

® Hata mesajlarinda imleg, ana
programda CYCL CALL timcesi
Uzerinde durur

m Tekrar fonksiyonu mevcut degil

B Mevcut degil

® Hata mesajlarinda imleg, kontur
alt programinda hataya neden
olan timcenin Uzerinde durur

m Tekrar fonksiyonu mevcut

Yan eksenlerin programlanmasi:

E FUNCTION PARAXCOMP
s6z dizimi: Gostergenin ve
seyir hareketinin tutumunu
tanimlama

= FUNCTION PARAXMODE s6z
dizimi: Hareket ettirilecek
paralel eksenin dizenini
tanimlama

5 Mevcut

5 Mevcut

B Mevcut degil

= Mevcut degil

Uretici dongiilerinin
programlanmasi

E Tablo verilerine erigsim

® Makine parametresine erisim

= interaktif dongiilerin CYCLE
QUERY ile olusturulmasi,
orn. manuel isletimde tarama
sistemi dongdleri

® SQL komutlar Gzerinden
veya FN17/FN18 ya da
TABREAD-TABWRITE
fonksiyonlari yoluyla

B CFGREAD fonksiyonu lizerinden

5 Mevcut
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® FN17-/FN18 ya da
TABREAD-TABWRITE
fonksiyonlari ile

® FN18 fonksiyonlari ile

= Mevcut degil
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Tablolar ve Genel Bakig

19.5 TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Karsilagtirma: Program testinde farkhliklar,

islevsellik

Fonksiyon

Test N timcesine kadar

TNC 640

Fonksiyon mevcut degil

iTNC 530

Fonksiyon mevcut

GOTO tusuyla giris

Bu fonksiyon sadece BASLAT
TEK yazilim tuguna henlz
basiimamigsa mimkuindar

Bu fonksiyon BASLAT TEK
sonrasinda da mimkuindir

isleme zamaninin hesaplanmasi

Simualasyonun START yazilim tusu
ile her tekrarinda, isleme zamani
eklenir

Simulasyonun START yazilim tusu
ile her tekrarinda, zaman hesabi
0'dan baslatilir

Tekil timce

Nokta desen dongtileri ve CYCL
CALL PAT durumunda kumanda
her noktada durur

Karsilastirma: Program testinde farkhliklar, kullanim

Fonksiyon

Yazilim tusu gubuklarinin ve
yazilim tuslarinin gubuklar
icerisindeki dizeni

TNC 640

Nokta desen dongiileri ve CYCL
CALL PAT, kumanda tarafindan bir
timce olarak kabul edilir

iTNC 530

Etkin olan ekran dizenine bagh olarak yazilim tusu ¢ubuklarinin ve

yazilim tuslarinin dizeni farkhdir.

Zum fonksiyonu

Her kesim diizlemi muinferit
yazilim tuslar Gzerinden segilebilir

Kesim diizlemi G¢ adet Toggle
yazilim tusu Uzerinden segilebilir

Makineye 6zel M ek fonksiyonlari

PLC'de entegre degilse, hata
mesaijlarina yol agar

Program testinde yoksayilir

Alet tablosunu gésterme/

Fonksiyon yazilim tusu ile mevcut

Fonksiyon mevcut degil

dizenleme

3D gdsterim: Malzemeyi seffaf Mevcut Fonksiyon mevcut degil
gOsterme

3D gosterim: Aleti seffaf gdsterme Mevcut Fonksiyon mevcut degil
3D gosterim: Alet hatlarini Mevcut Fonksiyon mevcut degil
goOsterme

Model kalitesi ayarlanabilir Mevcut Fonksiyon mevcut degil
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TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Karsilagtirma: Farkli manuel igletim, iglevsellik

Fonksiyon

Kademe 0lgust fonksiyonu

TNC 640

Bir kademe 0l¢lsu, dogrusal
eksenler ve devir eksenleri igin
ayri sekilde tanimlanabilir.

19.5

iTNC 530

Bir kademe 0l¢lsu dogrusal
eksenler ve devir eksenleri igin
ortak bicimde gegerlidir.

Preset tablosu

Makine tezgahi sisteminden
isleme parcasi sistemine (aktarim
ve rotasyon) X, Y ve Z situnlari
ve SPA, SPB ve SPC mekan agilari
Uzerinden temel déntsim.

Ek olarak eksen ofsetleri
X_OFFS ila W_OFFS arasindaki
sUtunlar Gzerinden her munferit
eksende tanimlanabilir. Bunlarin
fonksiyonlari yapilandirilabilir.

Makine tezgahi sisteminden temel
donusum (aktarim) X, Y ve Z
sutunlari Gzerinden ve g¢alisma
dizleminde (rotasyon) bir KIRMIZI
temel devir Gzerinden, isleme
parcasi sistemine.

Ek olarak referans noktalari,
A ila W arasindaki sttunlar
Uzerinden, dénen ve paralel
eksenler tanimlanabilir.

Referans noktasi ayarinda
davranis

Dénen bir eksendeki bir Preset
uygulamasi bir eksen ofseti
mantiginda etki eder. Bu ofset
kinematik hesaplamalarinda
ve calisma dizlemini hareket
ettirmede de etki eder.

presetToAlignAxis (No. 300203)
makine parametresiyle, eksen
ofsetinin sifir ayarinin ardindan
dahili olarak hesaplanip
hesaplanmayacag! tespit edilir.

Bundan bagimsiz olarak bir eksen
ofseti daima asagidaki etkilere
sahiptir:

m Bir eksen ofseti daima ilgili
eksenin olmasi gereken
pozisyon gostergesine etki eder
(eksen ofseti glincel eksen
degerinden cikartilir).

B Bir dénen eksen koordinati
bir L timcesinde
programlandiginda eksen ofseti
programli koordinata eklenir

Doénen eksenlerde makine
parametreleri Gizerinden
tanimlanan eksen ofsetleri, bir
dizlem cevirme fonksiyonunda
tanimlanmis eksen konumlarina
etki etmez.

MP7500 Bit 3 ile glincel dénen
eksen konumunun, makine sifir
noktasi referans alinarak dikkate
alinip alinmadidi ya da ilk dénen
eksenin (genelde C ekseni)

bir 0° konumundan yola ¢ikilip
¢ikilmadigi tespit edilir.

Preset tablosunun kullanimi:

= Hareket alanina bagli Preset
tablosu

Besleme sinirlandirmasinin
tanimlanmasi

= Mevcut degil

Dogrusal eksenler ve devir
eksenleri i¢in ayri ayri besleme
sinirlandirmasi tanimlanabilir
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5 Mevcut

Dogrusal eksenler ve devir
eksenleri igin sadece bir besleme
sinirlandirmasi tanimlanabilir
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Tablolar ve Genel Bakig

19.5 TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Karsilagtirma: Farkli manuel isletim, kullanim

Fonksiyon

Pozisyon deg@erlerini mekanik
tuslardan devralma

TNC 640

Giincel pozisyonu yazilim tusu
veya donanim tusuyla kabul edin

iTNC 530

Gergek pozisyonu donanim tusu
ile devralma

Tarama fonksiyonlari menUstinden
¢ilkma

SON yazilim tusu lGizerinden ve
END donanim tusu Uzerinden
mumkan

Karsilastirma: islemede farkliklar, kumanda

Fonksiyon

Yazilim tusu gubuklarinin ve
yazilim tuslarinin gubuklar
icerisindeki dizeni

TNC 640

SON yazilim tusu lizerinden ve
END donanim tusu Gzerinden
mimkan

iTNC 530

Etkin olan ekran dizenine baglh olarak yazilim tusu ¢ubuklarinin ve

yazilim tuglarinin diizeni ayni degildir.

islemin, Program akisi tekli
tiimce igletim tiriine gegis
yapilarak durdurulmasinin
ve DAHILI DURDUR ile
sonlandiriimasinin ardindan,
isletim tlru degisimi

Program akisi tiimce takibi
isletim tirne geri déonuste:
Giincel tiimce secilmedi hata
mesajl. Durdurma yeri se¢imi
timce ilerleme ile gergeklesmelidir

isletim tiirleri degisimine izin
verilir, Modal bilgiler kaydedilir,
islem dogrudan NC baslat ile
surdurulebilir

Bir isletim turleri degisiminden
once buraya kadar islem
yapilmasinin ardindan GOTO ile
FK dizilerine girig

FK programlama: Tanimlanmamis
baslangi¢c konumu hata mesaji

Girise izin verilir

Timce akisi:

Tekrar baglatmada ekran dizeni
gegisi

Sadece yeniden giris pozisyonuna
surilmisse mumkin

Her isletim durumunda mimkiin

Hata mesajlari

Hata mesajlari, arizanin
giderilmesinin ardindan da mevcut
olur ve ayri ayri onaylanmalari
gerekir

Hata mesaijlari hatanin
giderilmesinin ardindan kismen
otomatik olarak onaylanir

Tekil timcede nokta deseni

730

Nokta desen donguleri ve CYCL
CALL PAT durumunda kumanda
her noktadan sonra durur

Nokta desen donguleri ve CYCL
CALL PAT, kumanda tarafindan bir
timce olarak kabul edilir
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TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Karsilastirma: islemede farkliklar, seyir hareketleri

' Dikkat, seyir hareketlerini kontrol edin!

Daha eski TNC kumandalarinda olusturulan NC programlari, bir TNC 640 tzerinde bagka seyir
o hareketlerine ya da hata mesajlarina yol acabilir!

Programlari mutlaka gerekli titizlik ve dikkatle hareket ettirin!
Asagida bilinen farkhliklarin bir listesini bulabilirsiniz. Listedeki eksiklikler igin sorumluluk

tasinmamaktadir!

Fonksiyon

M118 ile el carki bindirmeli seyir

TNC 640

Koordinat sistemi etkin
durumdayken etki eder; duruma
go6re dondirdlmis ya da hareketli
ya da makineye sabitli koordinat
sisteminde, manuel igletimin 3D
ROT menusu ayarina bagh olarak
etki eder

19.5

iTNC 530

Makinede sabit koordinat
sisteminde etki eder

M143 ile temel devir silme

M143, Preset tablosunda SPA,

SPB ve SPC sutunlarinin kayitlarini
siler, ilgili Preset satirinin yeniden

etkinlestiriimesi, silinen temel devri
etkinlestirmez

M143, Preset tablosunda ROT
sutun kaydini silmez, ilgili Preset
satirinin yeniden etkinlestiriimesi,
silinen temel devri tekrar
etkinlestirir

Yaklasma/uzaklasma
hareketlerinin 6lgeklendirmesi
(APPR DEP/RND)

Eksene 6zel 6lgu faktdriine izin
verilir, yaricap 6lgeklendiriimez

Hata mesajl

APPR DEP ile yaklasma/uzaklasma

APPR/DEP LN veya APPR/DEP
CT bilinyesinde bir RO
programlanmigsa hata mesaiji

Bir alet yaricapinin 0 ve dizeltme
yoninun RR olmasi varsayimi

Kontur elemanlari 0 uzunlukla
tanimlanmigsa APPR DEP ile
yaklagsma/uzaklasma

0 uzunlukla tanimlanan kontur
elemanlari yoksayilir. Yaklagsma ve
ayrilma hareketleri her seferinde
birinci veya son gecerli kontur
elemani igin hesaplanir

APPR timcesinin ardindan 0
uzunlukla bir kontur elemani
(APPR tumcesinde programli ilk
kontur noktasina bagli olarak)
programlanmissa bir hata mesaiji
verilir.

Bir DEP timcesinin 6éniinde bir
kontur elemani 0 uzunluga sahip
ise iTNC, hata mesaji vermez,
¢ikis hareketini en son gecerli
kontur elemaniyla hesaplar
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Tablolar ve Genel Bakig

19.5 TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Fonksiyon

Q parametrelerinin etkisi

TNC 640

Q60 ila Q99 (veya QS60 ila QS99)
temel olarak daima lokal etki eder.

iTNC 530

Q60 ila Q99 (veya QS60

ila QS99) MP7251’e bagli
olarak dénusturiimis dongu
programlarinda (.cyc) lokal ya
da global etki eder. Kiimelenmis
¢agrilar problem meydana
getirebilir

Alet yarigap duzeltmesinin
otomatik olarak kaldiriimasi

5 RO ile timce
5 DEP timcesi
= END PGM

5 RO ile timce
® DEP timcesi
= PGM CALL
| |

Déngli 10 DONME
programlamasi

B Program segimi

M91 ile NC tiimceleri

Alet yaricap duzeltmesi
hesaplanmaz

Alet yaricap duzeltmesi hesaplanir

M120 LA1 durumunda davranis

Kumanda bu girisi binyesinde
bir LAO olarak yorumladigindan
islemeye etkisi yoktur

Kumanda bu girisi biinyesinde
bir LA2 olarak yorumladigindan
islemeye olasi istenmeyen etkisi
olabilir

Alet bigcim dizeltmesi

Bu tarlG bir programlama

kesin bicimde eksen degeri
programlamasi olarak goruldigu
ve ilkesel olarak eksenlerin

dik agil bir koordinat sistemi
olusturmadiklari digtnulecegi
igin, alet bigim dizeltmesi
desteklenmez

Alet bigcim dizeltmesi desteklenir

Nokta tablolarinda timce ilerleme

Alet bir sonraki igslem gorecek
pozisyonun tzerine konumlandirilir

Alet en son iglem gérmus
pozisyonun uzerine konumlandirilir

NC programinda bos CC tiimcesi
(kutup, en son alet pozisyonundan
devralinir)

Calisma duzleminde son
konumlandirma timcesi, ¢alisma
dizleminin her iki koordinatini
almal

Calisma duzleminde son
konumlandirma timcesi, calisma
dizleminin her iki koordinatini
almak zorunda degil. RND ya da
CHF timcelerinde problemli olabilir

Eksene 6zel dlgeklendiriimis RND
timcesi

RND tiimcesi 6lgeklendirilir, sonug
bir elipstir

Hata mesaji verilir

Bir RND ya da CHF timcesinin
Oonlnde ya da arkasinda O
uzunlugunda bir kontur elemani
tanimlanmigsa, reaksiyon gelir

Hata mesaiji verilir

RND ya da CHF timcesinin énunde
0 uzunlugunda bir kontur elemani
bulundugunda hata mesaiji verilir

RND ya da CHF timcesinin
arkasinda 0 uzunlugunda bir
kontur elemani bulundugunda,
0 uzunlugundaki kontur elemani
yoksayilir
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TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Fonksiyon

Kutupsal koordinatlarla daire
programlamasi

TNC 640

Artan donme agisi IPA ve donls
yoénu DR, ayni isarete sahip olmall.
Aksi halde bir hata mesaiji verilir

iTNC 530

DR ve IPA farkli isaretlerle
tanimlanmigsa, dénme yonindn
isareti kullanilir

Acilma acisi=0 olan bir yay veya
helikste alet yarigap dizeltmesi

Yayin/ heliksin yan yana duran
elemanlari arasindaki gegis
olusturulur. Ayrica alet eksen
hareketi bu gecisin hemen
onlnde olusturulur. Bu eleman
dizeltilecek ilk veya son eleman
ise, kendisinden sonraki veya
onceki eleman dizeltilecek ilk
veya son eleman gibi islem gorur.

Yayin/ heliksin es uzakhg, alet
hattinin yapimi i¢in kullanilir

Pozisyon gostergesinde alet
uzunlugunun hesaplanmasi

Pozisyon gostergesinde alet
tablosunun L ve DL degerleri ve
TOOL CALL 8gesinin DL degeri
hesaplanir

Pozisyon gostergesinde alet
tablosunun L ve DL dederleri
hesaplanir

Bosluk dairesinde islem hareketi

Hata mesaiji verilir

Kisitlama yok

20 ila 24 arasindaki SLII
dongiileri:

= Tanimlanabilir kontur
elemanlarinin sayisi

B Calisma duzlemini belirleyin

B Bir SL déngustiniin sonundaki
pozisyon

® En fazla 12 kismi konturda
azami 16384 tiimce

B TOOL CALL tiimcesinde alet
ekseni ¢calisma dizlemini
belirler

E  Son pozisyonun en son
programli pozisyon ya da
sadece emniyetli yukseklik
Uzerinden surtlmesinin
gerekip gerekmedigi
posAfterContPocket
(No. 201007) parametresi
Uzerinden yapilandirilabilir
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® En fazla 12 kismi konturda
azami 8192 tlimce, kismi
konturda kisitlama olmaz

® Ik kismi konturda ilk hareket
timcesinin eksenleri, calisma
duzlemini belirler

E Son pozisyonun en son
programlanmis pozisyon
ya da sadece emniyetli
yukseklik Gzerinden surilmesi
gerekiyorsa, MP7420
Uzerinden konfigure edilebilir
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Tablolar ve Genel Bakig

19.5 TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Fonksiyon

20 ila 24 arasindaki SLII
dongiileri:

TNC 640

iTNC 530

® Ceplerde bulunmayan
adalardaki tutum

= Karmasik kontur formuliine
sahip SL dongllerinde miktar
islemleri

® CYCL CALL'da yarigap
dizeltmesi etkin

m Kontur alt programinda eksene
paralel hareket tiimceleri

= Kontur alt programinda M ek
fonksiyonlari

® M110 (i¢c kbse beslemesi
azaltiimig)

m Karmasik kontur formulleriyle
tanimlanamaz

®  Gergek miktar islemleri
gerceklestirilebilir

B Hata mesaji verilir

B Hata mesaji verilir

® Hata mesaji verilir

B Fonksiyon SL déngdleri icinde
etki etmiyor

®m Karmasik kontur formulleriyle
kisith olarak tanimlanabilir

® Gergek miktar igslemleri sadece
kisith gerceklestirilebilir

B Yarigap duzeltmesi kaldirilir,
program surduralir
B Program surdirdalir

= M fonksiyonlari yoksayilr

B Fonksiyon SL déngiileri icinde
de etki eder

Silindir kilifi iglemesi genel:

m  Kontur tanimlamasi

B Silindir kihfinda kaydirma
tanimlamasi

. Temel devir (izerinde kaydirma
tanimlamasi

m C/CC ile daire programlamasi

m  Kontur tanimlamasinda
APPR/DEP tliimceleri

B X/Y koordinatlariyla nétr

B X/Y'de sifir noktasi kaydirmasi
Uzerinden notr

B Fonksiyon mevcut

® Fonksiyon mevcut

B Fonksiyon mevcut degil

B Makineye bagl olarak fiziksel
mevcut devir eksenleriyle

® Makineye bagli olarak devir
eksenlerin sifir noktasi
kaydirmasi

B Fonksiyon mevcut degil

® Fonksiyon mevcut degil

® Fonksiyon mevcut

Silindir kilifi iglemi dongu 28 ile:
E Yivin tamamen bosaltiimasi

5 Tolerans tanimlanabilir

B Fonksiyon mevcut

® Fonksiyon mevcut

B Fonksiyon mevcut degil

® Fonksiyon mevcut

Silindir kilifi iglemi dongu 29 ile:

Giris dogrudan ¢ubugun konturu
Uzerine

Gubugun konturuna dairesel
yaklagsma hareketleri

Cep, pim ve yiv dongiileri 25x:

B Girig hareketleri

Giris hareketleri mantiksiz/

kritik tutumlara yol agarsa, sinir
alanlarda (alet/ kontur geometrik
oranlar) hata mesaijlari belirir

Sinir alanlarda (alet/ kontur
geometrik oranlar) duruma goére
dikey girilir
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TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Fonksiyon
PLANE fonksiyonu:

TNC 640

iTNC 530

TABLE ROT/COORD ROT
tanimh degil

Makine eksen agisina konfiglre
edildi

Artan bir mekan acgisi PLANE
AXIAL programlamasi

Makine kati agiya konfiglre
edilmisse, artan bir eksen
acisinin PLANE SPATIAL'a gére
programlanmasi

8 YANSITMA dongusu etkinken
PLANE fonksiyonlarinin

m Konfiglre edilmis ayar tekrar
kullanilir

B B{tin PLANE fonksiyonlari
kullanilabilir
® Hata mesaji verilir

B Hata mesaiji verilir

® Bu yansitmanin PLANE AXIAL

ve dongii19 yardimiyla yapilan

= COORD ROT kullanilir

B Sadece PLANE AXIAL uygulanir

= Artimli mekan agisi mutlak
deger olarak sunulur

B Artimli eksen agisi mutlak
deger olarak sunulur

Bu fonksiyon tim PLANE
fonksiyonlariyla kullanilabilir

programlanmasiYANSIMA dondirmeye etkisi yoktur

® 8 YANSITMA dongusu ® Hata mesaiji verilir B Fonksiyon mevcut
etkinken TCPM AXIS SPAT
programlamasiYANSIMA

Dongili programlamasinda 6zel
fonksiyonlar:

FN17

FN18

= Fonksiyon mevcut, farkliliklar
ayrintida bulunmaktadir

® Fonksiyon mevcut, farkliliklar
ayrintilarda

B Fonksiyon mevcut, farkliliklar
ayrintilarda

® Fonksiyon mevcut, farkliliklar
ayrintilarda

Pozisyon gostergesinde alet
uzunlugunun hesaplanmasi

Pozisyon gostergesinde alet
tablosundan progToolCallDL
(No. 124501) makine
parametresine bagl olarak TOO
CALL 6gesindeki L ve DL alet
uzunluklari dikkate alinir

Karsilagtirma: MDI isletiminde farkhliklar

Fonksiyon

Birbiriyle baglantili dizilerin
islenmesi

TNC 640

Fonksiyon kismen mevcut

Pozisyon gostergesinde alet
tablosundan L ve DL alet
uzunluklari dikkate alinir

iTNC 530

Fonksiyon mevcut

Modal etkili fonksiyonlarin
kaydedilmesi

Fonksiyon kismen mevcut
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Fonksiyon mevcut
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Tablolar ve Genel Bakig

19.5 TNC 640 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Karsilagtirma: Programlama yerindeki farkliliklar

Fonksiyon

Demo surimu

TNC 640

100'Un Gzerinde NC tiimcesiyle
programlar secilemez, hata mesaji
verilir.

iTNC 530

Programlar secilebilir, azami
100 NC tuimcesi gosterilir, baska
tumceler gosterim igin kesilir

Demo surimi

PGM CALL ile yuvalamayla 100'Un
Uzerinde NC tiimcesine ulasilirsa,
test grafigi resim géstermez, bir
hata mesaji verilmez.

Kimelenmis programlar simile
edilebilir.

NC programlarinin kopyalanmasi

Windows-Explorer ile dizine
ve dizinden TNC:\ kopyalama
muamkan.

Kopyalama iglemi, programlama
istasyonunun TNCremo ya

da dosya yonetimi Gzerinden
gerceklesmelidir.

Yatay yazilim tusu gubuguna gecis
yapin
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Situn Gzerine tiklandiginda, bir
cubuk saga ya da sola gegilir

istenen bir siitun lizerine
tiklanmasi bu situnu etkinlestirir
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