Positioning with manl.data input

BEGIN PGM $MDI MM

L Z+100 RO FMAX M3

STOP MS

PLANE RESET MOVE DISTS® FMAX
L X+0 V42 Z+@ R@ FMAX MS1
TOOL CALL 5 Z S200@

M128

® NONAUNRES

PLANE SPATIAL SPA+@ SPB+3@ SPC+4S
MOVE DISTS@ FMAX
END PGM $MDI MM
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TNC'nin kullanim elemanlari
Ekranda kullanim elemanlan

Tus Fonksiyon
—~ Ekran taksimini segin
A\
~ E"krar)da, makine ve programlama igletim
L turleri arasinda gecis yapin
{ ] Yazilim tuglari: Ekrandaki fonksiyonu
secin
a E u Yazilim tugu gubugduna gecis yapin
Alfa klavye

Fonksiyon

Dosya adlari, yorumlar

QW E

DIN/ISO Programlamasi

GIE[S]

Makine igletim tiirleri

Tus Fonksiyon

Manuel isletim

Elektronik el ¢arki

smarT.NC

El girigi ile pozisyonlama

Program akigi tekli timce

Programlari/dosyalari yonetin, TNC fonksiyonlari

—

us Fonksiyon

Pam Programlari/dosyalari segin ve silin,
MGT harici veri aktarimi

PGM Program gagirmayi tanimlayin, sifir
A noktasi ve nokta tablolarini segin

MOD fonksiyonunu segin

NC hata mesajlarinda yardim metinlerini
gosterin, TNCguide'i gagirin

HELP

Olusan tim hata mesajlarini gosterin

Hesap makinesini gdsterin
CALC

Yonlendirme tuslari

Fonksiyon

Acik renkli alani tastyin

Tus

Tumceleri, donguleri ve parametre
O fonksiyonlarini direkt segin

Besleme ve mil devri igin potansiyometre

Besleme Mil devri
100 100
MW F % O s%
0 0

Program akigi timce takibi

000 0e e

Déngililer, alt programlar ve program boélim tekrarlar

Programlama igletim tirleri

Tus Fonksiyon

Program kaydetme/dizenleme

8

'E> Program Testi

Tus Fonksiyon
Tarama sistemi dongileri tanimlayin
PROBE
cver I cvel Déngdleri tanimlayin ve ¢agirin
DEF CALL
LBL Alt programlari ve program bélim
el B CALL tekrarlarini girin ve ¢agirin
Program durdurmay! bir programa girin




Aletlerle ilgili girigler

Fonksiyon

Koordinat eksenlerini ve rakamlar girin, diizenleyin

gl
«n

Fonksiyon

TOOL
DEF

Programdaki alet verilerini tanimlayin

Koordinat eksenlerini segin veya
programa girin

TOOL
CALL

8 apF
=
wn

Alet verilerini cagirin

8 <

Rakamlar

Hat hareketlerini programlayin

-
c
W

Fonksiyon

Ondalik nokta/on isaretini ters gevirin

>
h)
)
kY

Konturu hareket ettirin/konturdan ¢ikin

- .

Kutupsal koordinatlari girin / artan
degerler

Serbest kontur programlama FK

Q parametre programlama/Q
parametre durumu

SENE

Dogru

Gergek pozisyon, degerleri hesap
makinesinden alin

(2]
o

rs

Kutupsal koordinatlar i¢in daire orta
noktasi/kutup

B SO ~80 x

Diyalog sorularini alin ve kelimeleri silin

&

Daire orta noktasi ¢evresindeki cember

E

4
=1

Girigi kapatin ve diyalogu uygulayin

XS
o

Yarigap ile gember

Tamceyi kapatin, girisi sonlandirin

S:f

Tanjant baglantisi ile cember

Sayi degeri giriglerini sifirlayin veya TNC
hata mesajini silin

Sevleri/koseleri yuvarlayin

cHN O
oz 2 Joe

Diyalodu iptal edin ve program
bolumuna silin

Ozel fonksiyonlar/smarT.NC

Tus

Fonksiyon

SPEC
FCT

Ozel fonksiyonlari gosterin

smarT.NC: Formildeki sonraki segimi
yapin

smarT.NC: ilk giris alanini
Onceki/sonraki kapsamda segin







Bu el kitabi1 hakkinda

Muteakip olarak bu el kitabinda kullanilan agiklama sembollerinin bir
listesini bulacaksiniz

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

asagidaki tehlikelerden bir ya da daha fazlasinin

A Bu sembol tanimlanan fonksiyonun kullaniminda
O bulundugunu belirtir:

isleme parcasi icin tehlikeler
Tespit ekipmani igin tehlikeler
Alet icin tehlikeler

Makine icin tehlikeler
Kullanici igin tehlikeler

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

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

O Bu sembol tanimlanan fonksiyonun, makine Ureticiniz

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi
bulundu?

Bizler dokiimantasyon alaninda kendimizi sizin i¢in surekli iyilestirme
gayreti igindeyiz. Bize yardimci olun ve istediginiz degisiklikleri bizimle
paylasin. E-Posta adresi: tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN iTNC 530

Bu el kitabi1 hakkinda



TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

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

TNC Tipi NC Yazilim No.
iTNC 530, HSCI ve HEROS 5 606420-03
iTNC 530 E, HSCI ve HEROS 5 606421-03

iTNC 530 programlama yeri, HEROS 5 606421-03

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

Ayni zamanda 4 eksene kadar dogru hareketleri

HSCI (HEIDENHAIN Serial Controller Interface) TNC kumandalarinin
yeni donanim platformunu ifade eder.

HEROS 5, HSCI bazli TNC kumandalarinin igletim sistemini ifade
eder.

Makine Ureticisi, kullanilabilir TNC hizmet kapsamini, makine
parametreleri Uzerinden 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:

TT ile alet dlgim

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

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

@ Dongii Programlamasi Kullanici El Kitabi:

Tum dongu fonksiyonlari (tarama sistemi dénguleri ve islem
dénguleri ayri bir kullanici el kitabinda tanimlanmistir.
Kullanici el kitabini kullanirken gerekirse HEIDENHAIN'a
basvurabilirsiniz. ID: 670388-xx

@ smarT.NC Kullanici Dokiimantasyonu:

smarT.NC isletim tird ayn bir kilavuzda tanimlanmigtir.
Kilavuzu kullanirken gerekirse HEIDENHAIN'a
basvurabilirsiniz. ID: 533191-xx.



Yazilim Secgenekleri

iTNC 530, sizin tarafinizdan ya da makine ureticiniz tarafindan

onaylanabilen, farkli yazilim segeneklerine sahiptir. Her segenek ayri

olarak onaylanir ve asagidaki fonksiyonlari igerir:

Yazilim Secgenegi 1

Silindir muhafazasi enterpolasyonu (Ddngiiler 27, 28, 29 ve 39)

Donen eksenlerde mm/dak cinsinden besleme: M116

Calisma dizleminin ¢evrilmesi (Manuel isletim tiriinde, déngi 19,
PLANLAR fonksiyonu ve 3D KIRMIZI yazilm tusu)

Uzatilmis ¢alisma diizlemindeki 3 eksende yer alan daire

Yazilim Segenegi 2

5 eksen enterpolasyonu

Splin enterpolasyonu

3D Caligmalar:

M114: Hareketli eksenlerle ¢alisirken, makine geometrisinin
otomatik olarak dizeltiimesi

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

TCPM FONKSIYONU: Hareketli eksenlerin konumlanmasinda,
alet ucu konumunu etki sekli ayar imkani ile birlikte koruyun
(TCPM)

M144: Tiimce sonundaki GERCEK/NOMINAL konumlarinda yer
alan makine kinematiginin dikkate alin

Déngul 32'de (G62) Kumlama/Perdahlama ve Devir eksenleri i¢cin
tolerans ek parametresi

LN tiimcesi (3D diizeltme)

DCM carpismasi yazilim segenegi Aciklama
Carpismalari dnlemek icin makine Ureticisi Sayfa 404
tarafindan tanimlanmis alanlari denetleme

fonksiyonu.

DXF doniistiiriicii yazilim segenegi Tanim

DXF dosyalarindan (Format R12) konturlari Sayfa 272
ve ¢alisma pozisyonlarini alin.

Eklenen diyalog dili yazilim segenegi Tanim

Diyalog dilini Slovakga, Norvegge, Sayfa 700
Litvanyaca, Estonyaca, Korece, Turkge,

Romence, Litvanyaca'ya ayarlama

fonksiyonu.

HEIDENHAIN iTNC 530

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar



TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Global program ayarlarn yazilim segenegi Tanim
Revize igletim turiindeki koordinat Sayfa 424
tasimalarini kapatma fonksiyonu, el garki

kapatma davranigl sanal eksen yoniindedir.

AFC yazilim segenegi Tanim
Seri Uretimdeki kesim kosullarinin optimum Sayfa 439
duruma getirilmesi i¢in adaptif besleme

ayarlama fonksiyonu.

KinematicsOpt yazilim segenegi Tanim

Makine hassasiyetinin optimum duruma
getirilmesi ve kontroll i¢in tarama sistemi
doénguleri.

DoéngdlerKullanici
El Kitabi

3D-ToolComp yazilim segenegi Tanim
LN timcelerinde erigsim agisina bagh 3D alet  Sayfa 529
yaricap dizeltmesi.

Geligmis alet yonetimi yazilim segenegi Tanim
Python-Script tizerinden makine Ureticisi Sayfa 203
tarafindan uygun hale getirilen alet yonetimi.
Enterpolasyon doniisii yazilim segenegi Tanim

290 déngusi basinin enterpolasyon donisu.

DongulerKullanici
El Kitabi

CAD-Viewer yazilim segenegi Tanim
Kontrol Gnitesinde 3D modelleme agma. Sayfa 289
Uzak masaiistii yoneticisi yazilim

segenegi LT
Harici bilgisayar birimi (6rn. Windows Sayfa 732
bilgisayar1) TNC kullanici ara yuzu Uzerinden

kumanda

Cross Talk Compensation CTC yazilim Tanim

segenegi

Aks baglantilari denklestirme

Makine El Kitabi

Position Adaptive Control PAC yazilim
segenegi

Tanim

Ayar parametrelerin uygun hale getirilmesi

Makine El Kitabi




Position Adaptive Load LAC yazilim
segenegi

Tanim

Ayar parametrelerin dinamik olarak uygun
hale getirilmesi

Makine El Kitabi

Software segenegi Active Chatter Control
ACC

Tanim

isleme sirasinda tam otomatik giiriiltii dnleme
fonksiyonu

Makine El Kitabi

HEIDENHAIN iTNC 530

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar



Geligsim durumu (Guncelleme Fonksiyonlari)

Yazilim segeneklerinin yani sira, TNC yazilimina ait Snemli diger
gelismeler, glincelleme fonksiyonlari tizerinden, yani Feature Content
Level (Geligim durumu teriminin Ing. kargiidi) ile yonetilir. Eger
TNC'nizde bir yazihm giincellemesine sahipseniz, FCL'ye tabi olan
fonksiyonlar kullanima sunulmamigtir.

=)

Guincelleme fonksiyonlari kullanici el kitabinda FCL n ile gdsterilmistir,
burada n gelisim durumunun devam eden numarasini tanimlanmistir.

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

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

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

FCL 4 Fonksiyonlari Tanim
Aktif durumdaki DCM garpisma Sayfa 408
denetimindeki koruma mekani grafik

gOsterimi

Aktif durumdaki DCM carpisma Sayfa 407

denetimi durmus durumdayken el ¢arki
cakismasi

3D temel devir (sabitleme
kompenzasyonu)

Makine El Kitabi

FCL 3 Fonksiyonlari

Tanim

3D taramasi igin tarama sistemi
dongust

Déngller Kullanici El
Kitabi

Cubuk ortasi/bdlme duvari ortasi
otomatik referans noktasi i¢in tarama
sistemi dongdleri

Dongliler Kullanici El
Kitabi

Alet tam midahale ayarindayken kontur
cebi galismasinda besleme azaltma

Déngliler Kullanici El
Kitabi

PLANE fonksiyonu: Eksen agisi girigi Sayfa 498
igerik duyarl yardim sistemi olarak Sayfa 168
kullanici dokimantasyonu

smarT.NC: smarT.NC'yi calismaniza Sayfa 128

paralel olarak programlayin

smarT.NC: Nokta numunesindeki kontur
cebi

smarT.NC rehberi

smarT.NC: Dosya yoneticisindeki kontur
programlari 6n izlemesi

smarT.NC rehberi

10



FCL 3 Fonksiyonlari Tanim

smarT.NC: Nokta ¢calismalarindaki smarT.NC rehberi
konumlama stratejisi

FCL 2 Fonksiyonlari Tanim
3D hat grafigi Sayfa 160
Sanal alet ekseni Sayfa 619

Blok cihazlardaki (Hafiza kartlari, sabit Sayfa 138
diskler, CD-ROM siuruculeri) USB
destegi

Harici olusturulan konturlari filtreleyin Sayfa 454

Kontur formiliinde yer alan her kontur Dongller Kullanici El

pargasini farkli derinliklerde atama Kitabi

imkani

Tarama parametrelerinin global Tarama Sistemi
ayarlanmasindaki tarama sistemi Dongulsu Kullanicr El
déngusu Kitabi

smarT.NC: Tumce akigi grafik olarak smarT.NC rehberi
desteklenir

smarT.NC: Koordinat donistmleri smarT.NC rehberi
smarT.NC: PLANE Fonksiyonu smarT.NC rehberi

Ongériilen kullanim yeri

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

Yasal Uyari

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

isletim tiir(i kaydetme/diizenleme
MOD Fonksiyonu
YASAL UYARI yazilim tusu

HEIDENHAIN iTNC 530

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar



05

referans alir

v om

Degistirilen fonksiyonlar 60642x-01 onceki versiyonlari 34049x

Degistirilen fonksiyonlar 60642x-01

onceki versiyonlari 34049x-05

referans alir

Harici olarak olusturulan dosyalarin aciimasi ve diizenlenmesi yeni
eklendi (bakynyz "Harici dosya tiplerinin yonetimi igin ek araglar”
Sayfa 143)

Gorev gubuguna yeni fonksiyonlar eklendi (bakynyz "Gérev gubugu"
Sayfa 94)

Ethernet araylziinin konfigirasyonunda gelismis fonksiyonlar
(bakynyz "TNC'yi konfiglre edin" Sayfa 669)
Fonksiyonel givenlik FS konusunda gelistirmeler (secenek):

Fonksiyonel glivenlik FS konusunda genel bilgiler (bakynyz
"Genel" Sayfa 576)

Terim agiklamalari (bakynyz "Terim agiklamalari" Sayfa 577)

Eksen pozisyonlarinin kontroli (bakynyz "Eksen pozisyonunu
kontrol edin" Sayfa 578)

Besleme sinirlamasinin etkinlestiriimesi (bakynyz "Besleme
sinirlamasinin etkinlestiriimesi" Sayfa 580)

Fonksiyonel guvenligi olan bir TNC'deki genel durum
gostergesinde gelistirmeler (bakynyz "Ek durum gdstergeleri”
Sayfa 580).

Yeni el garklari HR 520 ve HR 550 FS desteklenir (bakynyz
"Elektronik el ¢arklari ile calisma" Sayfa 564)

Yeni 3D ToolComp yazilim secenegi: Yiizey normal vektorleri (LN
timceleri, bakynyz "Erigsim agisina bagl 3D alet yarigap diizeltmesi
(3D-ToolComp yaziim segenegi)", Sayfa 529) olan timcelerde
erisim acgisina bagli 3D alet yaricap dizeltmesi.

3D hat grafigi artik tam ekran modunda da mimkin (bakynyz "3D
cizgisel grafik (FCL2 fonksiyonu)" Sayfa 160)

Farkh NC fonksiyonlarinda ve palet tablosunun tablo
goriinimundeki dosyalarin segimi igin artik bir dosya segim diyalogu
mevcuttur (bakynyz "istediginiz programi alt program olarak ¢agirin"
Sayfa 299)

DCM: Baglama konumlari emniyete alinir ve tekrar olusturulur
DCM: Kontrol programinin olusturulmasinda kullanilan form artik
ikon ve ipucu metinleri de igeriyor (bakynyz "Olgulen tespit
ekipmaninin konumunu kontrol edin." Sayfa 416)

DCM, FixtureWizard: Tarama noktalari ve tarama sirasi daha
belirgin olarak gosteriliyor

DCM, FixtureWizard: Tanimlamalar, tarama noktalari ve tekrar
Olcim noktalari gésterilebilir ve gizlenebilir (bakynyz
"FixtureWizard'l kullanin" Sayfa 413)

DCM, FixtureWizard: Tespit ekipmanlari ve asma noktalari artik
fareye tiklayarak da segcilebiliyor

DCM: Artik standart tespit ekipmanlari igeren bir kitiphane de
mevcuttur (bakynyz "Tespit ekipmani érnekleri" Sayfa 412)
DCM: Alet tasiyicisi yonetimi (bakynyz "Alet tasiyicisi yonetimi
(DCM yazilim segenegi)" Sayfa 421)
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Program testi isletim turiinde isleme dizlemi artik manuel olarak da
tanimlanabilir (bakynyz "Program testi icin donddirllen calisma
dizleminin ayarlanmasi" Sayfa 644)

Manuel isletimde pozisyon géstergesi icin artik RW-3D modu da
mevcuttur (bakynyz "Pozisyon gdstergesini segin" Sayfa 682)
TOOL.T alet tablosundaki uzantilar (bakynyz "Alet tablosu: Standart
alet verileri" Sayfa 180):

Erisim acisina bagli 3D alet yarigcap dizeltmesi amaci ile dizeltme
tablosunun tanimlanmasi icin DR2TABLE diye yeni bir sutun

TNC'nin son alet ¢agrilmasinin tarih ve saatini girdigi LAST_USE
diye yeni bir situn

Q parametresi programlanmasi: QS string parametreleri artik sinirl
gecis, alt program veya program kismi tekrarlamalarindaki gegcis
adresleri icin de kullanilabilir (bakynyz "Alt programi ¢cagirin”,
Sayfa 296, bakynyz "Program bélimundn tekrarini gagirin,

Sayfa 297 ve bakynyz "Eger/o zaman kararlari programlama”,
Sayfa 323)

isleme isletim tiirlerinde alet kullanim listelerinin olusturulmasi bir
form ile konfiguire edilebilir (bakynyz "Alet kullanim kontrol{ igin
ayarlar" Sayfa 200)

Aletlerin alet tablosundan silinmesi esnasindaki davranisa artik
makine parametresi 7263 ile etki edilebilirbakynyz "Alet tablosu
diizenleme", Sayfa 187

PLANE fonksiyonundaki TURN konumlama modunda artik, aletin
alet eksen yoniine dénmesinden énce geri ¢ekilecegi bir emniyet
yuksekligi tanimlanabilir(bakynyz "Otomatik dénme:
MOVE/TURN/STAY (Giris zorunludur)" Sayfa 500)
Gelismis alet yonetiminde artik asagidaki fonksiyonlar da mevcuttur
(bakynyz "Alet yonetimi (Yazilim Segenegi)" Sayfa 203):
Ozel fonksiyonlari igeren siitunlar da artik diizenlenebilir
Alet verilerinin form gérinima artik secime bagl olarak
degistirilen degerler kaydedilerek veya kaydedilmeyerek
sonlandirilabilir
Tablo goriinimiinde artik bir arama fonksiyonu mevcuttur
Belirtilen aletler artik form goriinimiinde dogru olarak gosterilir
Alet sirasi listesinde artik bagka ayrintili bilgiler de mevcuttur

Alet tablasinin ylikleme ve bosaltma listesinin artik strukle-birak
ile yuklenmesi ve bosgaltiimasi mimkin

Situnlar tablo gériiniminde kolayca surukle-birak ile
kaydirilabiliyor

MDI isletim tiriinde artik bazi 6zel fonksiyonlar da (SPEC FCT tusu)
mevcuttur (bakynyz "Basit galismalari programlayin ve ¢alistirin”
Sayfa 622)

Malzeme pargasi egriliklerinin yuvarlak tezgah devri ile
dengelenebilecedi yeni bir manuel tarama doéngiisi mevcuttur
(bakynyz "Malzemenin 2 nokta ile hizalanmas|" Sayfa 603)

Kalibrasyon bilyesinde bir tarama sisteminin kalibre edilmesi igin
yeni bir tarama sistemi dénglsu (bkz. kullanici el kitabi déngt
programlamasi)

KinematicsOpt: Hirth disleri iceren eksenlerin konumlandirmasi igin
daha iyi destek (bkz. kullanici el kitab1 déngl programlamasi)

HEIDENHAIN iTNC 530

lari 34049x-05
referans alir

i versiyon

v o

Degistirilen fonksiyonlar 60642x-01 oncek

@



v om

Degistirilen fonksiyonlar 60642x-01 onceki versiyonlari 34049x-05

referans alir

KinematicsOpt: Bir déner eksendeki gevsekligin tespiti icin ek bir
parametre ilave edildi (bkz. kullanici el kitabi déngii programlamasi)

Trokoid yiv frezesi icin yeni islem déngusi 275 (bkz. kullanici el
kitabr déngli programlamasi)

Tek dudak delme icin ddngl 241'de bir bekleme derinligi de
tanimlanabilir (bkz. kullanici el kitabi dongii programlamasi)

Déngii 39 SILINDIR KILIFI KONTURU'nda artik gelis ve gidis siiriis
tutumu ayarlanabilir (bkz. kullanici el kitabr déngu programlamasi)
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Yeni fonksiyonlar 60642x-02

3D dosyalarinin (yazilim segenegi) dogrudan TNC Uizerinden
acilmasi igin yeni fonksiyon (bakiniz ,3B CAD verilerinin agiimasi
(yazilim segenegi)” 289 sayfadan itibaren)

Dinamik DCM carpma denetiminde gelistirmeler:

Gerdirme aracisi arsivleri artik programa baglh olarak
etkinlestirilir(bakynyz "Sabitlemeyi programa bagli olarak
yukleyin" Sayfa 420) ve devre disi birakilir(bakynyz "Sabitlemeyi
programa bagli olarak devre disi birakin" Sayfa 420)

Kademe araglarinin gosterilmesi iyilegtirilir

Alet tasiyicisi kinematiklerinin segilmesi sirasinda TNC'de tagiyici
kinematiklerinin 6n izleme grafigi gosterilir (bakynyz "Taslyici
kinematigin atanmasi" Sayfa 190)

Cok aksli calisma igin fonksiyonlarin gelistiriimesi:

Manuel isletimde eksenler, TCPM ve dlzlemler gevrilirken ayni
anda etkin olduklarinda hareket ettirilebilir

Alet degisimi artik M128/FUNCTION TCPM etkinken
uygulanabilir

Dosya yonetimi: ZIP arsivlerinde dosyalarin argivienmesi (bakiniz
,Dosyalarin argivlenmesi’ 141 sayfadan itibaren)

Programin ¢agrilmasi sirasinda yuvalama derinligi 6'dan 10'a
cikartiimistir (bakynyz "Yuvalama derinligi" Sayfa 300)
smarT.NC-UNIT'ler artik agik metin diyalog programlari i¢erisinde
belirli bir yere eklenebilir (bakynyz "smartWizzard" Sayfa 461)

Gosterim penceresinde alet segimi icin artik alet adlarinin arama
fonksiyonu mevcuttur (bakynyz "Alet adlarina gére segim
penceresinde arama" Sayfa 196)

Palet isleme alanindaki gelistirmeler:

Sabitlemelerin otomatik olarak etkinlestirilebilmeleri igin palet
tablosuna yeni bir stitun olan FIXTURE eklenmistir(bakiniz ,Alet
bazli galisma igeren palet igletimi” 544 sayfadan itibaren)

Palet tablosuna yeni malzeme durumu birakilmis (SKIP)
eklenmistir(bakiniz ,Palet dizlemini ayarlayin” 550 sayfadan
itibaren)

Bir palet tablosu igin alet takip listesi olusturuldugunda, TNC, tim
palet tablosu NC programlarinin mevcut olup olmadigini da
kontrol eder(bakynyz "Alet yonetimini gagir" Sayfa 203)

Yeni ana bilgisayar igletim fonksiyonu eklenmistir(bakynyz "Ana
bilgisayar isletimi" Sayfa 695)

SELinux giivenlik yazilimi mevcuttur (bakynyz "SELinux glvenlik
yazihmi" Sayfa 95)

DXF doniistiiriicisiindeki gelistirmeler:

Konturlar artik .H-dosyalarindan da ¢ikartilabilir(bakynyz "Ac¢ik
metin diyalog programlarindan veri aktarimi" Sayfa 287)

Onceden secilmis konturlar artik agac yapisi tizerinden de
segilebilir(bakynyz "Konturu segin ve kaydedin" Sayfa 278)

Toplama fonksiyonu kontur segimini kolaylastirir
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Gelistirilmis durum gdstergesi(bakynyz "Temel ayarlar"
Sayfa 274)

Arka plan rengi degistirilebilir (bakynyz "Temel ayarlar" Sayfa 274)

2B ya da 3B gdsterim segilebilir (bakynyz "Temel ayarlar"
Sayfa 274)

Global program ayarlarinda (GS) yapilan gelistirmeler:

Tam form verileri artik programa bagl olarak belirlenebilir ve geri
alinabilir(bakynyz "Teknik 6n kosullar" Sayfa 426)

El carki aktarim degeri VT alet deg@isiminde silinebilir (bakynyz
"Gorsel eksen VT" Sayfa 434)
Eksen degisimi etkin olarak ¢alistiginda makineye bagh

pozisyonlarin degistiriimeyen eksende de konumlandirmalarina
izin verilir

SEL PGM fonksiyonu ile QS string parametresi araciligiyla degisken
program adlar1 atanabilir ve CALL SELECTED ile ¢cagirlabilir
(bakynyz "Program gagrisini tanimlama" Sayfa 460)

TOOL.T alet tablosundaki gelistirmeler:

GUN. ALET ADLARI ARA yazilim tusu (izerinden, ayni alet
adlarinin alet tablosunda tanimlanmis olup olmadigdini kontrol
edebilirsiniz (bakiniz ,Alet tablosu diizenleme” 187 sayfadan
itibaren)

DL, DR ve DR2 delta degerleri giris araligi 999,9999 mm'ye
artinlmistir (bakiniz ,Alet tablosu: Standart alet verileri” 180
sayfadan itibaren)

Geligsmis alet yonetiminde artik asagidaki fonksiyonlar da mevcuttur
(bakynyz "Alet yonetimi (Yazilim Segenegi)" Sayfa 203):
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CSV formatinda alet dosyalarinin yiklenmesi (bakynyz "Alet
bilgilerini yikleyin" Sayfa 208)

CSV formatinda alet dosyalarinin disa aktariimasi (bakynyz "Alet
verilerini diga aktar" Sayfa 210)

Segilebilir alet verilerinin isaretlenmesi ve silinmesi (bakynyz
"Isaretlenen alet dosyalarinin silinmesi" Sayfa 211)

Alet endekslerinin eklenmesi (bakynyz "Alet yonetimini kullanma"
Sayfa 205)



Yeni islem déngusu 225 graviir (bkz. kullanici el kitabi dongu
programlamasi)

Yeni igslem donglisti 276 kontur gizgisi 3B (bkz. kullanici el kitabi
dongu programlamasi)

Yeniislem dongulsi 290 enterpolasyon doniisii (yazilim secenedgi,
bkz. kullanici el kitabi déngl programlamasi)

26x digli freze dongustinde, disliye tanjant hareket icin artik ek bir
besleme mevcuttur (bakiniz kullanici el kitabr déngl programlamasi)

Kinematik segenek dongllerinde su iyilestirmeler yapilmistir
(bakiniz kullanici el kitabi déngu programlamasi):

Yeni, hizli optimizasyon algoritmasi

Aci uygun hale getirildikten sonra pozisyon uygunlastirmasi igin ek
bir 6lclim sirasina gerek yoktur

Q147-149 parametrelerinde ofset hatasinin geri alinmasi
(makinenin sifir noktasinin degistiriimesi)

Bilye 6lgimiinde daha fazla diizlem dlgiim noktasi

Yapilandiriimamis déner eksenler TNC tarafindan, dongi
uygulamasinda gérmezden gelinir
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Yeni fonksiyonlar 60642x-03

Yeni yazilim segenegi Etkin Giirlilti Onleme ACC (Active Chatter
Control) (bakynyz "Etkin gurdlti 6énleme ACC (yazilim segenegi)"
Sayfa 450)

DCM dinamik carpma denetiminde gelistirmeler:
Yazihm, SEL FIXTURE NC sézdiziminde kaydedilen gergilerin
secimi icin dosya Onizlemesini iceren bir segim penceresini
destekler (bakynyz "Sabitlemeyi programa bagl olarak yukleyin"
Sayfa 420)

Programin ¢agrilmasi sirasinda yuvalama derinligi 10'dan 30'a
cikartiimistir (bakynyz "Yuvalama derinligi" Sayfa 300)

Makinelere dinamik IP adresi saglamak amaciyla, makine agi icin
ikinci Ethernet arayuzundn kullanimi sirasinda artik DHCP
sunucusu da konfigiire edilir. (bakiniz ,Genel ag ayarlan” 670
sayfadan itibaren)

7268.x makine parametresi ile artik referans noktasi tablosundaki
sutunlar diizenlenebilir ve gizlenebilir (bakiniz ,Genel uygulayici
parametrelerinin listesi” 701 sayfadan itibaren)

PLANE fonksiyonunun SEQ salteri Q parametresi ile de kullanilabilir
(bakynyz "Alternatif dondiirme olanaklari segimi: SEQ +/— (Girig
opsiyonel)" Sayfa 503)

NC Editor geligtirmeleri:

Programi kaydet (bakynyz "Degisiklikleri bilerek kaydetme"
Sayfa 113)

Programi farkh adla kaydet (bakynyz "Programi yeni bir dosyaya
kaydetme" Sayfa 114)

Degisiklikleri kaldir (bakynyz "Degisiklikleri geri alma" Sayfa 114)
DXF doniistiiriiciisiindeki gelistirmeler:(bakiniz ,DXF dosyalarini
isleyin (yazilim secenegi)” 272 sayfadan itibaren)

Durum gubugundaki gelistirmeler

DXF donusturicusu, gikarken farkli bilgileri kaydeder ve bunlari
yeniden c¢agrildiginda yeniden olusturur

Konturlarin ve noktalarin kaydedilmesi sirasinda artik istenen
dosya bicimi secilebilir

islem pozisyonlari artik agik metin diyalog programina
kaydedilebilir

DXF dosyasi dosya yonetimi zerinden dogrudan acildidinda,
DXF doénustiricisi artik yeni bir gériiniim ve davranisa sahip olur
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Dosya yonetimindeki gelistirmeler:

Dosya y6netiminde artik dnizleme fonksiyonu mevcuttur (bakynyz
"Dosya yonetimini gagirin" Sayfa 125)

Dosya yonetiminde artik ek ayar 6zellikleri mevcuttur (bakynyz
"Dosya y6netimine uyun" Sayfa 139)

Genel program ayarlarinda (GS) yapilan gelistirmeler:

Limit diizlemi fonksiyonu artik kullanilabilir (bakynyz "Limit
dizlemi" Sayfa 435)

TOOL.T alet tablosundaki gelistirmeler:

Tablo satirlarinin igerikleri yazilim tuslari veya kisayollarla
kopyalanabilir ve yeniden eklenebilir (bakynyz "Dlzenleme
fonksiyonlarl" Sayfa 188)

Yeni sutun ACC eklenmistir (bakynyz "Alet tablosu: Standart alet
verileri" Sayfa 180)

Geligmis alet yonetiminde artik asagidaki fonksiyonlar da mevcuttur:
Tablo goériiniimiinde ve alet verileri formunda alet tipinin grafiksel
gosterimi (bakynyz "Alet yonetimi (Yazilm Secenegi)" Sayfa 203)
Tutarsiz veriler mevcut oldugunda GORUNUMU GUNCELLE yeni
fonksiyonu (bakynyz "Alet yonetimini kullanma" Sayfa 205)

Alet verilerinin ige aktariimasi sirasinda Tablo yeni fonksiyonu
(bakynyz "Alet bilgilerini yikleyin" Sayfa 208)

Ek durum gostergesinde artik el garki asiri yiiklemesinin alan
sinirlarinin ve fiili degerlerinin gorintilenecegi ek bir sekme
mevcuttur (bakynyz "El ¢arki asir yiklemesine iligkin bilgiler (POS
HR sekmesi)" Sayfa 89)

Nokta tablosundaki timce akiginda artik giris pozisyonunun
grafiksel olarak segilecegi bir 6nizleme ekrani mevcuttur (bakynyz
"Istediginiz yerden programa girme (TuUmce girigi)" Sayfa 651)
Simdi dongl 256 dikdortgen piminde, pimdeki baslangig
pozisyonunu belirleyebileceginiz bir parametre mevcuttur (bkz.
kullanici el kitabr déngl programlamasi)

Simdi dongli 257 daire piminde, pimdeki baslangi¢ pozisyonunu
belirleyebilecediniz bir parametre mevcuttur (bkz. kullanici el kitabi
déngl programlamasi)
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referans alir

v om

Degistirilen fonksiyonlar 60642x-01 onceki versiyonlari 34049x

Degistirilen fonksiyonlar 60642x-01

onceki versiyonlari 34049x-05

referans alir

Q parametresi programlamasi: WAIT FOR FN20 fonksiyonunda
artik 128 karakter girilebilir (bakynyz "FN 20: WAIT FOR: NC ve PLC
senkronizasyonu" Sayfa 344)

Tarama sistemi uzunlugu ve yarigapl igin kalibrasyon mentilerinde
artik etkin olan aletin numara ve ismi de gésteriliyor (alet
tablosundan kalibrasyon verileri kullanilacak ise MP7411 =1,
bakynyz "Birden fazla kalibrasyon veri setinin yonetilmesi”,

Sayfa 597)

PLANE fonksiyonu, kalan yol moduna dénuldigtnde satir
pozisyonuna kadar olan gergekten surilecek aclyi gosterir (bakynyz
"Pozisyon gostergesi" Sayfa 485)

Do6ngli 24 (DIN/ISO: G124) ile yan perdahlamada siirls tutumu
degistirildi (bkz. kullanici el kitabi dongu programlamasi)
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Alet adlari artik 32 karakterle tanimlanabilir (bakynyz "Alet
numarasi, alet adi" Sayfa 178)

Iyilestiriimis ve biitlinlestirilmig olarak fare ve dokunmatik petle tim
grafik pencerelerin kullaniimasi(bakynyz "3D c¢izgi grafigi
fonksiyonlarl" Sayfa 160)

Farkl gosterim pencereleri yeniden tasarlanmistir

Bir programin test asamasi islem suresi tespit edilmeksizin
uygulanir, buna ragmen TNC, alet kullanim dosyasini
hazirlar(bakynyz "Alet uygulama kontroli" Sayfa 200)

Servis ZIP dosyasinin boyutu 40 MBayt'a artirilmigtir (bakynyz
"Servis dosyalarini olusturun" Sayfa 167)

M124 artik M124 girisiyle T olmaksizin devre disi birakilabilir
(bakynyz "Duzeltiimeyen dogru timceleri ile ¢alisirken noktalari
dikkate almayin: M124" Sayfa 382)

PRESET TABLOSUNDAKI yazilim tusunun adi REFERANS
NOKTASI YONETIMI olarak degistirilmigtir

PRESET KAYIT yazilim tusu ETKIN PRESET KAYIT olarak
adlandinimigtir

HEIDENHAIN iTNC 530
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Degistirilen fonksiyonlar 60642x-03

Farkh gosterim pencereleri (6rn. 6lgim protokoll penceresi, FN16
penceresi) yeni tasarima goére ayarlanir. Bu pencereler artik
kaydirma gubugudur ve ekranda fare ile kaydirilabilir

Temel devir artik etkin devir eksenleri ile taranabilir (bakynyz "Giris"
Sayfa 598)

Pozisyon gostergesi INCH olarak ayarlandiginda, referans noktasi
tablosundaki degerler artik in¢ cinsinden goruntulenir.(bakynyz
"Referans noktasi tablosu ile referans noktasi yénetimi" Sayfa 583)
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iTNC 530 ile ilk adimlar

Giris

Programlama: Temel bilgiler, dosya
yonetimi

Programlama: Programlama yardimlari

Programlama: Alet

Programlama: Konturlari programlama

Programlama: DXF dosyalarindan veya
acik metin konturlarindan veri aktarimi

Programlama: Alt programlar ve program

boliim tekrarlan

Programlama: Q parametresi
Programlama: Ek Fonksiyonlar
Programlama: Ozel Fonksiyonlar
Programlama: Cok eksen islemi
Programlama: Palet yonetimi
Elle isletim ve kurma

El girisi ile pozisyonlama
Program testi ve Program akigi
MOD Fonksiyonlari

Tablolar ve Genel Bakis

Sanayi bilgisayari 6341, Windows 7
(istege bagh)
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1.1 Genel bakis

1.1 Genel bakis

Bu bdlim TNC baglayanlarina, TNC'nin 6nemli kullanimlarini stratle
o6grenmek icin yardimci olacaktir. Konu hakkinda daha fazla bilgiye,
Uzerine yonlendirilen tanimlamadan ulasabilirsiniz.

Bu bélim asagidaki konulari igerir:

Makinenin baslatiimasi

ilk kismi programlama

ilk kismi grafik olarak test etme
Aletlerin dizenlenmesi
Malzemenin dizenlenmesi

ilk programin islenmesi
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1.2 Makinenin baslatiimasi

Akim kesintisini onaylayin ve referans noktalara
suriin

&)

TNC'nin ve makinenin besleme gerilimini devreye alin: TNC igletim
sistemini baglatir. Bu islem birkac¢ dakika alabilir. Ardindan TNC,
ekranin Ust satirinda akim kesintisi diyalogunu gosterir.

CE tusuna basin: TNC PLC programini aktarir

Referans noktalarinin baslatiimasi ve calistiriimasi
makineye bagli olan bir fonksiyondur. Bunun i¢in makine
el kitabiniza da dikkat edin.

Kumanda gerilimini devreye alin: TNC, acil kapama

Manuel iIsletim

Program-
kavdetme

F
A

®
®

kumandasinin fonksiyonunu denetler ve referans
noktasina hareket etme moduna gecer

Referans noktalarini belirtilen sirayla agin: Her eksen
icin harici BASLAT tusuna basin. Makinenizde kesin

GERC +250.000 Genl bakas | PGM | PAL | LBL | cve M Pos [«
Y +0.000 GERC X  +250.000 & Q‘
2 Z -560.000 — 7
"B +0.000 w  ve.000
wC +0.008 2 o0
ot +0.0000 a0 |
A 2.0000
e &40
o] Tener asnne  +2.0c00
S1 ©.0800 e
(O ¥
@: 20 TS Z |S 1875 Gl
o TS —
@% S-IST &2
8% SCNm1 99:35 a
TARAMA REF. NOK. 30 /R\OT ALET
FONKSIYON YONETIM TABLOSU
i g 7 i A B

uzunluk ve agi 6lgme cihazlari bulunuyorsa, referans
noktasina stirme devre digi kalr

TNC, simdi isletime hazirdir ve igletim tlrl manuel isletim'dir.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Referans noktalarina yaklagsma: bakynyz "Calistirma", Sayfa 558
isletim tiirleri: bakynyz "Program kaydetme/diizenleme", Sayfa 81
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1.3 llk kismi programlama

1.3 ilk kismi programlama

Dogru igletim tiiriini segin

Sadece kayit/ duzenleme igletim tirtinde program olusturabilirsiniz:

isletim tiirleri tuslarina basin: TNC, kaydet/diizenle
isletim turGine geger

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
isletim tiirleri: bakynyz "Program kaydetme/diizenleme", Sayfa 81

TNC'nin en onemli kullanim elemanlari

Diyalog kilavuzu fonksiyonlari

Girigi onaylayin ve bir sonraki diyalog sorusunu

Diyalog sorusuna gegin

Diyalodu 6nceden sonlandirin

Tus
etkinlestirin

Diyalogu bitirin, girigleri iptal edin
O

Etkin isletim durumuna bagl olarak fonksiyon
sectiginiz ekrandaki yazilim tuglari D

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

Programi olugturma ve degistirme: bakynyz "Programi diizenleme",
Sayfa 112

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

— PGM MGT tusuna basin: TNC dosya yonetimini acar.
TNC'nin dosya y6netimi, Windows Explorer ile
bilgisayardaki dosya ydnetimine benzer yapidadir.
Dosya yonetimiyle TNC sabit diskindeki verileri
yonetirsiniz.

Ok tusuyla, yeni dosyayi agacaginiz klasori segin

.H uzantil bir dosya adi girin: TNC, ardindan otomatik
olarak programi agar ve yeni programin élglim birimini
sorar. Dosya adindaki 6zel karakterlere yonelik
kisittamalar dikkate alin (bakynyz "Dosya ismi"
Sayfa 120)

Olgliim birimini segme: MM ya da INCH yazilim tusuna
basin: TNC otomatik olarak ham madde
tanimlamasini baslatir (bakynyz "Bir ham parga
tanimlayin" Sayfa 58)

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Dosya Yo6netimi: bakynyz "Dosya yonetimi ile galisin”, Sayfa 122

Yeni program olusturma: bakynyz "Programlari acin ve girin",
Sayfa 105

HEIDENHAIN iTNC 530

Manuel
tsletim

Dosya yonetimi

=p3

SEC.

‘ vaN ‘

COPY TiP
N
oo | R

TNG: ~aunppsn 17000.H
- 2TNC: SITNG: \DUMPPGMN+. %
> CIDEMO Dosya Adi |7ip - | Bivk1 | pesistiria| purum )
Saunppan =
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B H ass za.11.
H sas
H saq
H 2902
H 02
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i
S1 Objeler / 44576,1KBavt 7 188,368yt6 bos

YENZ
DOSFI
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1.3 llk kismi programlama

Bir ham parga tanimlayin

Yeni bir program actiktan sonra TNC derhal ham parca
tanimlamasinin girigi i¢in diyalogu baslatir. Ham parga olarak daima,
her biri secili referans noktasina bagli MIN ve MAKS noktalarinin
verileriyle bir kipl tanimlarsiniz.

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

Mil ekseni Z?: Etkin mil eksenini girin. Z 6n ayar olarak arka planda
bulunur, ENT tusu ile devralin

Def BLK FORM: Min noktasi?: Ham parganin en kiiglik X
koordinatini referans noktasina bagl olarak girin, 6rn. 0, ENT ile
onaylayin

Def BLK FORM: Min noktasi1?: Ham parganin en kiguk Y
koordinatini referans noktasina bagl olarak girin, rn. 0, ENT ile
onaylayin

Def BLK FORM: Min noktas1?: Ham parganin en kiiglik Z
koordinatini referans noktasina bagl olarak girin, érn. -40, ENT ile
onaylayin

Def BLK FORM: Maks noktas1?: Ham parganin en blyuk X
koordinatini referans noktasina bagh olarak girin, 6rn. 100, ENT ile
onaylayin

Def BLK FORM: Maks noktas1?: Ham parcanin en buyuk Y
koordinatini referans noktasina bagh olarak girin, 6rn. 100, ENT ile
onaylayin

Def BLK FORM: Maks noktas1?: Ham parganin en blyik Z
koordinatini referans noktasina bagl olarak girin, rn. 0, ENT ile
onaylayin

NC ornek tiimceleri
0 BEGIN PGM YENI MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

Ham maddeyi tanimlama: (bakynyz Sayfa 107)
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Manuel

tsletim

Program kaydetme/diizenleme
Def BLK FORM Maks. nokta?

2]
1
2

3

BEGIN PGM BLK MM
BLK FORM @.1 2
BLK FORM 0.2 X+
| _2+0]

END PGM BLK MM

X+0 Y+® 2-40 "B
100 Y+100 —
i
W
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Program yapisi

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

Basit, klasik kontur iglemlerinde tavsiye edilen program yapisi

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

3 Calisma duzleminde kontur baslangi¢ noktasinin yakinina 6n

0 BEGIN PGM BSPCONT MM

pozisyonlandirma yapin 1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...

4 Alet ekseninde isleme pargasi Gizerinden ya da direkt derin 6n 2 BLK FORM 0.2 X... Y... Z...
konumlandirmaya, gerekli durumda mil/ sogutucu maddeyi 3 TOOL CALL 5 Z S5000
devreye alin

5 Kontur seyri 4 L Z+250 R0 FMAX

6 Kontur iglemi 5L X... Y... RO FMAX

7 Kontur ¢ikigi 6 L Z+10 RO F3000 M13

8 Aleti serbest suriin, programi sonlandirin 7 APPR ... RL F500

Bu konu hakkinda detayl bilgiler:
Kontur programlamasi: bakynyz "Alet hareketleri", Sayfa 218 16 DEP ... X... Y... F3000 M9
17 L Z+250 R0 FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Basit dongii programlarinda tavsiye edilen program yapisi

1 Aleti cagirin, alet eksenini tanimlayin Ornek: Déngii programlamada program yapisi
2 Aleti serbest.hareket ettirin 0 BEGIN PGM BSBCYC MM
3 Calisma pozisyonlari tanimlama A T o
4 Calisma dongusi tanimlama :
5 Donguyl gagirin, mil/sogutucu maddeyi devreye alin 2BLK FORM 0.2 X... Y... Z...
6 Aleti serbest siiriin, programi sonlandirin 3 TOOL CALL 5 Z S5000
Bu konu hakkinda detayl bilgiler: 4 L Z+250 R0 FMAX

Ddéngl programlama: Bakiniz Dongller Kullanici El Kitabi 5 PATTERN DEF POSI(X... Y... Z...) ...

6 CYCL DEF...

7 CYCL CALL PAT FMAX M13
8 L Z+250 R0 FMAX M2
9 END PGM BSBCYC MM
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1.3 llk kismi programlama

Basit bir kontur programlamasi

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

TOOL
CALL

60

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizelt. yok? ENT tusu ile
onaylayin: Bir yarigap diizeltmesi etkinlestirmeyin
Besleme F=? Konumlandirma beslemesini girin, érn.
3000 mm/dak, ENT tusu ile onaylayin

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

g5

Y
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APPR
DEP

APPR CT

A

]

YHEEE

Kontura siriin: APPR/DEP tusuna basin: TNC, bir
yazilim tusu cubugunu gelis ve gidis hareket
fonksiyonuyla gosterir

Gelis hareket fonksiyonu APPR CT segin: Kontur start
noktasi koordinatlarini 1 X ve Y olarak verin, 6rn. 5/5,
ENT tusu ile onaylayin

Merkez nokta agis1? Giris hareketi agisini girin, 6rn.
90°, ENT tusu ile onaylayin

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

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

Besleme F=? Calisma beslemesini girin, 6rn.
700 mm/dak., END tusu ile girdileri kaydedin

Konturu igleyin, kontur noktasi 2'ye surlin: Degisen
bilgilerin giriglerini, yani sadece Y koordinati 95 girin
ve END tusu ile girdileri kaydetmek yeterlidir

Kontur noktasi 2'e sirtin: X koordinati 95 girin ve END
tusuyla girdileri kaydedin

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

Kontur noktasi 4'e surln: Y koordinati 5 girin ve END
tusuyla girdileri kaydedin

Kontur noktasinda sev 4'i tanimlayin: Sev genigligi
20 mm girin, END tusu ile kaydedin

Kontur noktasi 1'e surin: X koordinati 5 girin ve END
tusuyla girdileri kaydedin

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.3 llk kismi programlama

)

APPR Konturdan ¢ikma

oep o1 Cikis fonksiyonu DEP CT segin

i

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

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

Besleme F=? Konumlandirma beslemesini girin, 6rn.
3000 mm/dak, ENT tusu ile kaydedin

Ek fonksiyon M? Sogutucu maddeyi kapatin, 6rn. M9,
END tusu ile onaylayin: TNC, girilen hareket
tiimcesini kaydeder

Aleti serbest hareket ettirin: Alet ekseninde igeri
sirmek i¢in turuncu renkli Z eksen tusuna basin ve
hareket ettirilecek pozisyon igin degeri girin, 6rn. 250.
ENT tusuyla onaylayin

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

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

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

NC tiimceleriyle komple bir 6rnek: bakynyz "Ornek: Dogru
hareketi ve sev kartezyeni", Sayfa 240

Yeni program olusturma: bakynyz "Programlari agin ve girin",
Sayfa 105

Kontura yaklagsmalterk etme: bakynyz "Kontura hareket edin ve
cikin", Sayfa 223

Konturlari programlayin: bakynyz "Hat fonksiyonlarina genel bakis",
Sayfa 231

Programlanabilir besleme tirleri: bakynyz "Olasi besleme girigleri”,
Sayfa 110

Alet yarigap diizeltme: bakynyz "Alet yarigap diizeltme", Sayfa 213

M ek fonksiyonlari: bakynyz "Program akisi kontrolii icin ek
fonksiyonlar, mil ve sogutucu madde", Sayfa 377
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Dongli programini ayarlayin

Sagdaki resimde gosterilen delikler (derinlik 20mm) standart bir delme
dongusiyle tamamlanmis olmali. Ham parga tanimlamalarini
olusturdunuz. YA
Alet cagirin: Alet verilerini girin. Her defasinda girisi oY N "
e ENT, tusu ile onaylayin, alet eksenini unutmayin <0 4 N4
Aleti serbest hareket ettirin: Alet ekseninde iceri
surmek igin turuncu renkli Z eksen tusuna basin ve
hareket ettirilecek pozisyon igin degeri girin, 6rn. 250.
ENT tusuyla onaylayin
Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizelt. yok? ENT tusu ile
onaylayin: Bir yarigap diizeltmesi etkinlestirmeyin 104 D &
Besleme F=? ENT tusu ile onaylayin: Hizli harekette . X
(FMAX) siiriin 10 20 80 90100
Ek fonksiyon M? END tusu ile onaylayin: TNC, girilen
hareket timcesini kaydeder
cycL Dongu menusinl Qagll’ln GERLCE Program kaydetme/diizenleme
DEF e Hatve?
peLne Delme déngdlerini gésterin 3 Toou omli iz Shasa o 5
DiSLiISi ; +32 RO FM -‘E-‘-
20 Standart delme déngusi 200 segin: TNC, dongl : ::’:;mm T E
o) tanimlamasi igin diyalogu baslatir. TNC tarafindan P T i
sorgulanan parametreleri adim adim girin, her girisi 2a.2 Jores T vucnon 7 I
ENT tusuyla onaylayin. TNC, ekranin saginda ayrica, % R e ;;;({! v ¥
ilgili dongu parametresinde gosterilen bir grafik - koon, / &0(4]
6 END ;EM NEU’MH %{OBX %
on
&2
e O
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SPEC
FCT

KONTUR/~
NOKTAST
ISLEME

PATTERN
DEF

64

Ozel fonksiyonlar meniisiini gagirin
Nokta islemleri igin fonksiyonlari gosterin
Ornek tanimlama segin

Nokta girisi segin: 4 noktanin koordinatlarini girin, her
birini ENT tusu ile onaylayin. Dordiincli noktanin
giriimesinden sonra timceyi END tusuyla kaydedin

Doéngi ¢agrisinin tanimlamasi igin menlyU gésterin

Tanimlanmig drnekte delme doéngusu isleyin:

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

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

Aleti serbest hareket ettirin: Alet ekseninde igeri
sirmek i¢in turuncu renkli Z eksen tusuna basin ve
hareket ettirilecek pozisyon icin degeri girin, 6rn. 250.
ENT tusuyla onaylayin

Yarigap diizeltmesi: RL/RR/diizelt. yok? ENT tusu ile
onaylayin: Bir yaricap duzeltmesi etkinlestirmeyin
Besleme F=? ENT tusu ile onaylayin: Hizli harekette
(FMAX) suriin

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

M Yeni program olusturma: bakynyz "Programlari acin ve girin",
Sayfa 105

= D6ngu programlama: Bakiniz Dénguler Kullanici El Kitabi

HEIDENHAIN iTNC 530

Ham madde tanimi
Aletin cagrilmasi

Aleti serbest hareket ettirin
Calisma pozisyonlarini tanimlayin

Donguyl tanimlayin

Mil ve sogutucu madde agik, dongulyi ¢cagirin
Aleti serbestlestirme, program sonu
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1.4 llk kismi grafik olarak test etme

1.4 ilk kismi grafik olarak test etme

Dogru igletim tiiriini segin

Sadece program testi isletim tlriinde programi test edebilirsiniz:

isletim tiirleri tuslarina basin: TNC, program testi
isletim turGine geger

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
TNC'nin igletim tiirleri: bakynyz "isletim tipleri", Sayfa 80
Programlari test etme: bakynyz "Program Testi", Sayfa 639

Alet tablosunu program testi igin seg¢in

Bu adimi ancak program testi isletim tiriinde hentiz bir alet tablosu
etkinlestirmediyseniz uygulayin.

PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini agar
MGT
e TIPI SECIN yazilim tuguna basin: TNC, gosterilecek
sec dosya tipinin seg¢imi i¢in bir yazihm tusu menisu
gOsterir.
w%sgagn TUMUNU GOST. yazilim tusuna basin: TNC, biitiin

kayitli dosyalari sag pencerede gosterir

Acik alani sola dogru dizinlerin Uzerine surlkleyin
Acik alani TNC:\ dizini tizerinde srlkleyin
Acik alani saga dogru dosyalarin tizerine surtkleyin

Acik alani TOOL.T (aktif alet tablosu) dosyasi Gizerine
surlkleyin, ENT tusu ile devralin: TOOL.T, S
statlisiind edinir ve bununla program testi icin etkindir

-1+]-1¢

END tusuna basin: Dosya y6netiminden ¢ikin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Alet yonetimi: bakynyz "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 180
Programlari test etme: bakynyz "Program Testi", Sayfa 639
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Test etmek istediginiz programi segin

PGM
MGT

SONU
DOSYALAR

PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini acar

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

Ok tuslariyla test etmek istediginiz programi segin,
ENT tusuyla devralin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Programi segme: bakynyz "Dosya yonetimi ile galisin", Sayfa 122

Ekran bolumlemesi ve goriiniimu segin

)

\

PROGRAM

+
GRAFIK

[
0
=7

Ekran bolimlemesi segimi icin tusa basin: TNC
yazilim tusu gubugunda bitiin mevcut alternatifleri
gOsterir

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

Yazilim tusu ile istediginiz gérinimi segin

Ustten goriiniisii gdsterin
3 dizlemde resmin gésterilmesi

3D resmin gosterilmesi

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Grafik fonksiyonlari: bakynyz "Grafikler", Sayfa 628
Program testi uygulama: bakynyz "Program Testi", Sayfa 639

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.4 llk kismi grafik olarak test etme

Program testini baslatin

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

Similasyon devam ederken, yazilim tuslari izerinden
goriinimu degistirebilirsiniz

STOP yazilim tusuna basin: TNC, program testine ara
verir

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

BASLAT

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
Program testi uygulama: bakynyz "Program Testi", Sayfa 639
Grafik fonksiyonlari: bakynyz "Grafikler", Sayfa 628

Test hizini ayarlama: bakynyz "Hizi program testinde ayarlayin®,
Sayfa 629
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1.5 Aletlerin duzenlenmesi

Dogru igletim tiriini seg¢in

Aletleri manuel isletim igletim tiriinde dizenlersiniz:

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
TNC'nin igletim tiirleri: bakynyz "isletim tipleri", Sayfa 80

isletim tirleri tusuna basin: TNC, manuel isletim isletim
tirline gecger

Aletleri hazirlayin ve olgun

Gerekli aletleri ilgili germe dolgusuna gerdirin

Harici alet 6n ayar cihazi ile yapilan dlguimlerde: Aletleri élgin,
uzunluk ve yarigapi not alin ya da direkt bir aktarim programiyla

Manuel iIsletim

Program-
kavdetme

makineye aktarin

Makine Uzerindeki dlgimlerde: Aletleri alet degistiricisinde tutun
(bakynyz Sayfa 70)

Alet tablosu TOOL.T

Alet tablosu TOOL.T'de (TNC:\ altinda sabit kayith) 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 sekilde yol

izlemelisiniz:
et Alet tablolarini gésterin: TNC, alet tablosunu bir tablo
Tiu gOsteriminde gdsterir
nuzENLE Alet tablolarini degistirin: DUZENLE yazilim tusunu
KPL

ACIK'a getirin

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

Saga ve sola ok tuglariyla degistirmek istediginiz alet
verilerini segin

Alet tablosundan ¢ikin: END tusuna basin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
TNC'nin igletim tiirleri: bakynyz "isletim tipleri", Sayfa 80
Alet tablosuyla galisma: bakynyz "Alet verilerini tabloya girin",

Sayfa 180

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.5 Aletlerin duzenlenmesi

Yer tablosu TOOL_P.TCH

icin makine el kitabiniza da dikkat edin.

Q Yer tablosunun galisma sekli makineye baglidir. Bunun

Alet tablosunda TOOL_P.TCH (TNC:\ altinda sabit kayitli) hangi
aletlerin alet yuvanizda bulundugunu tespit edersiniz.

TOOL_P.TCH yer tablosuna dosyalari girmek icin asagidaki sekilde

yol izlersiniz:

ALET
TABLOSU
i

VER
TABLOSU

Alet tablolarini gésterin: TNC, alet tablosunu bir tablo
gOsteriminde gdsterir

Yer tablolarini gosterin: TNC yer tablosunu bir tablo
g0Osteriminde gdsterir

Yer tablolarini degistirin: DUZENLE yazilim tusunu
ACIK'a getirin

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

Sagda ve sola ok tuslariyla degistirmek istediginiz
verilerini segin

Yer tablosundan ¢ikin: END tusuna basin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
TNC'nin igletim tiirleri: bakynyz "isletim tipleri", Sayfa 80
Yer tablosuyla ¢galisma: bakynyz "Alet degistiricisi igin yer tablosu”,

Sayfa 192
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1.6 Malzemenin duzenlenmesi

Dogru igletim tiriini seg¢in

Aletleri Manuel isl. ya da EL el ¢ark igletim tlrlerinde diizenlersiniz
@ isletim turleri tusuna basin: TNC, manuel isletim,
isletim turiine geger

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

Manuel isletim: bakynyz "Makine eksenlerinin hareket ettiriimesi”,
Sayfa 562

isleme pargasini sabitleyin

isleme parcgasini bir tespit ekipmaniyla makine tezgahi iizerine
sabitleyin. Makinenizde bir tarama sistemi bulunuyorsa, malzemenin
eksene paralel dogrultulmasi iptal edilir.

Bir tarama sistemine sahip degilseniz, malzemeyi makine eksenine
paralel gelecek sekilde dogrultmaniz gerekir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.6 Malzemenin duzenlenmesi

Malzemeyi tarama sistemi ile dogrultma

Tarama sistemini degistirme: MDI (MDI = Manual Data Input) isletim
tiriinde bir TOOL CALL timcesini alet ekseni bilgisiyle uygulayin
ve ardindan tekrar Manuel isletim isletim tirind secin (MDI isletim
tirtinde dilediginiz sayida NC timcesini birbirinden bagimsiz olarak
timceye gore igleyebilirsiniz)

TARAMA
FONKSZYON
&=27)

TARAM

A

Tarama fonksiyonlarini segme: TNC, eklenebilen giris
imkanlarini yazihm tusu gcubugunda gdsterir.

Ana donusu 6lgtin: TNC ana donlds menusinil agar.
Ana donisu tespit etmek igin isleme pargasindaki bir
dogru Uzerinde iki notayi tarayin

Tarama sistemini eksen yénu tuslariyla ilk tarama
noktasinin yakinina én konumlandirin

Yazihm tusu ile tarama yonunu segin

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

Eksen yon tuslari ile tarama sistemini ikinci tarama
noktasinin yakinina pozisyonlandirin

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

Ardindan TNC, tespit edilen ana donusleri gosterir

Menlden END tusuyla ¢ikin, temel dénlslin Preset
tablosuna alinmasiyla ilgili soruyu NO ENT tusuyla
onaylayin (almama)

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

MDI igletim tlru: bakynyz "Basit ¢alismalari programlayin ve
galistinn", Sayfa 622

Malzemeyi dogrultma: bakynyz "Malzeme egdik konumunu tarama
sistemiyle denklestirme", Sayfa 598
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Tarama sistemli referans noktasi ayari

Tarama sistemini degistirme: MDl igletim tlrtiinde alet ekseni bilgisini
iceren bir TOOL CALL tiimcesi uygulayin ve ardindan tekrar
Manuel isletim isletim tlrini segin

TARAMA
FONKS1YON
27

TARAMA

p| &

REFERANS
NOKTA
BELIRLEME

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

Referans noktasinin 6rn. isleme pargasi kdsesine
segme: TNC, tarama noktasinin daha énce belirlenen
temel dénusuinin almak isteyip istemediginizi sorar.
Noktalari almak igin ENT tusuna basin

Tarama sistemini, temel devir igin taranmamis olan
malzeme kenarindaki birinci tarama noktasinin
yakininda konumlandirin

Yazihim tusu ile tarama yonunu segin

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

Eksen yon tuslari ile tarama sistemini ikinci tarama
noktasinin yakinina pozisyonlandirin

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

Ardindan TNC belirlenen kése noktasinin
koordinatlarini gésterir

0 girme: REF NOK. GIR yazilim tusuna basin
Meniden END tusuyla ¢ikin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

Referans noktalarini belirleme: bakynyz "Tarama sistemli referans
noktasi ayari", Sayfa 604

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.7 llk programin iglenmesi

1.7 ilk programin islenmesi

Dogru igletim tiiriini segin

Programlari, program akis! tekil timce isletim tiriinde veya program
akigi timce sonu igletim turiinde igleyebilirsiniz:

isletim tiir(i tusuna basma: TNC program akis: tekil
tiimce igletim turtiin geger, TNC programi timce timce
isler. Her timceyi NC baslat tusuyla onaylamalisiniz

isletim tiirleri tusuna basin: TNC Program akisi tiimce
sonu igletim tirtine geger, TNC programi NC start
sonrasl program iptaline veya sonuna kadar igler

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
TNC'nin isletim tiirleri: bakynyz "isletim tipleri", Sayfa 80
Programi igsleme: bakynyz "Program akisi", Sayfa 645

islemek istediginiz programi segin

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

Ok tuslariyla test etmek istediginiz programi segin,
ENT tusuyla devralin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Dosya Yo6netimi: bakynyz "Dosya yoénetimi ile ¢galisin", Sayfa 122

Program baslatma

@ NC start tusuna basin: TNC Aktif programi igler

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Programi isleme: bakynyz "Program akisi", Sayfa 645
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2.1iTNC 530

2.1 iTNC 530

HEIDENHAIN TNC'ler, direkt makinedeki kolay anlasilir agik metin
diyalogu ile klasik freze ve delme g¢alismalarini yapabileceginiz,
atolyeye uygun hat kumanda sistemleridir. Bunlar, freze ve delme
makinelerinde kullanim ile isletim merkezleri i¢in tasarlanmigtir. iTNC
530, 18 eksene kadar kumanda edebilir. Buna ek olarak ac¢i pozisyonu
2 mile kadar programlanacak sekilde ayarlanabilir.

Entegre edilmis bir sabit diske, harici olugturulmus olanlar dahil
istediginiz kadar program kaydedebilirsiniz. Hizli hesaplamalar igin bir
hesap makinesi ¢agrilabilir.

Kumanda paneli ve ekran goruntisi genel bakis saglanacak sekilde
duzenlenmistir, boylece tim fonksiyonlara hizl ve kolayca
erisebilirsiniz.

Programlama: HEIDENHAIN Acik Metin
Diyalogu, smarT.NC ve DIN/ISO

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

TNC Yeni Baslayanlar, smarT.NC igletim tiru ile 6zel konforlu bir
imkan sunar, boylece hizli ve buyuk egitim kapsami olmadan
olusturulan Acgik Metin Diyalog Programlari olugturulabilir. smarT.NC
icin ayri bir kullanici dokiimantasyonu kullanima sunulmustur.

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

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

Uyumluluk

TNC 150 B'den itibaren HEIDENHAIN hat kumandasi ile olusturulmus
ise TNC calisma programlari revize edilebilir. Eski TNC programlari
uretici dongusu igerdigi strece iTNC 530, PC-Software CycleDesign
ile bir uyum gergeklestirir. Bunun icin makine ureticisi veya
HEIDENHAIN ile baglanti kurun.
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2.2 Ekran ve Kontrol paneli

Ekran
TNC bir 15 in¢ renkli diiz ekranla birlikte teslim edilir. Alternatif olarak @ @
19 ing renkli diiz ekran da mevcuttur. HEIDENHAIN
Manuel tsletim =)
Baslik
TNC acikken, ekran baslikta segilen isletim tirleri gosterilir: +256.668 L
Makine isletim tiirleri solda ve programlama isletim tiirleri sagda. e a5 [ ]
Bashgin blyik alaninda, ekranin agildidi igletim tird yer alir: e e o
orada diyalog sorulari ve mesaj metinleri gorinur (istisna: Eger
TNC sadece grafigi gosterirse). . =
Yazilim tuglari HENLAL ()
TNC, sayfa altinda, diger fonksiyonlari bir yazilim tusu gubugu ile = R BT =
gOsterir. Bu fonksiyonlari, altta yer alan tuslari kullanarak segin. GRS TN
Yénlendirme igin dar cubuklar direkt yazilim tusu gubugu T3:'|
Uzerinden yazilim tusu gubuk sayisini gésterir, bu gubuklar
disarida diizenlenmis siyah ok tuslari ile segilebilir. Aktif yazilim 2 80 B B a. B E .
tusu gubugu, 151kl cubuk olarak gosterilir.
15 in¢ ekranda 8 adet, 19 in¢ ekranda ise 10 adet yazilim tusu 9 ®
mevcuttur.
Yazilim tusu secgim tuslari
Yazilim tugu cubuguna gecis yapin ) ®
Ekran taksiminin belirlenmesi o

ovexstion TNC 530

Makine ve programlama igletim tlrleri icin ekran gegis tusu
Makine Ureticisi yazilim tuslari igin yazilim tusu segim tuslari.

15 ing ekranda 6 adet, 19 in¢ ekranda ise 18 adet yazilim tusu
mevcuttur.

Makine Ureticisi yazilim tuslari i¢in yazilim tusu cubuguna gegis
yapin

2.2 Ekran ve Kontrol paneli
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2.2 Ekran ve Kontrol paneli

Ekran taksimini belirleyin

Kullanici, ekran taksimini seger: Boylece TNC 6rn. program
kaydetme/diizenleme isletim tiiriinde programi sol pencerede
gOsterebilir, bu sirada sag pencere es zamanli olarak 6rn. bir
programlama grafigi gosterir. Alternatif olarak, sag pencerede program
diizenleme de gosterilir veya sadece bliylk bir pencerede program
gosterilir. TNC'yi g6sterebilen pencereler, segilen igletim tirtine
baglhdir.

Ekran taksimini belirleyin:

—~ Ekran gegcis tusuna basin: Yazilim tusu gubugu, olasi
) ekran taksimini gésterir, bakynyz "isletim tipleri",
Sayfa 80
prosgé Ekran taksimini yazilim tusu ile segin
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Kontrol paneli

TNC farkli kumanda alanlariyla teslim edilir. Sekillerde, TE 730 (15%) @

ve TE 740 (19%) kumanda alani kumanda elemanlari gdsterilmektedir: - EEEEEEEEEEE
C . . -, DEDEEIEEICEI =] @ aaa

Metin girigleri, dosya isimleri ve DIN/ISO programlama igin alfa 50 i [ o L e W ] ] 2 1 >
klavye. ARPDEEHDEHDODDE ) @mme

D ENEOMENMOODED @nan

Cift islemcili versiyon: Windows kullanimi igin ek tuslar EEEC OO EEEE) -E!

Dosya Yonetimi

Hesap makinesi [~ BEE BEEOEE
MOD Fonksiyonu . BEE B EEFEE

HELP Fonksiyonu :
Programlama igletim tipleri m’»ﬁ}\_ BEE B EEEEE
. DEE @ EEEEE

Makine isletim tipleri
Programlama diyalogunun agiimasi

®

Ok tuslari ve gegis talimati GOTO 2
e - ® IODOoEEOREPEEREE Doaas B
Rakam girisi ve eksen segimi 5 2 T o - o [ T T ||
p . D EEREERDHODOED ) @SoEa
smarT.NC yonlendirme tuslar D @EEDEDEDDD D DEan )
< FaECOICC O OOEEEED aEEEm
USB baglantisi . oemn
; ; i ; T BEE BEEOSE 9B EmE
Tekil tuglara ait fonksiyonlar ilk kapak sayfasinda yer almaktadir. (’”’) - = @@@ @ ©
: E = e
Bazi makine dreticileri HEIDENHAIN'in standart kullanim 9 === & @@z
@ alanini kullanmazlar. Bu gibi durumlarda makine el kitabini L et -
dikkate alin. oo

@

NC BASLAT veya NC DURDUR gibi harici tuglar makine
el kitabinda tarif edilmistir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.3 Isletim tipleri

2.3 isletim tipleri

Manuel igletim ve el. el ¢arki

Makinenin hizalanmasi manuel isletimde gerceklesir. Bu isletim
turdnde, makine eksenleri manuel veya adim adim konumlandirilabilir,
referans noktalari yerlestirilebilir ve galisma dizlemi kaydirilabilir.

isletim tur( El. el carki, makine eksenlerinin elektronik bir el carki HR
ile manuel davranisini destekler.

Ekran taksimi yazilim tuslarn (6nceden tanimlanan sekilde segin)

Pencere Yazilim tusu
Pozisyonlar .
POZiSYON
Sol: Pozisyonlar, Sag: Durum Gdstergesi poztsvon
DURUM
Sol: Pozisyonlar, sag: Aktif carpma govdesi Pozesyon
KINEMATiGE

(FCL4 fonksiyonu)

El girisi ile pozisyonlama

Bu isletim turiinde basit yontem hareketleri programlanabilir, 6rn. plan
frezeleme veya 6n konumlandirma.

Ekran taksimi i¢in yazilim tuslar

Pencere Yazilim tusu
Prog ram PROGRAM

Sol: Program, Sag: Durum Gostergesi PRosRer

Sol: Program, sag: Aktif carpma goévdesi (FCL4 pRosRar
fonksiyonu) Bu goriiniimu secgikten sonra TNC bir  kenemarses

carpmay! grafik pencerenin kirmizi gergeve igine
alinmasi ile gosterir.

Manuel isletim (e ECe
kavdetme
* H
f—
GERC +250.000 Genl bakas | PeM | PAL |LBL | cve [M Pos [« —
Y +0.000 GERC X  +250.000 g
” v +0.000
Pl 4 -560.000 z -sce.oeo Pl
+*B +0.000 »5 +0. 000
*c +0.000 iy
*C +0.000 o
[Ee]vr +0.0000 v
A +0.0000
B +0.0000 s ;
[e]tenea asrme  +e.0000
S1 ©0.0060 ETea
@ v
@:20 TS5 z s 1875 o°F o
F e M5 8
&0
0% S-IST &[]
8% SCNm1 89:35 3
TARAMA REF. NOK. 3D ROT ALET
M S F FONKSIYON | YONET:M @ TABLOSU
27 12 Tid
El girisi ile pozisyonlama el DL
kavdetme
@ BEGIN PGM SMDI MM S
ofocC N cenyat Genl bakas | PeM | PAL |LBL | cve [M Pos | .
2 PLANE RESET MOVE DISTS® FMAX GERC X  +250.000
3 L 2z+e Re FMAX M91 - R
4 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI ‘
S CYCL DEF 7.1 X+@ z -560.000
6 CYCL DEF 7.2 Y+ *B +0.000
7 CYCL DEF 7. »C +2.000 s | ‘
8 CYCL DEF 200 DELIK
0200= BUVENLIK MES W
Gzore-z0 joEeINiIk [lor__ -o.cee
0206=+150 DERIN KESME BESL a 0.0000
0202=+5 KESME DERINI s 7\ 1
0z10-+0 UST BEKLEME SUREST B +0.0000 a 1
0203=+0 YUZEY KOOR. C +45.0000 f‘ !
0204=450 ;2. GUVENLIK MES. g
0211= ALT BEKLEME SURESI "
g Temel dénme  +2.0000
8 END PGM $MDI MM s ;
@3
8% S-IST
8% SINm] 29:36
s1eex L_L
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 :FF i
+*B +0.000%C +0.000
&8
|
W S1 ©0.000 B
GERC $:20 T s 2z|s 1875 Fo ns /e
DURUM DURUM DURUM (LR
KOORD.
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET HESPP Do
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Program kaydetme/diuzenleme

Calisma programlarinizi bu isletim tiriinde olusturabilirsiniz.
Programlamada gok yonli destek ve tamamlama, serbest kontur
programlama, farkli dénguler ve Q parametre fonksiyonlarini sunar.
Istenirse, bu program grafigi veya 3D hat grafigi (FCL 2 fonksiyonu)
programlanan hareket yolunu gosterir.

Ekran taksimi i¢cin yazilim tuslan

Manuel
isletim

Program kaydetme/dizenleme

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM @.1 Z X-80 v-80 2-20
BLK FORM ©.2 X+80 Y+80 Z+0

oNBusUNRS
=
N
P
&
s
=
8
-
F1
3
4
F
©

13 FL LENZZ AN+Q

14 FC DR- RE5 CCY+Q

15 FSELECTZ

16 FCT DR+ R30

17 FCT Y+@ DR- RS CCX+7@ CCY+Q
18 FSELECT1

19 FCT DR- RS CCX+7@ CCV+2

20 FCT DR+ R30

21 FCT Y-S5 DR- RES CCX-10 CCY+®
22 FSELECT3

23 FL LENSS AN+180

24 FC DR+ R20 CCA+80 CCY-72

25 FSELECTZ

26 FCT DR+ R20 CCY-72

27 FCT DR- RS CCA-90 CCX-B@

28 FSELECT1

23 FCT DR- RS CCX-60

30 FCT DR+ RS0

31 FCT v+@ DR- RES CCX+@ CCY+0

,Vm
[T
]

=
g=m

o
HeH
35

e

Do
e
i

BASLANG . SON vaN vaN BASLAT RESET
t ‘ BUL BASLAT TEK *
)

Pencere Yazilim tusu
Preram PROGRAM
Sol: Program, Sag: Program dizenleme P
Sol: Program, Sag: Programlama Grafigi P
Sol: Program, Sag: 3D Hat Grafigi proszan
3D hat grafigi e

Program Testi

TNC, programlarin ve program bdéltmlerinin isletim tird program
testindeki similasyonunu yapar. Similasyon, grafik olarak farkl
gOriinimlerle desteklenir.

Yazilim segenekleriyle DCM (dinamik ¢arpisma denetimi) baglantili
olarak programi carpmaya karsi kontrol edebilirsiniz. TNC bu esnada,
program akigindaki gibi makine Ureticisi tarafindan tanimlanan,
makinede sabit yapi elemanlarini ve 6lgllen tespit ekipmanlarini
dikkate alir.

Ekran taksimi igin yazilim tuslari: bakynyz "Program akigi seri sonu ve
program akigi tekil serisi", Sayfa 82.

HEIDENHAIN iTNC 530

Manuel
tsletin

Program Testi

BEGIN PGM 17000 MM

oNDOsONRS
=
=

x
X
s
<
3

s
n
s
=
@
@
@
@

22 L 2-5 Re F9393

23 L X+17.5 Y+@ RR F5000

24 RND RS

25 C X+17.5 v+@ DR+ RR F5000
26 RND RS

27 L X+45 Y+@ R® F5000

z-45 RO Faggg

H
>

iy

M
Sk
W

i

gl

Ll =

D
e
|

S‘!“W% _%1_

]
8

S |
29 L v+5@ RO F9999 ® ;
30 L X-45 R@ F9988 > W
31 L v+de RO FS999
4096.00 * T 0:00:40

— o] DURDUR BASLAT RESET

l:l D @ BASLAT +
sasLar
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2.3 Isletim tipleri

Program akisi seri sonu ve program akis tekil

serisi
TNC, program akisi seri sonundan, program sonuna kadar veya Proran Aliicn nuheEs Lekamh proscan-
manuel ve programlanan kesintiye kadar bir program sunar. Bir
kesintiden sonra program akisini tekrar alabilirsiniz. 3 BCTom ez o vro a0
. - . . N . . @ ("%ge a5 20 re Fio00 13
Program akis! tekil serisindeki her seriyi harici bir BASLAT tusu ile tekil S L X3 vae Zito RR
olarak baslatin. 3 o1 v Vim0 X1
8 RND 6.5
fo Lo Ve zeao
Ekran taksimi i¢in yazilim tuslari 2L xS v-3 210 Re
14 END PGM 17011 MM
Pencere Yazilim tusu
@% S-IST
Program PROGRAM e £9:92 30 H +60 U 0:00:00 e %L
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 A
+B +0.000 %C +0.000
. o . BT
Sol: Program, Sag: Program diizenleme pRoseen = STNEMO00 @%E
UYE GERC &: 20 T 5 Z S 1875 F o M5 /78 2
BASLANG . SON YAN YAN TUMCE ALET- SIFIR NOK ALET
ILERLEME TABLOSU
Sol: Program, Sag: Durum proseen f ¢ il acaiadl T S
DLI;LIH
Sol: Program, Sag: Grafik PROSRAN Program akisi timce takibi Fasstons
GRAFiK ol
DRI R o
Graflk GRAFEK S EDUE-?;Lvaﬁs S;fg: RO F1000 M3
To L xva vean zeao
Sol: Program, sag: Aktif carpma goévdesi (FCL4 Proskar Y o
fonksiyonu) Bu goriinimi sectikten sonra TNC KENEMATESE 33 Enopem 17011 it
bir garpismay grafik pencerenin kirmizi gcergeve
icine alinmasi ile gdsterir. R
2% SINm]
Aktif carpma gévdesi (FCL4 fonksiyonu). Bu 0 +250.000] Y +0.000 2 -560.000 v
gorinimi secikten sonra TNC bir garpmay!i o Lt 5o (XX iLE o (A1 e D
grafik pencerenin kirmizi gergeve igine alinmasi o s1 ©.009 @[]
|Ie gOSteI‘Ir GERC @: 20 T 5 z|s 1875 F @ M5 /8
: BASLANG . SON YAN YAN L TUMCE ALET- SIFIR NOK ALET
e e KULLANIMI TABLOSU TREL‘DSU

Palet tablosundaki ekran taksimi i¢in yazilim tuslan

Pencere Yazilim tusu
Palet Tablosu .
Sol: Program, Sag: Palet Tablosu procean
Sol: Palet Tablosu, Sag: Durum paer
Sol: Palet Tablosu, Sag: Grafik prr
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2.4 Durum Gostergeleri

"Genel" Durum Gostergesi

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

Gosterge icin sadece "Grafik" secildigi siirece, program akisi tekil
serisinde ve program akisi seri sonunda ve

el girisi ile pozisyonlamada.

Manuel isletim ve el. el garki igletim tlrlerinde durum gdstergesi biiyiik
pencerede gorunir.

Durum Géstergesi Bilgileri

Sembol Anlami

GERC Glincel pozisyonun gergek veya nominal
koordinatlari

X]Y|Z] Makine eksenleri; yardim eksenleri TNC'yi kuiglk
harflerle gOsterir. GOsterilen eksenlerin sirasini ve
sayisini makine Ureticisi belirler. Makine el kitabini
dikkate alin

EEM Besleme gdstergesi ing olarak, etkin dederin onuncu

bélimine uygundur. Devir S, besleme F ve etkin ek
fonksiyon M

Program akisi baslatildi

Eksen kilitlendi

Eksen, el carkiyla izlenebilir

Eksenler, temel devrin dikkate alinmasiyla izlenir

Eksenler, dondirilmis ¢alisma dizleminde izlenir

Fonksiyon M128 veya TCPM FONKSIYONU aktiftir

HEIDENHAIN iTNC 530

Program akisi timce takibi P oar o
kaydetme
19 L Ix-1 R FMAX o
) LARolE o e — Genl bakas | PaM | PAL |LBL | cve [m Pos | .
21 CYCL DEF 11.1 SCL @.9985 GERC x -10.358 E
22 STOP i
23 L z+50 Ro FMAX ¥ 547,542 e
4 L X-20 Y+20 RO FMAX z +100.25¢
25 CALL LBL 15 REPS *B +0.000
26 PLANE RESET STAY *C +0.000 S Q.
27 LBL o
28 END PGM STAT1 MM UT +0.0000 W
A +0.0000 T
[@]e +e.c000 1 .1
C +45.0000 Y
[o]Tenea dsnme  +o.0000
)
@% S-IST
2% SINml 29:449
s1eex =l
-10.358 Y -347.642 2 +100.250 :rr E
+B +0.000*+C +0.000
s |
|
~a/[lo. S1 ©0.000
GERC :ze T s zs 1875 Fo A |
DURUM DURUM DURUM KD:::: <= =
GENEL BAKS| POZ. GBS. |  ALET | ueane bow = =

2.4 Durum Gostergeleri



2.4 Durum Gostergeleri

Sembol

Anlami

&

Fonksiyon Dinamik Garpma Denetleyicisi DCM
aktiftir

-ar_.%
%

Adaptif Besleme Ayari fonksiyonu AFC aktiftir
(yazilim segenegi)

‘Ef

Bir veya birden fazla global program ayari aktiftir
(yazilim segenegi)

@

Preset tablosundaki aktif referans noktasi numarasi.

Referans noktasi manuel olarak yerlestirilirse, TNC
MAN semboliniin arkasindaki metni gosterir

84
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Ek Durum Gostergeleri

Ek durum gdstergeleri, program akisi ile ilgili detayl bilgileri verir.
Bunlar, tim isletim tirlerinde gagrilabilir, istisna olarak Program
kaydetme/dizenleme igletim turtinde yer alir.

Ek durum géstergelerini agin

O Ekran taksimi i¢in yazihm tusu gubugunu ¢agirin
prosRar ilave statii gdstergeli ekran gériinimiinii segin: TNC
ouRuN ekranin sag yarisinda Genel bakis statii formunu

gOsterir

Ek durum gostergelerini segin

E Yazilim tusu gubugu ile DURUM yazilim tuglar
ekrana gelene kadar gecis yapin

ouRUM Ek durum gostergesini direkt yazihm tusu ile segin,
FoZ: EoS: ornegin pozisyonlari ve koordinatlari, veya

- istediginiz gériiniimii gegis yazilim tusu ile segin

=

Daha sonra yazilim tuslari (izerinden veya gegcis yazilim tuglari ile

direkt olarak segilebilen, eklenmis durum gostergeleri tanimlanmistir.

TNC'de serbest acildiktan sonra kullanima sunulmus

O Sonraki tanimli durum bilgilerinin, ilgili yazihm segenegi
olmasina dikkat edin.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Durum Gostergeleri

Genel bakis

Durum formdili Genel bakis TNC'yi TNC agildiktan sonra gosterir, bu

sirada ekran taksimi PROGRAM+DURUM (veya POZISYON +

DURUM) segcilmistir. Genel bakis formuild, ilgili dosya formullerinde
bdlinmis halde bulabileceginiz, bir araya getirilmis énemli durum

bilgilerini icerir.

Yazilim tusu

Anlami

DURUM
GENEL BAKS

5 eksene kadar pozisyon gostergesi

Alet Bilgileri

Aktif M fonksiyonlari

Aktif koordinat tagima

Aktif alt program

Aktif program bélumu tekrari

PGM CALL ile ¢cagrilan program

Glincel galisma siiresi

Aktif ana program ismi

Genel program bilgisi (PGM segenegi)

Yazilim tusu

Anlami

Direkt segim
imkani yoktur

Aktif ana program ismi

Program akisi

timce takibi

Program-
kavdetme

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ OLCU FAKTORU

Genl bakas | pen | PAL | LBL | cve || Pos | »
"

CC daire merkez noktasi (Pol)

Bekleme suresi sayaci

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

Guncel calisma suresi % olarak

Glincel Saat

Glncel hat besleme

21 CYCL DEF 11.1 SCL 2.8885 GERC X =10.358
22 ST v -347.842  C +2.000 o\
23 L 2450 Re FM z  +100.250 —r
24 L X-20 Y+20 R® FMAX TS o
25 CALL LBL 15 REPS b
26 PLANE RESET STAV L +50.0000 R +5.0000 || 5 Q'
Z7gLBLY0) DL-TAB DR-TAB
el BT [ Eilies G DL-PGM  +0.2500  DR-PGM _ +0.1000 u
nie M134
X +25.0000 | Pf® 1 v |
A v +333.0000 @ xv =y
P W 4
5 LBL 53
o
LBL REP
PEM CALL STAT1 @ e0:00:08 9
ox% s-IST
Aktif PGM: STAT
0% SiNm1 09:43
steex Q.
-18.358 Y  -347.642 2  +1080.250 T,
+*B +0.000 *C +0.0080
s ;
“alle S1 0.000 Lt D
GERC &: 20 TS5 z/s 1875 F o DTN = | —)
DURUM DURUM DURUM KD:::; <= =
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET HESAP DBN = =
Program akisi timce takibi LoSroms
kavdetne
18 L Ix-1 Re FMAX Genl bakis PGM | pAL [LBL | cve [m | pos [
20 CYCL DEF 11.0 OLCU FAKTORU =
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8985 Aktif PEM: STAT
22 STOP B = a—
23 L z+50 R FMAX X +22.5000 =
24 L X-20 Y+20 R® FMAX .
23 L X-zo Viz0 RO v +3s.7500 (] eo:e0:08
26 PLANE RESET STAY s
27 LBL © .J_’]r,
28 END PGM STAT1 MM Guncel saat: 09:43:51 W
Cagrilan Programlar
PGM 1: STATL T
PGM 2: A R
PEM 3: = g
PGM 4:
PGM 5:
PGM B: s |
0% S-IST Ll
PGM 9: T
0% SiNm1 09:43 3
PGM 10: 100 []
N
-10.358 Y -347.642 2 +100.250 gFF .
+*B +0.000 *C +0.0080
S| ;
- e
2o S1 0.000 %
GERC @: 20 Ts z|s 1875 F o M5 - B 5
DURUM DURUM DURUM KD:::; <= =
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET = = =

Cagrilan programlar
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Genel palet bilgisi (PAL secenegi)

Yazilim tusu Anlami

Dogrudan
segim imkani
yoktur

Etkin palet Preset'lerinin numarasi

Program béliimiiniin tekrari/alt programlar (LBL sec¢enegi)

Yazilim tusu Anlami

Dogrudan segim
imkani yoktur

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

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

Standart dongiiler icin bilgiler (CYC segenegi)

Yazilim tusu Anlami

Dogrudan segim
imkani yoktur

Aktif caligma doéngusu

32 donglsu toleransinin aktif degerleri

HEIDENHAIN iTNC 530

Program akisi

timce

takibi

Program-
kaydetme

19 L Ix-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.8 OLCU FAKTORU
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

26 PLANE RESET STAY
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM

Aktif palet &n avari savisi

Genl bakas [PeM PAL |LBL | cve 1| Pos [«
M

z@mm

=

0
!

Do
=]
[+] | |=ai=

ex s-IsT
% SiNm1 08:44 =E
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 it
+*B +0.000*C +0.000 1
g
»
2 e S1 ©8.008 & L[]
GeRe &:20 T s zs 1875 Fo s BB
DURUM DURUM DURUM :u“:::
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET HESPP Bt

Program akisi timce takibi Prosran-
Kkavdetne
19 L Ix-1 Re FMAX o
20 CYCL DEF 11.0 OLCU FAKTORU ::{'lp:::‘_’:nll:" [lpaL] e [love ] pos | -
21 CyoL DEF 11.1 SCL 0.9385 Tince no  LBL-No./tsim I
23 L z+50 Re FM = =
24 L X-20 Y+20 R@ FMAX
25 CALL LBL 15 REI
26 PLANE RESET STAY g8 f
27 LBL o
28 END PGM STAT1 MM V
Tekrar
Tumce no  LBL-No./tsim REP A
K
ST
=
wili
&
&PF
ox s-IsT
% SiNm1 08:44
5100% .‘;
-10.358 Y  -347.642 Z  +1080.250 7
+*B +0.000%C +0.000
8]
&g
‘2 le S1 ©0.000
sERC ®:20 T s s 1875 Fo wes BN
DURUM DURUM DURUM fo”::; = =
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET Ee = =

Program akisi timce takibi i o
kaydetne
18 L IX-1 RO FMAX o
Y ol — Genl bakas | PeM | PAL [LBL cve || pos | o
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.89895 5] 17 orsir el es I
22 sTol Aa
23] Uy 2;Sofaofirax . Dsngu 32 Tolerans: Aktif =
- +
25 CALL LBL 15 REI 0 10.0508
26 PLANE RESET STAY HSC-MODE 1 s |
27 LBL 0 A +3.0000
28 END PGM STAT1 MM W
i | ;
e
=
wil Y
&
év(+
@% s-1ST
% SiNm1 03:a4
5100% J;l
-10.358 Y  -347.642 Z  +1080.250 i
+*B +0.000*C +0.000
s |
r e
“alle S1 6.000
GERC : 20 T 5 z|s 1875 F o ns BBl B
DURUM DURUM DURUM fo”::; <= =
GENEL BAKS| POZ. GoS. ALET R e = =
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2.4 Durum Gostergeleri

Aktif ek fonksiyonlar M (M secenegi)

Yazilim tusu

Anlami

Dogrudan segim

imkani yoktur

Belirlenen anlami ile aktif M fonksiyonlarinin
listesi

Program akisi timce

Makine ureticisi tarafindan uyarlanan aktif M
fonksiyonlari listesi

88

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 OLCU FAKTORU
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM

Mite
M134

ox s-1sT
% Sinm1 09:44
-10.358 Y -347.642 2
*B +0.000*C +0.000
"2l
GERC @: 20 T s 2[s 1675
DURUM DURUM DURUM it
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET HESAP DEN

takibi

Genl bak:s | PeM | PAL [LBL | cve M |pos [
"




Pozisyonlar ve koordinatlar (POS se¢enegi)

Yazilim tusu

Anlami

DURUM
POZ. GOS.

Pozisyon gdstergesi tlrt, 6rn. gergek pozisyon

Program akisi tim

ce takibi

Program-
kaydetme

VT gorsel eksen yoniinde hareket ettirilen
deger (sadece global program ayarlari
segenegdi yazilimlarinda)

Calisma dizlemi igin ¢cevirme agisi

19 L Ix-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.8 OLCU FAKTORU

Temel devir agisi

El carki asin yiuklemesine iligkin bilgiler (POS HR sekmesi)

Yazilim tusu

Anlami

Genl bakas | PN | PAL | LBL | cve [n Pos [«

Dogrudan sec¢im
imkani yoktur

Aks gostergesi: Makinenin tim aktif akslar
gostergesi (VT = sanal aks)

Maks. deger gostergesi:

ilgili aksta maksimum olanakl siiriis yolu
(M118 veya genel program ayarlari ile
tanimlanir)

Fiili deger gOstergesi:

ilgili aksta fiili olarak el garki asiri
yuklemesiyle ilerleyen deger

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.89895 GERC X  -10.358 =
22 STOP i
23 L 2450 Re FMAX v -34v.64z =
4 L X-20 Y+20 R@ FMAX z +100.250 T
25 CALL LBL 15 REPS *B +0.000
26 PLANE RESET STAY #C +0.000 s
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM VT +0.0000 W
A +0.0000 T
@] e +o.cee0 1.1
¢ is.aace 7Y
[2]Tene1 gonme  +o.co00
&H
&=+
@% S-IST
2% SINm1 09:44
s100% ;L
-10.358 Y -347.642 2 +100.250 v
*B +0.000*C +0.000
g
. =
2 le S1 ©.000
GERC §:20 T s 2|s 1875 Fo ns Bl B
DURUM DURUM DURUM DURLY
K0oRD.
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET HESAP DON

Manual operation

Programming
and editing

Aletlerle ilgili bilgiler (TOOL segenegi)

Yazilim tusu

Anlami

DURUM
ALET

T gostergesi: Alet numarasi ve ismi
Gosterge RT: Yardimcl alet numarasi ve ismi

Alet ekseni

Alet uzunlugu ve yarigapi

Alet tablosundan (TAB) alinan élguler (delta
degerleri) ve TOOL CALL Olglleri (PGM)

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

Aktif aletin ve (diger) yardimci aletin gostergesi

HEIDENHAIN iTNC 530

ACTL. +3.9370 pen | PAL | LBL | cve | 1| Pos Pos HR [¢)
Achse  Max.-Uert Istuert
Y +3.9370 x +0.00000 +0.0000
“a 4 +3.5433 v +0.00000 +0.0000
z +0.00000 +0.0000
le. A t0.000 | So-ace0 Soreso
*C +11.000 c +0.0000 +0.000
ut +0.00000 +0.00000
S1 ©.000
@:MANCe) [T 7 z |s aeee
Fo ns /8
B TSHT)
8% SCNm1 87:56
ToucH DATUM a0 RoT
M S E PROBE | MANAGEMENT
27 [

Program akisi timce takibi IO on
kavdetne
ASRENIXS TARONEHAX Pem | PAL | LBL | cve | m | Pos  TooL [¢»
2@ CYCL DEF 11.0 OLCU FAKTORU
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9395 T:5 10 =]
22 sTOl poc: —
23 L 2450 RO FI =
24 L X-20 Y+20 RO FMAX L +60.0000
25 CALL LBL 15 REI e
26 PLANE RESET STAY z {} :z ':'2222 s |
27 LBL @ 22
28 END PGM STAT1 MM oL DR DRZ W
TaB
PGM  +0.2500  +0.1000 +0.0500 =
CUR.TIME TIMEL TIMEZ =
=
00:02 50
T s nie ;
> eTlE
0% s-1sT
2% SiNm1 09:44
s%aax .‘;
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 2
+*B +0.000*C +0.000
e
: eg—
e S1 6.000 -
GERC : 20 T 5 z|s 1875 F o ns -~ Bl
DURUM DURUM DURUM :o”:ku; <= =
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET e e % %
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2.4 Durum Gostergeleri

Alet 6lcuimii (TT segenegi)

&)

Yazilim tusu

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

Anlami

Dogrudan segim
imkani yoktur

Olgiilecek aletin numarasi

Alet yarigapi veya uzunlugunun 6lglip
Olgulmeyeceginin gdstergesi

Tekil kesim élcimu MIN ve MAX degeri ve
Olgim sonucunun dénen alet sonucu (DYN)

ilgili 6lgiim degeri iceren alet kesim numarasi.
Olciim degeri arkasindaki yildiz, toleransin alet
tablosunu astigini gésterir. TNC, en fazla 25
kesicinin 6lciim degerlerini gosterir.

Koordinat hesaplari (TRANS secenegi)

Yazihim tusu

Anlami

DURUM
KOORD .
HESAP DEN

Aktif sifir noktasi tablosu ismi

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

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

Aynalanan eksenler (8 dongiisi)

Aktif Temel Donme

Aktif Donme Agisi (10 dongisu)

Program akisi tiimce takibi REgaren;
kavdetne
18 L Ix-1 RO FMAX T [0
2@ CYCL DEF 11.0 OLCU FAKTORU 2| S S ] [
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8885 T:s D10
22 STOP Doc:
23 L 2+50 RO FMAX
24 L X-20 Y420 RO FMAX nIN
25 CALL LBL 15 REPS 7
26 PLANE RESET STAY ] rax
27 LBL @ Sl
28 END PGM STAT1 MM
0% s-IsT
@% SINm1 09:44
-18.358 Y -347.642 2 +100.250
*B +0.000C +0.000
“allle S1
GERC &: 20 T s 2/s 1875 Fe
DURUM DURUM DURUM DURLY
KOORD.
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET (TR 55
Program akisi tiimce takibi betote
kavdetne
LEJERTXC TIRORRHAX AL | LBL | cve | | Pos | TooL | TT TRAns [
2@ CYCL DEF 11.0 OLCU FAKTORU
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985 Sifir nokt tab: TNC:\...\NULLTAB.D
22 STOP
23 L 2z+50 Ro FM
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX X +25.0000
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY 3333. 9990
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM
[ag)x ¢ +0.0000 . -
v +0.e000 ©.993500
2z +0.c000 ©.993500 s |
=)
i
o% s-IsT
@% SiNm1 09:44
s100%
-10.358 Y -347.642 2 +100.250 ?r} Ll
*B +0.000 *C +0.000
5 Q
+o
“allle S1 0.000 o
GERC @: 20 T s 2/s 1875 Fe M s . B B
DURUM DURUM DURUM ::ok:n" <= =
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET CEER m = =

Aktif 8lgiim faktorl / 6lgim faktorleri (11 /26
dongiileri); TNC 6 eksene kadar aktif bir 6lgiim
faktori gosterir

Merkezi mesafe orta noktasi

Bakiniz Dongiiler Kullanici El Kitabi, Koordinat Hesaplamasi igin

Déngller.
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Global program ayarlari 1 (GPS1 segenegi, yazilim se¢enegi)

Program-

TNC, eger bu fonksiyon makinenizde aktif durumda ise frednan @ciol dlilce fakibl ovaeine
O segenegi gosterir. g Egggéé?}??xgtf”;::;?” |cvc|n|hooL|n [ rnmssi [ 0
gy - oxx e Ox | S
%5 Sohwe Reser Stay SO et N =
27 LBL @ z->2z 2 +0.0000 Oz
Yazlllm tu§u Anlaml 28 END PGM STAT1 MM g N o oomn - W
| N
Dogrudan secim Degistirilen eksenler e & il
imkani yoktur usu |l vooee (Ou [lE
: @ g
" o e V- v +0.0000 Ov H
Uste alinan sifir noktasi kaydirmasi o sy . e | e
- -18.358 Y -347.642 2 +100.250 =
Uste alinan aynalama ful ] (o (L) e Her1000 =
|
“alle. S1 ©.000 & % =
o) - . GERC &: 20 T 5 Z's 1875 F e
Global program ayarlari 2 (GPS2 segenegi, yazilim se¢enegi) e ] [ e
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET HESAP Bt

TNC, bu fonksiyon makinenizde aktif durumda oldugunda
O sekmeyi g0sterir.

Program akisi timce takibi I
kaydetme
Yaz“lm tu§u Anlaml ORI RGN HAX cve || pos | TooL | TT | TRaNs | Bs1 GBSz >
20 CYCL DEF 11.8 OLCU FAKTORU
B . o 21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995 @ Temel dsnme
Dogrudan segim Kilitlenen eksenler 22]stce - B +2.0000
. 24 L X-20 Y+20 R@ FMAX 24 Rotasyon
imkani yoktur zsfonnfuatisjezes av @ ve.0000
27 LBL @
.. 28 END PGM STAT1 MM Oz F:kkbr F
Uste alinan temel devir Oe J
Os
N [m]
Uste alinan rotasyon D°
v
. e 2% S-IST Ov
Aktif besleme faktorl L -
s100% |
-10.358 Y -347.642 2 +100.250 %‘
B +0.000*C +0.000
!
~z|le S1 ©.000 ®3 E
GERC B:20 T 5 2|s 1875 Fo n s - Bl B
DURUM DURUM DURUM g’::;‘ <= =p
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET HESAP DEN E E
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2.4 Durum Gostergeleri

Adaptif besleme ayari AFC (AFC secenegi, yazilim segenegi)

&)

Yazilim tusu

TNC AFC secenegini eger bu fonksiyon makinenizde aktif
durumda ise gosterir.

Anlami

Dogrudan segim
imkani yoktur

Adaptif besleme ayarinin yapildigi aktif mod

Program akisi

timce takibi

Program-
kavdetme

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 OLCU FAKTORU

Aktif Alet (Numara ve isim)

Kesim numarasi

Besleme potansiyometresinin % olarak gtincel
faktori

1| pos | TooL | TT | TRANS | 6s1 | BS2 AFC [¢

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985 LIOCIKAPALL
22 STOP
23 L 2+50 R® FM e 5 Dio
24 L X-20 Y+20 R® FMAX poc:
25 CALL LBL 15 REPS Kesin numarasi @
26 PLANE RESET STAY
27 LBL © Gercek fakt tasirma 0%
28 END PGM STAT1 MM
Mil gercek viki [
Mil referans vukd = =
Mil ger deuir savisi @ A x
Devir sayisi sapmasi @.0% = ?
® 00:00:08
0% S-IST ]
0% SiNm) 09:45 |
L 1 L L 1A || e B
-10.358 Y -347.642 2z  +180.250| & T
*B +0.000 *C +0.000
Sl
3ot
2l S1 ©0.000 :
GERC @:ze T s 2/s 1875 Fe v s . [
DURUM DURUM DURUM :;OR:D” <« =>
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET HESAP DON = =

Guincel mil yiki % olarak

Milin referans yiki

Milin glincel devri

Devrin glincel sapmasi

Guncel ¢alisma suresi

Gincel mil giiciindeki ve TNC'de yorumlanan
besleme Override degerinin gosterildidi hat
diyagrami
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2.5 Window-Manager

Manager'in davranisini belirler. Makine el kitabini dikkate

O Makine ureticisi, fonksiyon gergevesini ve Window-
alin!

TNC'de Window-Manager Xfce kullanima sunulur. Xfce, grafik
kullanici arayliziiniin yonetimini saglayan UNIX bazli isletim sistemleri
icin standart bir kullanimdir. Window-Manager ile alttaki fonksiyonlar
mimkuindar:

Farkh uygulamalar (kullanici ylizeyleri) arasinda gegis yapmak igin
kullanilan gorev gubugunu gosterin.

Uzerinde makine (reticisine ait farkli uygulamalarin yiritiilebilecegi
ek ekrani yonetin.

NC yazilimi uygulamalari ve makine Ureticisi uygulamalari
arasindaki odaklanmayi kumanda edin.

Acilir pencerenin (Pop-Up penceresi) blyikligl ve pozisyonunu
degistirebilirsiniz. Dig gérinis penceresinin kapanmasi, tekrar
olusturulmasi ve minimize edilmesi de mimkunddar.

Manager'in kendisi bir hataya neden olduysa TNC ekranda
sol Ustte bir yildiz yakar. Bu durumda Window-Manager'a
gecin ve problemi giderin, gerekli durumda makine el
kitabini dikkate alin.

Q Window-Manager'in bir uygulamasi ya da Window-
=

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Window-Manager

Gorev gubugu

ASCII tus takiminda Windows tusuyla gosterebileceginiz gérev
cubugu UGzerinden, fare ile farkli gcaligma alanlarini segebilirsiniz. iTNC
asagidaki calisma alanlarini sunar:

Calisma alani 1: Etkin makine isletim tiri

Calisma alani 2: Etkin programlama isletim turu

Calisma alani 3: Makine Ureticisinin, drnegin Windows bilgisayari

uzaktan kumandasi gibi uygulamalari (istege bagh olarak mevcuttur)

Bunun disinda goérev gubugundan, TNC'ye paralel olarak baglattiginiz
bagka uygulamalari da segebilirsiniz (6rnegin PDF seyircisine veya
TNCguide'da gegis).

Yesil HEIDENHAIN semboliine fare ile tiklayarak, size bilgi gonderen,
ayarlar yapabileceginiz veya uygulamalar baslatabileceginiz bir meni
acihir. Asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:

About Xfce: Window-Manager Xfce'ye dair bilgiler

HEROS hakkinda: TNC isletim sistemine iligkin bilgi

NC Control: TNC yazilimi baslatilir ve durdurulur. Sadece ariza
teshis amagli miisaade edilir

Web Browser: Mozilla Firefox baslatilir

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

Ayarlar: Cesitli ayarlar konfigire edilir
Date/Time: Tarih ve zaman ayarlanir

Language: Sistem diyaloglari i¢in dil ayari. TNC, baslatma
esnasinda bu ayarin Gzerine makine parametresi 7230'un dil
ayarini kaydeder.

Ag: Ag ayari

Reset WM-Conf: Windows-Managers'in temel ayarlari yeniden
olusturulur. Makine Ureticinizin yaptigi ayarlari da sifirlayabilir.
Screensaver: Ekran koruyucusu ayarlari, farkli ekran koruyucusu
mevcuttur

Shares: AJ baglantilari konfigiire edilir
Tools: Sadece yetkili kullanicilar icin misaade edilmistir. Tools
altinda mevcut olan uygulamalar, TNC'nin dosya yonetimindeki ilgili
dosya tipinin secilmesi ile dogrudan baslatilabilir (bakynyz "Harici
dosya tiplerinin yonetimi igin ek araglar" Sayfa 143)
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Manual

Programming and editing

operation

@ BEGIN PGM 17080 MM O [son-1
1 BLK FORM 8.1 2 X-28 Y-32 2-53 o
2 BLK FORM B.2 IX+40 IY+GB4 IZ+53 e
3 TOOL CALL 61 Z S1008
4 L X+8 Y+0 RO F9999 = o
5 L 2+1 R® F99989 M3 v
6 CYCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET
? CYCL DEF 5.1 SET UP1 v
8 CYCL DEF 5.2 DEPTH-3.B i
9 CYCL DEF 5.3 PLNGNG4 F4000
10 CYCL DEF 5.4 RADIUS16.05
11 CYCL DEF 5.5 F58808 DR-
12 EYCL EALL
13 CYCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET S |
14 CYCL DEF 5.1 SET UP1 oFF  on
15 CYCL DEPTH-44 ]
16 CYCL 4 F4000 i
17 EYEL . n on

el

— E | |
| rmwo

E ousastem |

- [*}



2.6 SELinux guvenlik yazilimi

SELinux Linux bazl igletim sistemlerinin gelistirilmisidir. SELinux,
Mandatory Access Control (zorunlu erisim denetimi (MAC))
mantiginda ¢alisan ek bir gtivenlik yazilimi olup, yetkisiz uygulamalara
kars! sistemi korur ve bu sekilde virtslere ve diger zararli yazilmlara
karsi koruma saglar.

MAC, her uygulama icin agik olarak izin alinmasi gerektigi, aksi halde
bu uygulamalarin TNC tarafindan calistiriimayacagini belirtir. Yazilim,
Linux altinda normal erisim sinirlamasina ek olarak koruma saglar.
Sadece SELinux belirli stiregler ve uygulamalar igin standart calisma
ve erisim kontrolu izni verdiginde bu uygulamalar calistirilabilir.

yazilimlariyla birlikte kurulabilecek programlarin
calistirilabilmesi icin hazirlanmistir. Diger programlar
standart kurulumla galistirilamaz.

O TNC SELinux kurulumu, sadece HEIDENHAIN NC
=

HEROS 5 altinda SELinux erisim kontrolu asagidaki gibi ayarlanir:

TNC sadece HEIDENHAIN NC yazilimlariyla birlikte kurulabilecek
uygulamalari galigtirir.

Yazilimin guvenligi ile iligkili olan dosyalar (SELinux sistem
dosyalari, HEROS 5 6n yikleme dosyalari, vb.) yalnizca agik
bicimde secilen programlar tarafindan degistirilebilir.

Baska bir program tarafindan olusturulan dosyalar genel olarak
cahstiriimaz.

Yeni dosyalarin ¢alistirilmasi igin izin verilen sadece iki uygulama
vardir:

Bir yazilim guncellestirmesinin galistiriimasi

HEIDENHAIN yazilim giincellestirmesi sistem dosyalarinin yerini
alabilir veya degistirebilir.

SELinux konfiglirasyonunun baslatiimasi

SELinux konfigtirasyonu, normalde makine ureticiniz tarafindan
sifreyle korunur, makinenizin el kitabina dikkat edin.

bir koruma saglayacagindan SELinux'un

O HEIDENHAIN, disaridan gelebilecek saldirilarak karsi ek
etkinlestirilmesini 6nerir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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lektronik el ¢arklan

Ive e

HEIDENHAIN tarama sistemler

2.7 Aksesuarlar

2.7 Aksesuarlar: HEIDENHAIN
tarama sistemleri ve elektronik
el carklari

Tarama sistemi

Farklh HEIDENHAIN tarama sistemleriyle sunlari yapabilirsiniz:

Aletleri otomatik olarak ayarlayin

Referans noktalarini hizl ve kesin olarak yerlestirin
Program akisi sirasinda, alet dlgumlerini uygulayin
Aletleri 6l¢iin ve kontrol edin

kitabinda agiklanmistir. Kullanici el kitabini kullanirken
gerekirse HEIDENHAIN'a bagvurabilirsiniz. ID: 670388-xx.

HEIDENHAIN'in temel olarak yalnizca HEIDENHAIN
tarama sistemlerini kullandiginizda, tarama sistemi devre
fonksiyonu igin garantiyi tGstlendigine dikkat edin!

O Bitiin tarama sistemi fonksiyonlari dénguler kullanici el

Acilan tarama sistemleri TS 220, TS 640 ve TS 440

Bu tarama sistemleri, 6zellikle otomatik malzeme yénlendirme,
referans noktasi yerlestirme, malzemedeki dlgtimlere uyum gosterir.
TS 220, bir kablo tizerinden, duruma bagli olarak dijital olusturulmasi
gereken agilis sinyallerini ve uygun alternatifleri tasir.

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

Fonksiyon prensibi: HEIDENHAIN'in agilan tarama sistemlerinde,
kilitlenebilen optik bir digme tarama mili itiimesini kaydeder.
Olusturulan sinyal, glincel tarama sistemi pozisyonu gergek degerinin
kaydedilmesini saglar.
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Alet 6lciimii icin alet tarama sistemi TT 140

TT 140, aletlerin 6lctilmesi ve kontrol edilmesi icin anahtarlayan bir
tarama sistemidir. TNC burada 3 dongliyl kullanima sunar, bu
dongdiler ile duran ve dénen milde alet yarigapi ve uzunlugu
belirlenebilir. Ozellikle saglam yapi ve yliksek koruma tiirii ile TT 140,
sogutma suyu ve toza karsi dayanikli hale gelir. Agilis sinyali,
kilitlenebilen, yliksek glvenilirlik gdsteren optik bir salter ile
donatilmistir.

Elektronik el ¢arki HR

Elektronik el carklari, eksen kizaklarinin hassas manuel yéntemini
kolaylastirir. Her el carki devrine ait ydntem sekli, daha genis bir
alanda segilebilir. HEIDENHAIN, el garki HR 130 ve HR 150 takilan el
carklarinin yani sira, portatif el garki HR 520 ve HR 550 FS'yi de
kullanima sunar. HR 520'nin detayli agiklamasini 14. bélimde
bulabilirsiniz (bakynyz "Elektronik el ¢arklari ile galigma" Sayfa 564)

HEIDENHAIN iTNC 530
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HEIDENHAIN tarama sistemler
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Programlama: Temel
bilgiler, dosya yonetimi
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3.1 Temel bilgiler

3.1 Temel bilgiler

Yol 6l¢iim cihazlarn ve referans isaretleri

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

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

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

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

Referans sistemi

Pozisyonlari, bir referans sistemi ile bir diizZleme veya hacme agikca
yerlestirin. Bir pozisyonun girisi, daima belirli bir noktaya bagldir ve
koordinatlar ile tanimlanmistir.

Dik acil 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. Boylece bir pozisyon, diizlemde iki koordinat ile ve
hacimde Ui¢ koordinat ile tanimlanir.

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

Bir freze makinesindeki bir malzemenin ¢alismasinda, genel olarak dik
acili koordinat sistemi baz alinir. Sagdaki resim, dik agili koordinat
sisteminin makine eksenlerini nasil dizenledigini gosterir. Sag eldeki
U¢ parmak kurali, diusinmeye destek olarak gérev yapar: Eger orta
parmak alet ekseni yonini malzemeden alete dogru gdsteriyorsa, bu
durumda orta parmak Z+ yénuni, bas parmak X+ yéninu ve isaret
parmagi Y+ yénunu gosterir.

iTNC 530, 18 eksene kadar kumanda edebilir. X, Y ve Z ana eksenlerin
yanisira paralel duran ek eksenler U, V ve W'dir. Devir eksenleri A, B
ve C ile tanimlanir. Sag alttaki resim, yardimci eksenlerin veya devir

eksenlerinin ana eksenlere gore diizenini gosterir.

Buna ek olarak makine ureticisi, kliglik harflerle tanimlanmis farkl
yardimci eksenler tanimlayabilir

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Temel bilgiler

Kutupsal koordinatlar

Bitirme ¢izimini dik acil dlgtlkten sonra, isletim programini dik agih
koordinatlarla olusturun. Yay iceren malzemelerde veya agi
girislerinde, pozisyonlari kutupsal koordinat ile belirlemek daha kolay

olur.

Dik acgili 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 agikg¢a belirlenmistir:

Kutupsal koordinatlar yarigapi: CC kutbu ile pozisyon arasindaki

mesafe

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

Kutup ve agi referans eksenini belirleyin

Kutbu, dik agili koordinat sistemindeki iki koordinat ile ti¢ dizlemden
birinde belirleyin. Béylece agi referans ekseni, kutupsal koordinat agisi

PA icin agikga duzenlenmis olur.

Kutup koordinatlar (diizlem)

Aci referans ekseni

vi

— T~
PR
/ PA, N\,
A 2o
PR oA, .
cc
BN\ -
X
30

XY +X

Y/Z +Y

Z/X +Z
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Kesin ve artan malzeme pozisyonlari

Kesin malzeme pozisyonlari

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

malzemedeki her pozisyon, kesin koordinatlari ile agikga belirlenmistir.

Ornek 1: Kesin koordinath delikler:

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

Artan malzeme pozisyonlar

Artan koordinatlar, aletin bagil (sanilan) sifir noktasi olarak gorev alan,
en son programlanmis pozisyonunu baz alir. Artan koordinatlar,
program olusturmadaki dl¢liyl, ayni zamanda en son ve devami olan,
aletin gevresinde hareket etmesi gereken nominal pozisyon arasindaki
Olglyd verir. Bu nedenle ayni zamanda zincir Olgiisu olarak da
tanimlanir.

Artan bir dlglyd, bir "I" fonksiyonu ile tanimlayabilirsiniz.
Ornek 2: Artan koordinatl delikler

Delik 4 igin kesin koordinatlar

X =10 mm

Y =10 mm

Delik 5, 4 deligini baz alr 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 kutuba ve agI referans eksenine baghdir.

Artan koordinatlar daima en son programlanan aletin pozisyonuna
baghdir.
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3.1 Temel bilgiler

Referans noktasini segin

Bir malzeme ¢izimi, malzemeye ait belirli bir formil elemanini kesin
referans noktasi (sifir noktasi) olarak verir, gogunlukla bir malzeme
kdsesi. Referans noktasi belirlemede, malzemeyi 6nce makine
eksenine yonlendirin ve aleti her eksen i¢in malzemenin bilinen
pozisyonuna getirin. Bu pozisyon igin TNC gostergesini sifira veya
Onceden girilen bir pozisyon degerine gore belirleyin. Bdylece
malzemeyi refarans sistemine gore diizenlersiniz, bu sistem TNC
gostergesi veya sizin ¢alisma programiniz igin gegerlidir.

Malzeme c¢izimi rélatif referans noktalarini girin, béylece koordinat
hesabi igin déngdileri kullanin (bakiniz Déngl Programlamasi Kullanici
El Kitabi, Koordinat Hesaplamasi Igin Dongiiler).

Eger bir malzeme ¢izimi NC'ye gore 6lclimediyse, bir pozisyonu veya
bir malzeme kdsesini referans noktasi olarak segin, bu noktadan
itibaren kalan malzeme pozisyonlarinin dlgtlerini mimkin olan en
kolay sekilde belirleyin.

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

Ornek

Malzeme semasi (7 ila 4) arasindaki delikleri gésterir, bu deliklerin
Olgimleri, X=0 Y=0 koordinatlarina sahip olan kesin bir referans
noktasina baglidir. Delikler (5 ila 7) arasinda X=450 Y=750 kesin
koordinatlari olan bagil bir referans noktasini baz alir. SIFIR
NOKTASI TASIMA dongist ile sifir noktasini gegici olarak X=450,
Y=750 pozisyonuna tasiyin, bdylece delikleri (5 ila 7 arasindaki) diger
hesaplamalar olmadan programlayabilirsiniz.
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3.2 Programlari agin ve girin

Bir NC programinin HEIDENHAIN a¢ik metin
formatinda yapisi

Bir ¢calisma programi, bir sira program tiimcesinden olugur. Sagdaki
resim bir timcenin elemanlarini gésterir.

TNC, bir galisma programinin timcelerini artan bir sirada
numaralandirilir.

Bir programin ilk timcesi BEGIN PGM, program ismiyle ve gegerli 6l
birimi ile tanimlanmistir.
Asagida yer alan timcelerin igerdigi bilgiler su konularla ilgilidir:

ham parcga

Alet cagirma

Bir glivenlik pozisyonunun galistiriimasi

Besleme ve devirler

Hat hareketleri, dongtler ve diger fonksiyonlar

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

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

@ HEIDENHAIN alet cagirma isleminden sonra temelde bir
glvenlik pozisyonuna hareket etmenizi énerir, TNC bu
pozisyondan ¢arpmasiz ¢alisma i¢in konumlanabilir!

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Programlari agin ve girin

Ham parcayi tanimlayin: BLK FORM

Yeni bir program basglattiktan sonra direkt kare formlu, islenmemis bir
malzeme tanimlayin. Ham maddeyi sonradan tanimlamak igin SPEC
FCT tusuna basin ve daha sonra PROGRAM VARS. ve BLK FORM
yazilim tuslarina basin. TNC bu tanimlamayi grafik similasyonlar icin
kullanir. Kare kenarlari maksimum 100 000 mm uzunlugunda olmaldir
ve X,Y ve Z eksenlerine paralel olmalidir. Bu ham parga, iki kdse nokta
ile belirlenir:

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

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

Ham parga tanimi sadece, eger programi grafik olarak test
@ etmek isterseniz gereklidir!
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Yeni galigma programini agin c
(-
Bir calisma programini daima program kaydetme/diizenleme igletim e e e T a
thrlinde girin. Bir program agma Ornegi: i Def BLK FORM Maks. nokta?
4] BEGI PGM BLK MM m
1 BLK FORM 8.1 Z X+8 Y+8 2-40 & o >
. o . 2 BLK FORM 8.2 X+180 Y+100 —=
. Programi kaydetme/diizenleme igletim tlrini segin (=
-<'> 3 END PGM BLK MM 5 E o
= On
L ©
Dosya yonetimini ¢gagirin: PGM MGT tusuna basin il -
MGT ;% t_U
%{OB% \M E
Yeni bir program kaydetmek istediginiz dizini segin: — E
Lo o
DOSYA ISMI = ALT.H = o
1] -
Yeni program ismini girin, ENT tusu ile onaylayin
ENT N
™
i Olcii birimi segin: MM veya INCH yazilim tusuna
basin. TNC program penceresini agar ve BLK-FORM
tanimlama diyalogunu agar (ham parga)
X/Y/Z'YE PARALEL MIL EKSENI?
@ Mil ekseni girin, 6rn. Z
DEF BLK-FORM: MIN. NOKTA?
T MIN noktasinin X, Y ve Z koordinatlarini arka arkaya
girin ve her defasinda ENT tusu ile onaylayin
DEF BLK-FORM: MAKS. NOKTA?
o MAKS noktasinin X, Y ve Z koordinatlarini arka
arkaya girin ve her defasinda ENT tusu ile onaylayin
Ornek: NC programindaki BLK formu géstergesi
0 BEGIN PGM YENI MM Program baslangici, adi, 6l¢l 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, 6l¢l birimi
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3.2 Programlari agin ve girin

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

diyalogu mil ekseninde paralel X/Y/Z olarak DEL tusu ile

O Eger siz ham parga tanimini programlamak istemezseniz
iptal edin!

En kisa sayfa minimum 50 ym ve en uzun sayfa
maksimum 99 999,999 mm ise, TNC grafigi olusturabilir.
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Alet hareketlerini, agik metin diyalogunda c
programlayin —
(o)
Bir timceyi programlamak i¢gin bir diyalog tusu ile baslayin. TNC, renues Program kayvdetme/duzenleme ()
ekranin baslik satirinda tiim gerekli verileri sorar. T Ek fonksiyon M7 >
1 BLK FORM 8.1 2 X+0 Y+0 Z2-40 ;

Bir konumlama tiimcesi 6rnegi § ?EELFSEELBiZZ é;égg yriee 20 é E
4 L Z2+100 RO FMAX u
5 L X-20 Y+38 RO FMAX ] 2 j; ‘U

l_/» Tl'.'lmceyi acin 6 END PGM NEU MM ¥
vl _ —
i (o]
9 5T —
KOORDINATLAR? e E
10 X ekseni icin hedef koordinatlari girin B* %“ E
(o)

sag

G W
S
20 Y eksepl |g|n.h.edef koordinati girin, ENT tusu ile bir : ‘ B ‘ e e e ‘ e ‘ e o.
sonraki soru igin N
™

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

"Yarigap diizeltmesi yok" girin, ENT tusu ile bir
sonraki soru igin

ENT

BESLEME F=? / F MAX = ENT

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

100 S . -
ENT ile bir sonraki soru igin

EK FONKSIYON M?

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

Program penceresi satiri gésterir:

3 L X+10 Y+5 R0 F100 M3
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3.2 Programlari agin ve girin

Olasi besleme girigleri

Besleme belirleme fonksiyonlari

Yazilim tusu

Hizlh harekette, timceye gére etkili. istisna:
APPR tumcesinden 6nce tanimlanmigsa, FMAX
yardimci noktaya yaklasmak i¢in de etkili olur
(bakynyz "Gidis ve ¢ikislarda dnemli pozisyonlar"
Sayfa 224)

F MAX

Otomatik olarak hesaplanan besleme ile TOOL
CALL timcesi hareket ettirin

F AUTO

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

Bir hiz yerine FT ile programlanan yolun hareket
etmesi gereken bir sireyi saniye olarak
tanimlayin (Giris alani 0.001 ila 999.999 saniye
arasinda). FT sadece timceye gore etki eder

FT

FMAXT ile bir hiz yerine saniye olarak,
programlanan yolun hareket etmesi gereken
sureyi (giris alani 0.001 ila 999.999 saniye
arasinda) tanimlayin. FMAXT sadece hizli
hareket potansiyometresi olan klavyelerde etki
eder. FMAXT sadece timceye gore etki eder

FMAXT

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

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

Fz

Diyalog kilavuzu fonksiyonlari

Diyalog sorusuna gegin

Diyalogu 6nceden sonlandirin

Diyalodu iptal edin ve silin

DEL

BB as
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Gergek pozisyonlari alin

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

hareket serilerini programlarsaniz
Donguleri programlarsaniz
Aletleri TOOL DEF ile tanimlayin

Dogru pozisyon degerlerini almak icin alttakileri uygulayin:

Giris alanini, bir pozisyonda almak istediginiz bir timcenin yerine
konumlayin

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

exsen: Eksen secin: TNC segcilen eksenin gegerli
z pozisyonunu aktif giris alanina yazar

TNC galisma dizleminde, alet yarigap diizeltme aktif olsa
@ da daima alet orta noktasi koordinatlarini alir.

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

TNC'de yazilim tusu gubugdu, siz eksen secimi igin,
"Gergek pozisyonu alin" tusuna yeniden basiimasi ile
tekrar kapatana kadar aktif halde kalir. Bu davranis ayni
zamanda, eger gecerli timceyi kaydederseniz ve her hat
fonksiyon tusu icin yeni bir timce agarsaniz gecerlidir.
Eger yazilim tusu ile bir giris alternatifi segmeniz gereken
bir timce elemanini secerseniz (6rn. yarigap dizeltme),
daha sonra TNC yazilim tusu gubugunu eksen secimi igin
kapatir.

Eger calisma dizlemini ¢evir fonksiyonu etkin ise "Gergek
pozisyonu alin" fonksiyonuna izin verilmez.
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3.2 Programlari agin ve girin

Programi duzenleme

makine isletim turinde islenmiyorsa dizenleyebilirsiniz.

@ Programi, eger bu program o sirada TNC tarafindan

TNC timcede agma islemine izin verir, degisikliklerin

kaydini bir hata mesaji ile 6nler.

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

segebilirsiniz:

Fonksiyon

Yazilim
tusu/tuslar

Bir 6nceki sayfayi ¢evirin

VAN

Bir sonraki sayfayi gevirin

Program baslangicina gegis

BASLANG .

Program sonuna gegis

o
o
=

o=

Gegerli timcenin ekrandaki pozisyonunu

degistirin. Boylece gegerli timcenin 6ninde i

programlanan daha fazla program timcesini

gosterebilirsiniz

Gegerli timcenin ekrandaki pozisyonunu =
¢ pozisy =g

degistirin. Boylece gegerli timcenin arkasinda
programlanan daha fazla program timcesini
gOsterebilirsiniz

Tumceden timceye gecin

Tumcedeki tekil kelimeleri secin

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

GOTO

208
[
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Fonksiyon Yazilhim tusu/tus

Secilen bir kelimenin degerini sifira getirin

Hatali degeri silin

Hata mesajini (yanip sénmeyen) silin

| 8 8 8
ull | Bul | Bul

Secilen kelimeyi silin

m=
30

Segilen timceyi silin

=}
ul
jud

3.2 Programlari agin ve girin

|
Dénglleri ve program boltimlerini silin Be

O
En son diizenlenmis veya silinmis olan son
. . . Ul
tiimceyi ekleyin ki

Tiimceleri istediginiz yere ekleyin
Arkasina yeni bir timce eklemek istediginiz timceyi se¢in ve
diyalogu agin

Degisiklikleri bilerek kaydetme

isletim tiir(i degisikligi yaptiginizda veya dosya yénetimi veya MOD
fonksiyonunu sectiginizde, standart olarak TNC, degisiklikleri otomatik
olarak kaydeder. Programda yapilan degisiklikleri bilingli olarak
kaydetmek isterseniz, asagidaki gibi hareket edin:

Kaydetmeye iligkin fonksiyonlari igeren yazilim tuglarini segin

KAYDET yazilim tusuna basin, TNC, kaydetme tusuna son
bastiginizdan sonraki tim degisiklikleri kaydeder
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3.2 Programlari agin ve girin

Programi yeni bir dosyaya kaydetme
isterseniz, o anda segcilen programin igerigini bagka bir program adiyla
kaydedebilirsiniz. Asagidaki islemleri yapin:

Kaydetmeye iligkin fonksiyonlari igeren yazilim tuglarini segin

FARKLI KAYDET yazihm tusuna basin: TNC, dizini ve yeni dosya
adini girebileceginiz bir pencere acgar

Dosya adini girin, OK yazilim tusuna veya ENT tusuna basin veya
islemi IPTAL ET yazihm tusuyla sonlandirin

Degisiklikleri geri alma
isterseniz, son kaydetmeden itibaren yaptiginiz tiim degisiklikleri geri
alabilirsiniz. Asagidaki islemleri yapin:

Kaydetmeye iliskin fonksiyonlari igeren yazilim tuslarini segin

DEGISIKLIKLERI KALDIR yazilim tusuna basin: TNC, iglemi
onaylayabileceginiz veya iptal edebileceginiz bir pencere acar

Degisiklikleri EVET veya ENT tusuyla iptal edin. islemi HAYIR
yazilim tusu ile iptal edin

Kelimeleri degistirin ve ekleyin
Bir timcede bir kelime se¢in ve bunun Ustlne yeni bir deder yazin.
Kelimeyi segerken, Agik Metin diyalogu kullanima sunulur

Degisimi tamamlayin: END tusuna basin

Eger bir kelime eklemek isterseniz ok tuglarini (sada veya sola)
istediginiz diyalog ekrana gelene kadar onaylayin ve istediginiz degeri
girin.

114

Programlama: Temel bilgiler, dosya ydnetimi @



Ayni kelimeleri farkl tiimcelerde arayin

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

Bir tiimcedeki bir kelimeyi segin: istenen kelime
isaretlenene kadar ok tuglarina basin

Tldmceyi ok tuslariyla segin

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

ilerleme gostergesini iceren bir pencereyi ekrana getirir. Ek
olarak yazilim tusu ile aramayi iptal edebilirsiniz.

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

Arama fonksiyonunu secgin: ARAMA yazilim tusuna basin. TNC
Metin Ara diyalogunu gosterir:

Aranan metni girin
Metin arayin: UYGULA yazilim tusuna basin
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3.2 Programlari agin ve girin

Program boélumlerini isaretleyin, kopyalayin, silin ve ekleyin

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

Program boélumlerini kopyalamak icin asagidakileri uygulayin:

Yazilim tusu cubugunu isaretleme fonksiyonlariyla secin
Kopyalanacak program bdliminun ilk (sonuncu) timcesini segin
ilk (sonuncu) timceyi isaretleyin: BLOK ISARETLEME yazilim
tusuna basin. TNC, timce numarasinin ilk yerini agik renkli alanla
arka plana koyar ve ISARETLEMEYI IPTAL EDIN yazilim tugunu
ekrana getirir

Acik renkli alani, kopyalamak veya silmek istediginiz program
bélimindn sonuncu (ilk) timcesine taglyin. TNC, isaretlenen tim
timceleri farkli bir renkte gosterir. Isaretleme fonksiyonunu her
zaman iptal edebilirsiniz, bunun i¢in ISARETLEMEYI IPTAL EDIN
yazilim tusuna basmaniz yeterlidir

isaretlenen program bélimiinii kopyalayin: BLOK KOPYALAMA

yazilim tusuna basin, isaretlenen program bélimiinii silin: BLOK SIL

yazihm tusuna basin. TNC isaretlenen blogu seger

Ok tuslari ile, arkasina kopyalanan (silinmis) program bolimini
eklemek istediginiz timceyi segin

Kopyalanan program bélimiini diger bir programa

@ eklemek igin ilgili programi dosya yénetimi Gzerinden
segin ve orada arkasina eklemek istediginiz timceyi
segin.

Kaydedilen program bélimini ekleyin: BLOK EKLEME yazilim
tusuna basin

isaretleme fonksiyonunu sonlandirin: ISARETLEMEY| DURDUR
yazilim tuguna basin

Fonksiyon Yazilim tusu
isaretleme fonksiyonunu agin eLo
isaretleme fonksiyonunu kapatin soneer.
isaretlenen blogu silin mLak
Hafizada yer alan blogu ekleyin BLOK
isaretlenen blogu kopyalayin g
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TNC'nin arama fonksiyonu

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

istenen metinleri arayin
Gerekirse, aranan kelimenin kaydedildigi timceyi segin

BUL

+40

DEVAM

TUM
KELEME

ACK

UYGULA

UYGULA

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

Aranan metni girin, blylk/kiglik yazimina dikkat edin

Arama islemini baglatin: TNC, yazilim tusu cubugunda
yer alan arama segeneklerini gosterir (bakiniz Arama
segenekleri tablosu)

Gerekirse arama segenegini degistirin
Arama islemini baslatin: TNC, aranan metnin
kaydedildigi sonraki timceye geger

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

Arama fonksiyonunu sonlandirin

Arama fonksiyonlar Yazilim tusu
En son arama elemanlarinin gosterildigi gosterim o
penceresini gésterin. Arama elemani ok tusu ELemanT

Uizerinden segilebilir, ENT tusu ile alin

Gecerli timceye ait olasi arama elemanlarinin
kaydedildigi gdsterim penceresini gésterin.
Arama elemani ok tusu Gzerinden segilebilir, ENT
tusu ile alin

ELEMAN
AKT .
TUMCEST

En 6nemli NC fonksiyonlarinin segiminin
gOsterildigi gosterim penceresini gosterin. Arama
elemani ok tusu izerinden segilebilir, ENT tusu
ile alin

NC
TUMCELERE

Arama/degistirme fonksiyonunu etkinlestirin

ARAMA
+
DEGISTIR

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Programlari agin ve girin

Arama secenekleri Yazilim tusu
Arama yonlni belirleyin vuKkaRT

ASAGT
Arama sonunu belirleyin: KOMPLE ayari gegerli KonpLE
timceden gegerli timceye kadar arama yapar EEEMRAED
Yeni aramayi baslatin ven

ARAMA

istenen metinleri aramaldegistirme

O Arama/degistirme fonksiyonu miimkiin degildir, eger

Bir program korunmus ise

Eger program o sirada TNC tarafindan igleniyorsa
TUMUNU DEGISTIR fonksiyonunu kullanirken,
degismeden aynen kalmasi gereken metin bélimlerini

yanhglikla degistirmemeye dikkat edin. Degistirilen
metinler, tekrar geri gelmeyecek sekilde kaybolur.

Gerekirse, aranan kelimenin kaydedildigi timceyi segin

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

BUL

naria Degistirme islemini etkinlestirin: TNC, gosterim
DEstsTIR penceresinde degistiriimesi gereken metin icin ek bir
giris imkani gosterir

Aranan metni girin, buylk/klgik yazimina dikkat edin,
ENT tusu ile onaylayin

Degistirilmesi gereken metni girin, blytk/kliglik
yazimina dikkat edin

N/ ]

Arama islemini baslatin: TNC, yazilim tusu gubugunda
yer alan arama segeneklerini gosterir (bakiniz Arama
segenekleri tablosu)

DEVAM

Ton Gerekirse arama segenegini degistirin

KELEME

ACK

Arama islemini baslatin: TNC, bir sonraki aranan
metne gecer

UYGULA

Metni degistirmek ve ardindan sonraki bilgi kaynagina
gecmek icin: DEGISTIR yazilim tusuna basin ya da
bulunan bitlin metin kaynaklarini degistirmek igin:
HEPSINI DEGISTIR yazilim tusuna basin, ya da
metni degistirmemek ve bir sonraki bilgi kaynagina
gegmek igin: DEGISTIRME yazilim tusuna basin

m Arama fonksiyonunu sonlandirin

UYGULA
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3.3 Dosya yonetimi: Temel bilgiler

Dosyalar
TNC'deki dosyalar Tip
Programlar
HEIDENHAIN formatinda H
DIN/ISO formatinda A
smarT.NC dosyalari
Yapilandirilan Unit programi .HU
Kontur tanimlari .HC
Nokta tablolari ¢galisma pozisyonlari igin .HP
Tablolar sunlar igindir
Aletler T
Alet degistirici .TCH
Paletler P
Sifir noktalar .D
Noktalar .PNT
Presetler PR
Kesim verileri .CDT
Kesici maddeler, malzemeler .TAB
Metinleri soyle kaydedin:
ASCII dosyalari A
Yardim dosyalari .CHM
Cizim verilerini goyle kaydedin
ASCII dosyalari .DXF
Diger dosyalar
Tespit ekipmani dérnekleri .CFT
Parametrelenmis tespit ekipmani .CFX
Bagli olan veriler (6rn. dizenleme noktalari)  .DEP
Arsiv ZIP

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

Dosyalari hizli bulmak ve yonetmek igin TNC bunlari, 6zel bir pencere
Uizerinden dosya yonetimine ekler. Burada farkl dosyalari
¢agirabilirsiniz, kopyalayabilirsiniz, ismini degistirebilirsiniz ve

silebilirsiniz.

TNC ile istediginiz sayida dosyayi ydnetebilirsiniz, en azindan 21
GBayt Sabit diskin gercek boyutu, makinenizde monte edilmis olan
ana bilgisayara baghdir, teknik verilere dikkat edin. Minferit bir NC

programi azami 2 GByte buyiik olabilir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Dosya yonetimi: Temel bilgiler

Dosya ismi

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

PO

Dosya ismi Dosya Tipi

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

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

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefgh
ijklmnopqrstuvwxyz0123456789._-

Diger karakterlerin hicbirini dosya adlarinda kullanmayiniz, aksi halde
dosya aktariminda problemler meydana gelebilir.

uzunlugu igin izin verilen maksimum 82 karakteri

@ Dosya ismi igin izin verilen maksimum uzunluk, yol
asmayacak sekilde olmalidir (bakynyz "Yollar" Sayfa 122).
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Harici olarak olusturulan dosyalarin TNC'de
gosterilmesi

TNC'de, asagidaki tabloda bulunan dosyalari géstermek ve kismen de
dizenlemek i¢in kullanabileceginiz bazi ek araclar monte edilmistir.

Dosya tiirleri Tipi
PDF dosyalari pdf
Excel dosyalari xls
] csv
Internet dosyalari html
Metin dosyalari txt
ini
Grafik dosyalari bmp
gif
jpg
png

Yukarida yazan dosya tiirlerinin goriintiilenmesi ve diizenlenmesine
iliskin daha fazla bilgi igin: Bakynyz “Harici dosya tiplerinin yénetimi igin
ek aracglar” Sayfa 143.

Veri guvenligi

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

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

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

kaydetmek isterseniz, bu islem bir saatten fazla
zamaninizi alabilir. Yedekleme islemini gerekirse gece
saatlerinde uygulayin.

Q Eger sabit diskte yer alan dosyalar (> 2 GBayt)
=

Zaman zaman kullanmadiginiz dosyalari silin, béylece
TNC sistem dosyalari igin (6rn. alet tablosu) daima yeteri
kadar serbest sabit disk hafizasini kullanima sunar.

titresim yiiki), 3 ila 5 yil sonra artan kesilme oraniyla
hesaplanmasi gerekir. HEIDENHAIN bu nedenle sabit
diskin 3 ila 5 yil arasinda kontrol edilmesini 6nerir.

O Sabit disklerde, isletim kurallarina bagli olarak (6rn.
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ile calisin
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3.4 Dosya yonet

3.4 Dosya yonetimi ile ¢alisin

Dizinler

Sabit diskte birgcok program veya dosya kaydedebileceginiz icin, genel
bakisi saglamak amaciyla tekil dosyalari dizinlere (klasorler) koyun.
Bu dizinlerde diger dizinleri, alt dizinleri diizenleyebilirsiniz. -/+ veya
ENT tusu ile alt dizinleri gériinir veya gérinmez hale getirebilirsiniz.

O TNC, maksimum 6 dizin diizlemini yonetir!

Eger bir dizinde 512'den fazla dosya kaydederseniz, TNC
dosyalari alfabetik siraya koymadan diizenler!

Dizin isimleri
Dizin ismi uzunlugu, izin verilen maksimum 82 karakterlik yol
uzunlugunu asmamalidir (bakynyz "Yollar" Sayfa 122).

Yollar

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

dosya ismini iceren uzantinin tamami 82 karakteri

O Maksimum izin verilen yol uzunlugu, yani sirtcu, dizin ve
asamaz!

Sirtci tanimi en fazla blyik harflerle 8 karakter olabilir.

Ornek

TNC: sabit diskine AUFTR1 dizini eklenir. Daha sonra AUFTR1
dizininde NCPROG alt dizini yer alir ve buraya PROG1.H ¢alisma
programi kopyalanir. Calisma programi béylece su yolu igerir:

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

Sagdaki grafik, farkh yollari olan bir dizin gostergesi icin bir 6rnek
gosterir.
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Genel bakig: Dosya yonetimi fonksiyonlari

fonksiyonu izerinden eski dosya yonetimine gecis

O Eger eski dosya yonetimi ile calismak isterseniz, MOD

yapmaniz gerekir (bakynyz "PGM MGT ayarlarini

degistirin" Sayfa 676)

Fonksiyon tY:;l']"m Sayfa
gce)rlﬂlj gdta?&/ra:gll kopyalayin (ve _v: Sayfa 130
Hedef dizini segin iiﬁ@ Sayfa 130
Belirli dosya tipini gosterin e Sayfa 126
Yeni dosya olusturun e Sayfa 129
En son segilen 10 dosyay! gosterin o Sayfa 133
Dosyayi veya dizini silin siL Sayfa 134
Dosyayi isaretleyin — Sayfa 135
Dosya ismini degistirin e Sayfa 137
Dosyayi, silmeye ve degistirmeye karsi KoRuMALT Sayfa 138
koruyun D&

Dosya korumasini kaldirin Sayfa 138
Dosyalarin arsivlenmesi Sayfa 141
Arsivdeki dosyalarin restore edilmesi = Sayfa 142
smarT.NC programini agin AcT_yeT Sayfa 128
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ile calisin

imi

3.4 Dosya yonet

Yazilim

Fonksiyon tusu Sayfa

Ag surdcdlerini yonetin . Sayfa 150

Dizini kopyalayin Kop .DEzN. Sayfa 133
]

Ag suricisinde dosya yonetimi B acr.

acikken yeni bir dizinin olusturulup EE‘:“W

olusturulmadigini gérmek igin dizin
agacini glincelleyin
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Dosya yonetimini ¢agirin

PGM
MGT

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

Soldaki, dar pencere mevcut sirticlleri ve dizinleri gosterir. Sirtcller,
verileri kaydeden ve aktaran cihazlari tanimlar. Bir striici TNC'nin
sabit diskidir, diger slruculer olan arayuizlere (RS232, RS422,
Ethernet) 6rnegin kisisel bir bilgisayar baglayabilirsiniz. Bir dizin daima
bir klasér semboll (solda) ve dizin ismi (sagda) ile tanimlanir. Alt
dizinler sagda yer alir. Klasér semboliinden énce bir Gicgen isareti
varsa, -/+ veya ENT tusu ile ekrana getirebileceginiz diger alt dizinler

mevcuttur.

Sagdaki genis pencere, secilen dizinde kaydedilmis olan tiim dosyalari
gOsterir. Her dosya igin tabloda kilitli olan birden fazla bilgi gosterilir.

Dosya ycnetimi

[ [ m

17000.H
SITNG: \DUMPPGHM\* . ¥

Dosya Adi

| 7ip ~ | Bk |pegistirin| puru

ile calisin

]
imi

S1 Objeler 7 44876,1KBayt 7 188,3GByte bo:

COPY
N S
= xvZ|

SEC.

O R e e e e

b3

SON

<[m

Gosterge Anlami

Dosya ismi Maksimum 25 karakterli isim

Tip Dosya Tipi

Biiyiikliik Bayt olarak dosya buyUklugu

Degistirildi Dosyanin son degistirildigi tarih ve saat.
Tarih formati ayarlanabilir

Durum Dosyanin 6zelligi:

E: Program, Program Kaydetme/Diizenleme
isletim tlrinde segilmistir

S: Program, Program testi igletim tiriinde
secilmistir

M: Program bir program akig! isletim
tirliinde segilmigtir

P: Dosya, silmeye ve degistirmeye karsi
korunmustur (Protected)

+: Bagl dosyalar mevcuttur (Gelistirme
dosyasi, alet kullanim dosyasi)

Ek olarak TNC, en ¢ok kullanilan dosya turlerinde sol alt pencerede,
acik renkli alanda duran dosyanin énizleme ekranini gésterir. Cok
blylk dosyalarda 6nizleme ekraninin olusturulmasi biraz zaman
alabilir. Dosya 6nizleme fonksiyonunu devre digi birakabilirsiniz
(bakynyz "Dosya yOnetimine uyun" Sayfa 139)
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3.4 Dosya yonet

Suriculeri, dizinleri ve dosyalari segin

Dosya yonetimini gagirin
MGT

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

Acik renkli alan sagdan soldaki pencereye ve tersi
yoénde hareket eder

Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi hareket
\ t eder

van v Aclk renkli alan bir pencerede sayfa sayfa yukari ve
\ asag! hareket eder

Adim 1: Suriciyu segin

Sirlciyu sol pencerede isaretleyin:

% Sirtclyu segin: SEC yazilim tusuna basin veya

ENT tusuna basin

Adim 2: Dizin segin

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

126

Programlama: Temel bilgiler, dosya ydnetimi @



Adim 3: Dosyay! seg¢in

WD TiP SECIN yazilim tusuna basin
% istenen dosya tipinin yazilim tusuna basin veya

o ses tim dosyalari gésterin: TUM GOST. yazilim tusuna
[ basin veya

4% H Wildcards kullanin, drn. 4 ile baslayan, .H dosya
tipindeki tim dosyalari gdsterin

Sag penceredeki dosyayi isaretleyin:

sec SEC yazilim tusuna basin veya

ﬂ ENT tusuna basin

TNC, dosya yonetimini gagirildidi, secilmis dosyayi isletim tiriinde
etkinlestirir
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imi

3.4 Dosya yonet

smarT.NC programini segin

smarT.NC igletim tirinde olusturulan programlari, Program
kaydetme/diizenleme isletim tlriinde, segime bagli olarak smarT.NC
editorl veya Agik metin editori ile agabilirsiniz. Standart olarak TNC
.HU ve .HC programlarini daima smarT.NC editoru ile agar. Eger
programlari Agik Metin Editoru ile agmak isterseniz, asagidakileri
uygulayin:

Dosya yonetimini ¢gagirin
MGT

Acik renkli alani bir .HU veya bir . HC dosyasina tasimak i¢in ok
tuslarini veya yazihm tuslarini kullanin:

Acik renkli alan sagdan soldaki pencereye ve tersi
yonde hareket eder

Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi hareket
\ t eder

ven ven Acik renkli alan bir pencerede sayfa sayfa yukari ve
V asagi hareket eder

a Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

Aczk_per Editdr secimi icin alt menlyU segin

steLsr Ao .HU veya .HC programini Agik Metin Editéru ile acin
snar.o .HU programini smarT.NC editéri ile agin

.HU

snaxr.no .HC programini smarT.NC editori ile agin

.Hc
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Yeni dizin olugturun (sadece TNC:\ suriicusiinde
mumkiindur)

Dizini, alt dizin olusturmak istediginiz sol pencerede isaretleyin
YENi Yeni dizin ismini girin, ENT tusuna basin

\NEU DIZINI OLUSTURULSUN MU?

EVET yazilim tusu ile onaylayin veya

EVET

HAYIR yazihm tusu ile iptal edin

Yeni dosya olusturun (sadece TNC:\

surucusiinde mumkiindiir)

Yeni dosya olusturmak istediginiz dizini secin

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

vent Yeni dosya olusturma diyalog penceresini agin

DOSYA

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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birden fazla fonksiyonla birlikte ekrana getirir.
Kopyalama islemini baslatmak igin alternatif olarak
CTRL+C kisayolunu da kullanabilirsiniz

€ Tekil dosyayi kopyalayin

Ur

_— Aclik renkli alani, kopyalanmasi gereken dosyaya tasiyin

© KopvaLA KOPYALA yazihm tusuna basin: Kopyalama

O s fonksiyonunu segin. TNC, bir yazilim tusu gubugunu
(<))

imi

Vo Hedef dosya ismini girin ve ENT tusu veya OK yazilim

tusu ile alin: TNC, dosyayi glincel dizine veya secilen
hedef dizine kopyalar. Orijinal dosya korunur.

EE': Bir genel bakis penceresindeyken, hedef dizini

= segmek igin hedef dizin yazilim tusuna basin ve ENT

tusu veya OK yazilim tusu ile devralin: TNC, dosyayi
ayni isimle secilen dizine kopyalar. Orijinal dosya
korunur

tusu ile baglatirsaniz, TNC bir genel bakis penceresini
uzanti ilerleme gostergesi ile birlikte gosterir.

3.4 Dosya yonet

@ Eger siz kopyalama iglemini ENT tusu veya OK yazilim
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Dosyayi farkh bir dizine kopyalayin

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

Sag pencere

Acik renkli alani, dosyalari kopyalamak istediginiz dizine hareket
ettirin ve ENT tusu ile dosyalari bu dizinde gdsterin

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

Dosya isaretleme fonksiyonlarini gésterin

ISARETL .

o Agik renkli alani, kopyalamak ve isaretlemek
ssaReTL. istediginiz dosyaya tagiyin. Eger isterseniz, diger
dosyalari ayni sekilde secin

KOP . £5RT . Segcilen dosyalari hedef dizine kopyalayin
e Gl Y pyalay

Diger isaretleme fonksiyonlari: bakynyz "Dosyalari isaretleyin",
Sayfa 135.

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

Dosyalarin lizerine yazma
Eger dosyalari, ayni isimdeki dosyalarin yer aldigi bir dizine
kopyalarsaniz, TNC, hedef dizindeki dosyalarin tizerine yazilip
yazilmayacagini sorar:
TUm dosyalarin tizerine yazin: EVET yazilim tusuna basin veya
Higbir dosyanin Gzerine yazmayin: HAYIR yazilim tuguna basin
veya
Her tekil dosyanin tzerine yazilmasini onaylayin: ONAYLA yazilim
tusuna basin

Eger korunmus bir dosyanin Uzerine yazmak isterseniz, bunu ayrica
onaylamaniz veya iptal etmeniz gerekir.
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3.4 Dosya yonet

Tabloyu kopyalayin

Eger tablolari kopyalarsaniz ALANLARI DEGISTIRME yazilim tusu ile
tekil satirlarin veya siitunlarin hedef tabloda tzerine yazabilirsiniz. On
kosullar:

hedef tablo hazir halde bulunmalidir
kopyalanan dosya sadece degistirilen stitun veya satirlari icermelidir

TNC'de tablonun Uzerine yazmak isterseniz, ALANLARI
DEGISTIRME yazilim tusu ekrana gelmez. Harici
olusturulan dosyayi diger bir dizine kopyalayin ve daha
sonra kopyalama iglemini TNC'nin dosya yonetimi ile
uygulayin.

@ Eger harici bir veri aktarim yazilimi ile drn. TNCremoNT ile

Harici olugturulan tablonun dosya tipi .A (ASCII) olmalidir.
Bu durumlarda tablonun istenen sayida satir numarasi
olabilir. Eger .T dosya tipini olusturursaniz, tablo devam
eden, 0 ile baglayan satir numarasini icermelidir.

Ornek

Bir 6n ayar cihazinda, 10 yeni alete ait alet uzunluklarini ve alet
yarigaplarini dl¢tiiniiz. Daha sonra 6n ayar cihazi, 10 satir (10 alet) ve
sutun igceren TOOL.A alet tablosunu olusturur

Alet numarasi (Sutun T)
Alet uzunlugu (Situn T)
Alet yarigapi (Sutun R)

Bu tabloyu, harici veri tasiyicisindan istediginiz bir dizine kopyalayin

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

EVET yazilim tusuna basin, daha sonra TNC, gliincel TOOL.T
dosyasinin uzerine tam olarak yazar. Kopyalama isleminden sonra
TOOL.T 10 satirdan olusur. Tim sttunlar — tabi ki situn numarasi,
uzunlugu ve yarigapi disinda— sifirlanir

Veya ALANLARI DEGISTIRME yazilim tusuna basin, daha sonra
TNC, TOOL.T dosyasi lizerine, sadece ilk 10 satira ait situn
numarasi, uzunluk ve yarigapini yazar. Kalan satirlara ve sutunlara
ait veriler TNC tarafindan degistiriimez
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Dizini kopyalayin

=)

Dizinleri kopyalayabilmek i¢in TNC'nin gérundmd, dizinleri
sag pencerede gOsterebilecegdi sekilde ayarlamaniz
gerekir (bakynyz "Dosya yonetimine uyun" Sayfa 139).

TNC'nin dizin kopyalamada, sadece gtincel filtre ayari ile
de gosterilen dosyalari kopyalamasina dikkat edin.

Sag penceredeki agik renkli alani, kopyalamak istediginiz dizine
tasiyin

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

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

Son segilen dosyalardan birini segin

Dosya yonetimini ¢gagirin

PGM
MGT

Lo En son segilen 15 dosyayi gosterin: SON DOSYALAR
yazilim tusuna basin

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

% Dosyayi secin: SEC yazilim tusuna basin veya

Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi hareket
eder

ENT tusuna basin

HEIDENHAIN iTNC 530
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Dosya sil

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!
Silinen dosyalari geri alamazsiniz!
Acik renkli alani, silmek istediginiz dosyaya tasiyin

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

Silmeyi onaylayin: EVET yazilim tusuna basin veya

Silmeyi iptal edin: HAYIR yazilim tusuna basin

Dizini silin

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!
Silinen dizinleri ve dosyalari geri alamazsiniz!
Acik renkli alani, silmek istediginiz dizine tasiyin

st Silme fonksiyonunu segin: SiL yazilim tusuna basin.
TNC, butin alt dizinlerle ve dosyalarla dizinin
gercekten silinip, silinmeyecegini sorar

Silmeyi onaylayin: EVET yazilim tusuna basin veya

Silmeyi iptal edin: HAYIR yazilim tuguna basin
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Dosyalari igaretleyin

isaretleme fonksiyonu Yazilim tusu
imleci yukari hareket ettirin t

imleci asagi hareket ettirin }

Tekil dosyayi isaretleyin e

Tdm dosyalari dizinde isaretleyin oommian

Tekil dosya igin isaretlemeyi kaldirin e

Tum dosyalar icin isaretlemeyi kaldirin =
isaretlenen tim dosyalari kopyalayin e
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Dosyalarin kopyalanmasi veya silinmesi gibi fonksiyonlari, tekil
dosyada veya birden ¢ok dosyada eszamanli kullanabilirsiniz. Birden
¢cok dosyayi alttaki sekilde isaretleyin:

Aclik renkli alani ilk dosyaya tasiyin

1SARETL .

DOSYA
1SARETL .

DOSYA
ISARETL .

KOP . 1SRT .

M=)

SiL

SON

136

isaretleme fonksiyonlarini gésterin: ISARETLEME
yazilim tusuna basin

Dosyayi isaretleyin: DOSYAYIISARETLEYIN yazilim
tusuna basin

Acik renkli alani diger dosyaya tasiyin. Sadece
yazilim tuglar tzerinden cgalisir, ok tuslari ile
yonlendirin!

Dosyayi isaretleyin: DOSYAY!ISARETLEYIN yazilim
tusuna basin vs.

isaretli dosyalari kopyalayin: KOP. YAZILIM TUSU
ISART. basin ya da

isaretlenen dosyalari silin: isaretieme
fonksiyonlarindan gikmak igcin SON yazilim tusuna
basin ve daha sonra isaretlenen dosyalari silmek icin
SIL yazilim tusuna basin

Programlama: Temel bilgiler, dosya ydnetimi @



Dosyalari Kisayol ile isaretleyin
Acik renkli alani ilk dosyaya tasiyin
CTRL tusuna basin ve basil tutun
Ok tuslari ile imleg kapsamini diger dosyalara tasiyin
BLANK tusu dosyayi isaretler

Secmek istediginiz tim dosyalari isaretlediyseniz: CTRL tusuna
basmayi birakin ve istenen dosya islemini uygulayin

ile calisin

imi

CTRL+A gegerli dizinde yer alan dosyalari isaretler.
O CTRL tusu yerine SHIFT tusuna basarsaniz, TNC, ok

tuslari ile sectiginiz tim dosyalari otomatik olarak isaretler.
Dosya ismini degistirme

Acik renkli alani, ismini degistirmek istediginiz dosyaya tasiyin
ap peater isim degistirme fonksiyonunu segin
o= o

3.4 Dosya yonet

Yeni dosya ismini girin; dosya tipi degistirilemez

isim degistirmeyi uygulayin: ENT tusuna basin
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Ek fonksiyonlar

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

i Ek fonksiyonlari se¢in: Yazilim tusu EK FONKS. basin
KoRUMALT Dosya korumasini etkinlestirin: KORUMA yazilim
@ tusuna basin, dosya P durumuna gelir
KoRuMaS . Dosya korumasini kaldirin: KORUMASIZ yazilim
N tusuna basin

USB cihazini baglayin/gikarin
Acik renkli alani sol pencereye tasiyin

i Ek fonksiyonlari se¢in: Yazilim tusu EK FONKS. basin
% USB cihazini arayin
USB cihazini gikarmak igin: Agik renkli alani USB
cihazina tasiyin
% USB cihazini gikarin

Ayrintili bilgiler: bakynyz "TNC'deki USB cihazlari (FCL 2 fonksiyonu)",
Sayfa 151.
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Dosya y6netimine uyun
Dosya yonetimine uyum menusiini, mausu yol ismi lizerinde
tiklayarak veya yazilim tuslariyla acabilirsiniz:

Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

Uglincii yazilim tusu gubugunu segin

EK FONKS. yazilim tusuna basin

SECENEKLER yazilim tusuna basin: TNC, dosya ydnetimine
adaptasyonu saglayan menUlyl ekrana getirir

Ok tuslari ile agik renkli alani istediginiz ayara kaydirin

Bos tus ile istediginiz ayar etkinlestirin/devre digi birakin

Alttaki adaptasyonlari dosya yénetiminde yapabilirsiniz:

Bookmarks

Bookmarks lizerinden sik kullanilanlar dizininizi yonetin. Aktif dizini
ekleyebilir veya silebilir veya tim Bookmark'lari silebilirsiniz. Sizin
tarafinizdan eklenen dizinlerin timi Bookmark listesinde ekrana
gelir ve bdylece hizl segilebilir

Goriiniim

Gorinti meni noktasinda, TNC'nin dosya penceresinde
gosterilmesi gereken bilgileri belirleyin

Tarih formati
Tarih formati menu noktasinda, TNC bu formatta yer alan
Degistirildi sitununda tarihi gdstermelidir
Ayarlar
imlec: Pencere degistir
Eger imle¢ dizin agacinda duruyorsa: TNC'nin, oka basildiginda
pencereyi sag tusa degistirip degistirmeyecegini veya TNC'nin
gerekirse mevcut alt dizinleri agip agmayacagdini belirleyin
Klasor: Ara
TNC'nin dizin yapisinda dolasma sirasinda o anda etkin olan

klasorde alt klasorleri arayip aramayacagini belirleyin (Etkin degil:

Hiz artisi)

Onizleme: Gériintiile
TNC'nin 6nizleme penceresini gorintileyip gorintilemeyecegini
belirleyin (bakynyz "Dosya yOnetimini ¢cagirin" Sayfa 125)
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Kisayollar ile galisma

Kisayollar, belirli tus kombinasyonlari ile ¢calistirilan kisa komutlardir.
Kisayollar, bir yazilim tusu ile uygulayabileceginiz bir fonksiyonu
calistinr. Asagidaki kisayollar kullanima sunulur:

CTRL+S:

Dosya se¢ (ayryca bakynyz "Suruciileri, dizinleri ve dosyalari segin”
Sayfa 126)

CTRL+N:

Yeni bir dosyal/yeni bir dizin olugturmak icin diyalog baslatilir (ayryca
bakynyz "Yeni dosya olusturun (sadece TNC:\ slrlictsiinde
mimkundur)" Sayfa 129)

CTRL+C:

Secilen dosyalari/dizinleri kopyalamak icin diyalog baslatilir (ayryca
bakynyz "Tekil dosyayi kopyalayin" Sayfa 130)

CTRL+R:

Segilen dosyanin/dizinin ismini degistirmek icin diyalog baslatihr
(ayryca bakynyz "Dosya ismini degistirme" Sayfa 137)

DEL tusu:

Secilen dosyalari/dizinleri silmek igin diyalog baslatilir (ayryca
bakynyz "Dosya sil" Sayfa 134)

CTRL+O:

Birlikte ag diyalogu baslatilir (ayryca bakynyz "smarT.NC programini
segin" Sayfa 128)

CTRL+W:

Ekran taksimi kapatilir (ayryca bakynyz "Harici bir veri
taslyicisina/tasiyicisindan veri aktarimi" Sayfa 148)

CTRL+E:

Dosya ydnetiminin ayarlanmasi igin fonksiyonlar gosterilir (ayryca
bakynyz "Dosya yénetimine uyun" Sayfa 139)

CTRL+M:

USB cihazi baglanir (ayryca bakynyz "TNC'deki USB cihazlari (FCL
2 fonksiyonu)" Sayfa 151)

CTRL+K:

USB cihazi sokilir (ayryca bakynyz "TNC'deki USB cihazlar (FCL
2 fonksiyonu)" Sayfa 151)

Shift+ok tusu yukari veya asagi:

Birden fazla dosya veya dizin isaretlenir (ayryca bakynyz "Dosyalari
isaretleyin" Sayfa 135)

ESC tusu:

Fonksiyonu iptal edin
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Dosyalarin argivlenmesi

TNC arsivleme fonksiyonuyla dosyalari ve dizinleri ZIP arsivinde
kaydedebilirsiniz. ZIP arsivleri diger harici programlarla agilabilir.

arsivinde sikistirir. TNC'ye 6zgli dosyalar (6rnegin agik
metin diyalog programlari) TNC'yi ASCII formatinda
paketler, bdylece bunlari gerekirse bir ASCII duzenleyici
ile harici olarak agabilirsiniz

Q TNC, isaretlenen tum dosyalari ve dizinleri istenilen ZIP

Arsivleme sirasinda su sekilde hareket ediniz

Arsivlemek istediginiz dosyalari ve dizinleri pencerenin sag
tarafindan isaretleyiniz

o« Ek fonksiyonlari segin: Yazilim tusu EK FONKS. basin

Arsiv olusturma: ZIP yazilim tusuna basiniz, TNC,
arsiv adini girmeniz igin bir pencere acacaktir

istediginiz arsiv adini giriniz

OK yazilim tusuna basarak onaylayiniz: TNC, arsivi
kaydetmek istediginiz dizini segcmeniz icin bir pencere
acacaktir

istediginiz dizini segin, OK yazilim tusuyla onaylayin

yazmaya karsi korumali olmadiginda argivi dogrudan

O Kontrol Gniteniz firma aginiza bagh oldugunda ve
agdaki bir sabit diske kaydedebilirsiniz.

CTRL+Q kisayolu ile 6nceden secilen dosyalari dogrudan
arsivleyebilirsiniz.
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€  Arsivdeki dosyalarin gikartiimasi

un

_— Arsivin ¢ikartilmasi i¢in su sekilde hareket edin

& Cikartmak istediginiz ZIP dosyasini pencerenin sag tarafindan

o isaretleyin

= i Ek fonksiyonlari se¢in: Yazilim tusu EK FONKS. basin

E wzze Secilen arsivin gikartiimasi: UNZIP yazilim tusuna

— 81 basin, TNC, hedef dizinin segilmesi igin bir pencere
acgacaktir
istediginiz hedef dizinini segin

v OK yazilim tusuyla onaylayin: TNC arsivi ¢ikaracaktir

cikartacaktir. Arsivde dizin bulundugunda, TNC bunu alt

O TNC dosyalari her zaman sizin segtiginiz dizine
dizin olarak gdsterir.

CTRL+T kisayolu ile segilen ZIP dosyasini dogrudan
cikarabilirsiniz.

3.4 Dosya yonet
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Harici dosya tiplerinin yonetimi igin ek araglar

Ek araglar ile TNC'de farkli, harici olarak olusturulan dosya tiplerini
gOsterebilir veya diizenleyebilirsiniz.

Dosya tiirleri Aciklama
PDF dosyalari (pdf) Sayfa 143
Excel tablolari (xls, csv) Sayfa 144
Internet dosyalari (htm, html) Sayfa 144
ZIP arsivleri (zip) Sayfa 145

Metin dosyalari (ASCII dosyalari, 6rn. txt, ini) Sayfa 146

Grafik dosyalari (bmp, gif, jpg, png) Sayfa 147

aktarmaniz durumunda dosya adi uzantilarini pdf, xls, zip,

O Dosyalari bilgisayardan TNCremoNT ile kumandaya

bmp gif, jpg ve png ikili olarak aktarilacak olan dosya tipleri
listesine girmis olmaniz gerekir (Meni noktasi >Araglar
>Konfigiirasyon >Mod TNCremoNT'te).

PDF dosyalarinin gosterilmesi
PDF dosyalarini dogrudan TNC'de agmak icin asagidaki adimlari

uygulayin:

PGM
MGT

Dosya yonetimini ¢gagirin
PDF dosyasinin kaydedildigi dizini segin
Acik renkli alani PDF dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC, PDF dosyasini ek arag PDF
seyircisi ile kendine has bir uygulamada acar

ALT+TAB tus kombinasyonu ile her an TNC ylizeyine geri ddnebilir ve
PDF dosyasini agik birakabilirsiniz. Alternatif olarak fare ile gérev
gubugundaki ilgili sembole tiklayarak TNC ylizeyine gegebilirsiniz.

Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun fonksiyonuna
yonelik kisa bir bilgi metni ¢ikar. PDF seyircisinin kullanimina yénelik
ayrintil bilgiyi Yardim bolimiinde bulabilirsiniz.

PDF seyircisini sonlandirmak igin asagidakileri uygulayin:

Fare ile meni noktasi Dosya'yl segin
Meni noktasi Kapat'l secin: TNC dosya yonetimine geri déner
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Excel dosyalarinin gosterilmesi ve diizenlenmesi

Dosya uzantisi xls veya csv olan Excel dosyalarini dogrudan TNC'de
acmak ve duzenlemek icin asagidaki adimlari uygulayin:

Dosya yonetimini gagirin
MGT
Excel dosyasinin kaydedildigi dizini segin
Acik renkli alani Excel dosyasina hareket ettirin

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

ALT+TAB tus kombinasyonu ile her an TNC ylizeyine geri donebilir ve
Excel dosyasini agik birakabilirsiniz. Alternatif olarak fare ile gérev
cubugundaki ilgili sembole tiklayarak TNC yuizeyine gegebilirsiniz.

Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun fonksiyonuna
yonelik kisa bir bilgi metni gikar. Gnumeric'in kullanimina dair ayrintih
bilgiyi Yardim béliminde bulabilirsiniz.

Gnumeric'i sonlandirmak igin asagidakileri uygulayin:
Fare ile menu noktasi Dosya'yl segin
Menl noktasi Kapat'i segin: TNC dosya yonetimine geri doner

internet dosyalarinin gosterilmesi

Dosya uzantisi htm veya html olan internet dosyalarini dogrudan
TNC'de agmak ve diizenlemek igin asagidaki adimlari uygulayin:

Dosya yonetimini ¢gagirin
MGT .
Internet dosyasinin kaydedildigi dizini segin
Acik renkli alani internet dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC, internet dosyasini ek arag
Mozilla Firefox ile kendine has bir uygulamada agar

ALT+TAB tus kombinasyonu ile her an TNC yuzeyine geri donebilir ve
PDF dosyasini agik birakabilirsiniz. Alternatif olarak fare ile gérev
cubugundaki ilgili sembole tiklayarak TNC ylizeyine gegebilirsiniz.

Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun fonksiyonuna
yonelik kisa bir bilgi metni ¢ikar. Mozilla Firefox kullanimina yonelik
ayrintili bilgiyi Yardim bolimiinde bulabilirsiniz.

Mozilla Firefox'u sonlandirmak icin asagidakileri uygulayin:

Fare ile menl noktasi Dosya'yl secin
Meni noktasi Kapat'l secin: TNC dosya yonetimine geri déner
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ZIP arsivleri ile galisma
Dosya uzantisi zip olan ZIP arsivlerini dogrudan TNC'de agmak ve
dizenlemek icin agagdidaki adimlari uygulayin:

Dosya yonetimini ¢gagirin
MGT
Arsiv dosyasinin kaydedildigi dizini segin
Acik renkli alani arsiv dosyasina hareket ettirin

ﬂ ENT tusuna basin: TNC, arsiv dosyasini ek arag
Xarchiver ile kendine has bir uygulamada agar

ALT+TAB tus kombinasyonu ile her an TNC ylizeyine geri dénebilir ve
arsiv dosyasini agik birakabilirsiniz. Alternatif olarak fare ile gérev
cubugundaki ilgili sembole tiklayarak TNC yiizeyine gegebilirsiniz.

Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun fonksiyonuna
yonelik kisa bir bilgi metni ¢ikar. Xarchiver'in kullanimina dair ayrintih
bilgiyi Yardim bélimunde bulabilirsiniz.

cikartirken ikiliden ASCll'ye ve tersine bir donustirme
yapmadigini unutmayin. Baska yazilim strtimleri ile NC
kumandalarina yapilan aktarimlarda bu tiir dosyalar TNC
tarafindan okunamayabilir.

O TNC'nin, NC programlari ve NC tablolarini sikistirip
&

Xarchiver'i sonlandirmak igin agagidakileri uygulayin:

Fare ile menl noktasi Arsiv'i secin
Menl noktasi Sonlandir'i segin: TNC dosya yonetimine geri déner

HEIDENHAIN iTNC 530

x
Archive_Agion_Hielp

Blets @B

Locason]

Ee b

703

den

10Mar97 0705

apprcth

appzh

ANKERH

NFR2

2268

fa 2643

fa 6058

fa 5592

f 655

948

fa 449

348

266

509

383

538

6oL

600

580

o

9

65

denx

e

denx

e

denx

denx

denx

denx

denx

e

denx

denx

denx

e

denx

dex

16:May-01 1350

GApr99 1631

SMar99 1055

SMar99 1041

16:May-01 1350

16:May-01 1350

16:May-01 1350

18:5ep03 1339

16:May-01 1350

16May-01 1350

16:May-01 1350

27-A0r01 1036

1B-Jun97 1306

30-Ju99 0849

16:May-01 1350

16Mav01 1350

A fles (128

145

ile calisin

imi

3.4 Dosya yonet



ile calisin

imi

3.4 Dosya yonet

Metin dosyalarinin gosterilmesi ve diizenlenmesi

Metin dosyalarini (6rnegin dosya uzantisi txt veya ini olan ASCII
dosyalari) agmak ve diizenlemek icin asagidakileri uygulayin:

PGM
MGT

=)

Dosya yonetimini gagirin
Metin dosyasinin kaydedildigi siriict ve dizini segin
Acik renkli alani metin dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC istenilen editdriin segimi igin
bir pencere acar

Mousepad uygulamasini segmek icin ENT tusuna
basin. Alternatif olarak TXT dosyalarini TNC'nin dabhili
text editori ile de agabilirsiniz

TNC, metin dosyasini ek arag Mousepad ile kendine
has bir uygulamada acgar

Bir H veya | dosyasini harici bir strlictide agtiginiz ve
Mousepad ile TNC surlcusunde kaydettiginizde
programlar otomatik olarak dahili kumanda formatina
dondstirilmez. Bu sekilde kaydedilen programlari TNC
editoru ile agamaz veya dizenleyemezsiniz.

ALT+TAB tus kombinasyonu ile her an TNC yuzeyine geri donebilir ve
metin dosyasini agik birakabilirsiniz. Alternatif olarak fare ile gorev
cubugundaki ilgili sembole tiklayarak TNC yuzeyine gegebilirsiniz.

Mousepad dahilinde Windows'tan bildiginiz ve metinleti hizl bir sekilde
diizenleyebileceginiz kisa yollar mevcuttur (STRG+C, STRG+V,...).

Mousepad'i sonlandirmak icin asagidakileri uygulayin:

Fare ile menu noktasi Dosya'yl segin
MenU noktasi Sonlandir'i segin: TNC dosya yonetimine geri déner
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[ Textdatei_en. txt DS
Ele Edi_Search Opions _Help

important component that helps you to really fulfi 11 the
sicealcie] otary {aves o your [Racit e il 1 [autcaacicelly,
n the form of tables or spind
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e wisaliguasnt OF & roteuy wiis (spindle head on table.
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at each measurement point in a manner that its backlash can be ascertained.

ent of Hirth-coupled spindle heads has also beer
Form

w be ascertained more precisely.
moves the rotary axis
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Grafik dosyalarinin gosterilmesi

Dosya uzantisi bmp, gif, jpg veya png olan grafik dosyalarini dogrudan
TNC'de agmak ve diizenlemek igin asagidaki adimlari uygulayin:

Dosya yonetimini ¢gagirin
MGT
Grafik dosyasinin kaydedildigi dizini segin
Acik renkli alani grafik dosyasina hareket ettirin

ﬂ ENT tusuna basin: TNC, grafik dosyasini ek arag
ristretto ile kendine has bir uygulamada agar

ALT+TAB tus kombinasyonu ile her an TNC ylizeyine geri dénebilir ve
grafik dosyasini agik birakabilirsiniz. Alternatif olarak fare ile gérev
cubugundaki ilgili sembole tiklayarak TNC yiizeyine gegebilirsiniz.

ristretto’'nun kullanimina dair ayrintih bilgiyi Yardim béliminde
bulabilirsiniz.

ristretto'yu sonlandirmak igin asagidakileri uygulayin:

Fare ile menl noktasi Dosya'yi segin
Meni noktasi Sonlandir't segin: TNC dosya yOnetimine geri déner

HEIDENHAIN iTNC 530
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Harici bir veri tagiyicisina/tasiyicisindan veri
aktarimi

araylzini kurmaniz gerekir (bakynyz "Veri arayizlerini

Verileri harici veri tasiyicisina aktarmadan 6nce, veri
=
olusturun" Sayfa 665).

Eger verileri seri arayuz tzerinden alirsaniz, daha sonra
kullanilan, tekrarlanan aktarim uygulamalari ile
giderebileceginiz, veri aktarim yazilimina bagl problemler

olusabilir.
Dosya yonetimini ¢gagirin
MGT
PENCERE Veri aktarimi igin ekran taksimini segin: PENCERE
yazilim tuguna basin. TNC, ekranin sol yarisinda

guincel dizinlerin tim dosyalarini ve ekranin sag
yarisinda TNC:\ Root dizininde kaydedilen tim
dosyalar gésterir

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

Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi hareket
¢ ' eder
Acik renkli alan sagdan soldaki pencereye ve tersi

yonde hareket eder

Eger TNC'den harici veri tasiyicisina kopyalamak isterseniz, sol
penceredeki acik renkli alani aktarilan dosyaya tasiyin.
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17000.H

STNC: \DUMPPGM\ . *

Dosya Ad1

[1ip - [5u

f
STNC:\%. %

el Dosya Adi
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=
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=
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[LOGBOOK
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? OFRAES-GB
OTOOLLIST
[BMDT
OsMDI
OPRESET
[PRESET2
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OTooL
OAFc
OTMAT

1
Jl;j OtmaT_c8
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Eger harici veri tasiyicisindan TNC'ye kopyalamak isterseniz, sag
penceredeki acik renkli alani aktarilan dosyaya tagiyin.

EEE@% Diger surtcuyu veya dizini secin: Dizin secimi i¢in

S yazilim tusuna basin, TNC bir gosterim penceresi
gOsterir. Gésterim penceresinde ok tuslari ile ve ENT
tusuyla istediginiz dizin segin

kopvaLe Tekil dosyayi aktarin: KOPYALA yazilim tuguna basin
ey veya

Birden fazla dosyay! aktarin: ISARETLE yazilim
tusuna basin (ikinci yazihm tusu gubugunda, bakynyz
"Dosyalari isaretleyin”, Sayfa 135)

ISARETL .

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

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

tusuna basin. TNC, dosya yonetimi igin standart
pencereyi tekrar gosterir

icin dizin secimi yazilim tusuna basin. Gosterim
penceresinde ok tuslari ile ve ENT tusuyla istediginiz dizin
segin!

Q Ciftli dosya penceresi gésteriminde diger bir dizini segmek
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Agdaki TNC

=)

Ethernet kartini aginiza baglamak igin, bakynyz "Ethernet
arayuzu", Sayfa 669.

TNC, ag isletimi sirasindaki hata mesajlarinin protokoliini
hazirlar bakynyz "Ethernet arayiizi", Sayfa 669.

Eger TNC bir aga baglh ise, sol dizin penceresinde 7 ek siirlicu sizin
kullaniminiza kullanima sunulur (bakiniz resim). Onceden
tanimlanmig tiim fonksiyonlar (striict segin, dosyalari kopyalayin)

erisim hakkiniz izin verdigi siirece sadece ag surlculeri igin gegerlidir.

Ag siriiciisiinii sokiin ve ¢6ziin

PGM
MGT

AG

Fonksiyon

Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin,
gerekirse PENCERE yazilim tusu ile ekran taksimini,
sag Ust resimde gdsterilen sekilde segin

Ag suriicilerini yénetin: AG yazilim tusuna (ikinci
yazilim tusu gubugu) basin. TNC, sag pencerede
erisimi saglanan olasi ag suriculerini gosterir.
Asagida tanimlanan yazilim tuslari ile her stricu i¢in
baglantilar belirleyin

Yazilim tusu

Manual
operation

Programming and editing

File name =[N

IS8
=1-BN
STH:N
LN
M\
PN
SR\
TN
SALTEN

1320

1 3DGRAF

JAWT
~BHB
~IDEMO
[ oumppen
L Saxt
“IFK
“HL
“HEB
COMHL
£ INEWDEMO
£PENDELN
£ISCHULE
£smarTNG
£ tncauide
izvklen

TINC : \DUMPPEM\x . %

NEU
FRAES_2
NEU

NEU
NULLTAB
cap
deue1
uzpl

1

1639

.BAK 331

.CDT 11062

.CDT 4788

.0 1276

ib) 856 M

Ldxf  1706K

Ldxf 182K

Ldxf 22611

H 6886

Ho 783K

©5-10-2004 12:26:31

27-04-2005 07:53:490

27-04-2005 07:53:42

18-04-2006 13:13:52

18-04-2006 13:11:30

08:01:48

=

1 6o [

=
=l

20-10-2005 15:12:26

18-01-2001 10:37:38

+ 27-04-2005 ©7:53:28

+ 12-07-2005 10:00:45

DIAGNOSIS

74 file(s) 11488413 kbyte vacant

PAGE

PAGE DELETE

RENAME

e o3

MORE
FUNCTIONS

]

END

Ag baglantisi olusturun, TNC Mnt sitununu
kaydeder M, eger baglanti aktifse. 7 ek siriiclye

SURUCU
BAGLA

kadar TNC ile baglanti yapabilirsiniz

Ag surlclsini sonlandirin

SURUCU
coz

TNC'yi agarken ag baglantisini otomatik
olusturun. TNC Oto sltununa yazar A, eger

OTOM.
BAGLA

baglanti otomatik yapiimigsa.

TNC'yi acarken ag baglantisini otomatik

olusturmayin

YOK
OTOM.
BAGLA

Ag baglantisinin kurulmasi biraz zaman alabilir. TNC, daha sonra
ekranin sag Ustiinde [READ DIR] gdsterir. Maksimum aktarim hizi,
aktarilan dosya tipine ve ag yukunin ne kadar olduguna bagl olarak,
2 ila 5 MBit/s arasinda yer alir.
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TNC'deki USB cihazlarn (FCL 2 fonksiyonu)

Verileri USB cihazlar Gzerinden kolayca kaydedebilir veya TNC'de
calistirabilirsiniz. TNC alttaki USB blok cihazlarini destekler:

FAT/VFAT dosya sistemli disket surtculer

FAT/VFAT dosya sistemli hafiza kartlar

FAT/VFAT dosya sistemli sabit diskler

Joliet (1ISO9660) dosya sistemli CD-ROM siirticileri
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.

desteklemez hata mesaji verir. Bu durumda mesaji CE tusu

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

Prensip olarak tim USB cihazlan Ustte belirtilen dosya
sistemleri ile TNC'ye baglanabilir olmalidir. Bagka
sorunlar olugsursa, HEIDENHAIN ile baglanti kurun.

Dosya yonetiminde USB cihazlarini dizin agacinda 6zel suriici olarak
gOrursiiniz, boylece 6nceki bolimlerde tanimlanan fonksiyonlar
dosya yonetimi igin kullanilabilir.

Makine ureticisi, USB cihazlari i¢in kesin isimler verebilir.
@ Makine El Kitabi'na dikkat edin!

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Dosya yonet

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

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

Bir ok tusu ile ayrilacak USB cihazini segin

Yazilim tugsu cubuguna gegin
Ek fonksiyonlari segin

Z USB cihazi sékilmesi fonksiyonunu segin: TNC, USB
& cihazlarini dizin ajacindan cikarir

@ Dosya yonetimini sonlandirin

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

>

USB cihazi tekrar takilmasi fonksiyonunu segin
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4.1 Yorum ekleme

4.1 Yorum ekleme

Uygulama

Program adimlarini agiklamak veya ipucu vermek i¢in bir calisma
programindaki her timceye bir yorum ekleyebilirsiniz.

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

Bir yorum tiimcesinde son karakter bir egik gizgi
olmamaldir (~).

Bir yorum girmek igin t¢ imkan vardir:

Program girisi sirasinda yorum girmek

Bir program tlimcesi igin verileri girin, daha sonra alfa klavyede ";"
(noktali virgll) tusuna basin — TNC Yorum? sorusunu gosterir

Yorumu girin ve timceyi END tusu ile kapatin

Yorumu sonradan eklemek

Yorum eklemek istediginiz timceyi segin

Sag ok tusu ile timcedeki son kelimeyi segin: Tiimce sonunda bir
noktal virguil ekrana gelir ve TNC su soruyu sorar Yorum?

Yorumu girin ve timceyi END tusu ile kapatin

Ayri bir timce ile yorum girmek

Arkasina yorum eklemek istedigini timceyi se¢in

Programlama diyalogunu ";" tusu (noktali virgdl) ile alfa klavyede
agin

Yorumu girin ve timceyi END tusu ile kapatin
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Manuel
fsletim

Program kaydetme/dizenleme
Yorum?

8 FL PR+22.5 PRA+0 RL F750

9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+@
10 FCT DR- RGO

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+890

*12

12 FSELECT2

13 FL LEN23 AN+0

14 FC DR- RB5 CCY+0

15 FSELECTZ2

16 FCT DR+ R38

17 FCT Y+0 DR- R5 CCX+78 CCY+@
18 FSELECT1

18 FCT DR- R5 CCX+7@8 CCY+O0

20 FCT DR+ R30

21 FCT Y-55 DR- RB5 CCX-18 CCY+@
22 FSELECT3

23 FL LENS5 AN+180

24 FC DR+ R20 CCR+88 CCY-72

= |l

q
=

=

Su
wlm

BASLANG .

SON SON
KELIME
<=

KELEME e
TAST
= UZER. vAZ

s100%

CLAN (O]
eI i

o L] 2=t | 4]
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Yorum degistirme fonksiyonlari GE)

Fonksiyon Yazilim tusu 2

=

Yorumun baglangicina atlama BRsLANG. o

- £

Yorumun sonuna atlama son —

= —

o

Bir kelime baglangicina atlama. Kelimeler bir so >~

bosluk ile ayrilir - -—

Bir kelimenin sonuna atlama. Kelimeler bir bogluk KeLtre <
ile ayrilir =

Ekleme ve Uzerine yazma modlari arasinda gecis
yapma UZER. YAZ
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4.2 Program duzenlendi

4.2 Program duzenlendi

Tanimlama, kullanim imkani

TNC size, galisma programini diizenleme tiimceleriyle yorumlama
imkani verir. Dizenleme tiimceleri, asagidaki program satirlari igin
yorumlar veya basliklar olarak anlagilan kisa metinlerdir (maks. 37
karakter).

Uzun ve karmagik programlar, yararl dizenleme tumceleri ile genel
bakis saglanacak ve daha anlaslilir sekilde olusturulabilir.

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

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

Diizenleme penceresini gosterin/aktif pencereyi
degistirin

PROGRAM

Dizenleme penceresini gésterin: PROGRAM +
ove DUZENL. ekran taksimini segin

Aktif pencereyi degistirin: "Pencere degisimi" yazilim
tusuna basin

Duzenleme timcesini program penceresine
(solda) ekleyin

Arkasina duzenleme timcesi eklemek istediginiz timceyi segin

oizi- DUZENLEME EKLEME yazilim tusuna veya ASCII
= klavyesindeki * tusuna basin

UYARLA

Alfa klavye ile diizenleme metnini girin

Gerekirse yazilim tusu ile diizenleme derinligini
degistirin

Dilizenleme penceresindeki timceleri segin
Duzenleme penceresinde tiimceden tiimceye gegerseniz, TNC timce

g0stergesini program penceresinde uygular. K¢k adimlarla biyik
program bdélimlerine gegebilirsiniz.
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Gz Program kaydetme/dizenleme

isletim

BEGIN PEM 1GB MM

* - Machine hole pattern ID
27943KL1
TOOL CALL 1 Z $4500

us uNes

RO FMAX
Z 54500
X

oouo

EVRENSEL DELIK
3BUVENLIK MES.
DERINLIK

SDERIN KESME BESL.
5KESME DERINL .

FUST BEKLEME SURESI
5YUZEY KOOR.

0211=+

3ALT BEKLEME SURESIT

BEGIN PGM 168 MM
- Machine hole pattern ID 27843KL1
- Parameter definition
- Mill pocket

- Rough out

- Finishing
- Drill hole pattern

- Center drill

- Pecking

- Tapping
END PGM 1GB MM

L IIIE:I

_,
Ll =]

ol

Do

s100%

=
B
g

cr)
wlm
1] =5 | ]

BASLANG . SoN van

van
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4.3 Hesap makinesi

Kullanim

TNC bir hesap makinesi lizerinden en 6nemli matematik

fonksiyonlarini ekler.

CALC tusu ile hesap makinesini ekrana gelir veya tekrar kapanir

Hesaplama fonksiyonlarini kisa yollar Gizerinden alfa klavye ile
segin. Kisa yollar, hesap makinesinde renkli olarak gosterilmistir

Hesaplama fonksiyonu

Kisa yol (tus)

Manuel

Program kaydetme/diizenleme

isletim

Koordinatlar?

US> WN -

BLK FORM B.1 2 X+@8 Y+@0 2-

BLK FORM 8.2
TOOL CALL 1 Z SS5o000
L 2+10608 RB FMAX

X+100 Y+100

L X-28 I R0 FMAX M3

END PGM NEU MM

40
Z+9

e

LELE

bEEE
LELE
BELE
kol
Lislals
lelale

‘D
Q
£
L 4
(4]
£
al &
0| &
T e | I
5y o)
20|
0]

Toplama +
Cikarma -
Carpma *
Bdlme

Sinus

Kosinis C
Tanjant T
Arc Sinus AS
Arc Cosinus AC
Arc Tanjant AT
Artirmak A
Kare kokini alma Q
Tersine fonksiyon /
Parantez hesaplama ()
Pl (3.14159265359) P

Sonucu gdsterme

Hesaplanan degeri programa alma

Ok tuglari ile hesaplanan degerin alinmasi gereken kelimeyi se¢cme

CALC tusu ile hesap makinesini ekrana getirin ve istediginiz

hesaplamay! yapin

"Gergek pozisyonu alin" tusuna basin: TNC, hesaplanan degeri aktif

giris alanina alir ve hesap makinesini kapatir

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Programlama graf

4.4 Programlama grafigi

Programlama grafigini uygula/uygulama

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

Ekran taksimi igin programi sola ve grafigi saga tasiyarak degistirin:
SPLIT SCREEN tusuna ve PROGRAM + GRAFIK yazilim tuguna
basin

oron. OTOM. CIZIM yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin.
G o Siz program satirlarini girerken, TNC programlanan

her hat hareketini grafik penceresinin saginda gosterir

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

OTOM. CiZiM AGIK program bélimii tekrarlarini gizmez.

Mevcut program igin program grafigi olusturun

Ok tuslari ile timceyi, grafik olusturulana kadar segin ve GOTO
segenegdine basin ve istediginiz timce numarasini direkt girin

Reser Grafik olusturun: RESET + START yazilim tusuna
BASLAT baS|n

Diger fonksiyonlar:

Fonksiyon Yazilim tusu
Programlama grafigini tam olarak olusturun Reser

BASLAT
Programlama grafigini timce olarak olusturun sesLaT

=

Programlama grafigini komple olusturun veya e
RESET + START iglemini tamamlayin

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

DUR

Eger 6rn. Ustlste gelen gizgiler silinirse, ven
programlama grafigini yeniden ¢izin T

Programlama grafigi ddonme fonksiyonlarini hesaplamaz.
@ TNC, bu durumlarda bir hata mesaji verir.
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flanuel Program kaydetme/dizenleme
tsletin
© BEGIN PGM EMOSEFK MM
1 BLK FORM 0.1 Z X-80 Y-8@ 2-20 =
2 BLK FORM ©.2 X+80 Y480 Z+0 H
3 TOOL CALL 5 z S4ee! A\
4 L z+50 Re FMAX M3 e
5 L X+ v+0 Re FMAX
6 L 2-5 RO FMAX
7 FPOL X+ v+@ siT
8 FL PR+22.5 PA+@ RL F750 -
S FC DR+ RZ2.5 CLSD+ CCX+0 CCY+@ W
10 FCT DR- RE®
11 FL X+2 v+55 LENIG AN+S@
12 FSELECTZ inw
13 FL LENZZ AN+2 e
14 FC DR- RES CCY+Q =)
15 FSELECTZ £
16 FCT DR+ R30 \ (
17 FCT v+@ DR- RS CCX+70 CCY+® s
18 FSELECT1 ;
18 FCT DR- RS CCX+70 COY+0 I
2@ FCT DR+ R30
21 FCT Y-S5 DR- RES CCX-10 CCY+® )
22 FSELECT3 /
23 FL LENSS AN+189 / A S
24 FC DR+ RZ0 CCA+9@ CCY-72 (4 7 @ v
25 FSELECT2 Wr—————————
26 FCT DR+ R20 C — [orE] _ on
27 FCT DR- RS CCA-9¢ CCX-5@
28 FSELECT1 s |
28 FOT OR- RS COX-60 @ ; =
3@ FCT DR+ 2
31 FOT 40 DR- RS COX+d CCY+0
BASLANG . son v van BASLAT RESET
' BUL BASLAT TEK
BASLAT
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Tumce numarasini ekrana getirin ve gizleyin

Yazihm tusu gubuguna gegis yapin: Bakiniz resim

Tlmce numarasini ekrana getirin: Yazilim tusu
o GOSTERGE GIZLE TUMCE NO. yazilim tusunu

GOSTER olarak ayarlayin

Tumce numarasini gizleyin: Yazilim tugu GOSTERGE
GIZLE TUMCE NO. yazilim tusunu GIZLE olarak
ayarlayin

Grafik silme

GRAFEK

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin: Bakiniz resim

Grafik silme: GRAFIK SILME yazilim tusuna basin

StL

Kesim buyiitme veya kugultme

Bir grafik gérinimunu kendiniz de belirleyebilirsiniz. Bir gerceve ile
blylUtme veya kigultme igin kesimi segin.

Kesim biyutme/kiglltme igin yazihm tusu gubugunu segin (ikinci
cubuk, resme bakin)

Boylece asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:

Manuel
isletim

Program kaydetme/dizenleme

BEGIN PGM EMOSEFK MM
X-80 v-80  2-20
2

tovnnsUNRS
=
&

17 FCT Y+0 DR- RS CCX+70 CCY+®
18 FSELECT1

19 FCT DR- RS CCX+70 CCY+Q

20 FCT DR+ R30

21 FCT Y-55 DR- RES CCX-10 CCY+@
22 FSELECTS

e ——

23 FL LENSS AN+180 / s1eex []
B P oD G cope / &
25 FSELECT2 on
26 FCT DR+ R20 CCY-72
27 FCT DR- RS CCA-80 CCX-60
28 FSELECT1 s T
28 FCT DR- RS CCX-80 @
3@ FCT DR+ RS0 e
31 FCT Y+0 DR- RES COX+@ CCY+@
a GOSTERG VENE GRAFEK oToH
g GizLE . : £SARET
BILGISE | tgmeE No |  ISARET st el

Manuel
isletim

Program kaydetme/dizenleme

BEGIN PGM EMOSEFK MM
v-go  z-20

8 FL PR+22.5 PA+@ RL F750
9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+® CCY+@

|~

g

|

\\

Fonksiyon Yazilim tusu 1a]zconcle S
— — RISHEEE, - e o , B
Cerceveleri gosterin ve kaydirin. Kaydirmak igin - 38 P S e coxire covee Y @7+
ilgili yazihm tusunu basil tutun 53 FRhelrp 0 R omema v / O\
B R e oo g
[} t et N o
27 FCT DR- RS CCR-9@ CCX-6@
#9C
Cergeveleri kiicultiin — kiiglltmek igin yazilim A
tusunu basil tutun t [} - e Ha PARCA | wam parca
BLK FORM bz

Cergeveleri blyutiun — blyutmek igin yazilim
tusunu basil tutun

HAM PARCA KESM. yazilim tusu ile secilen alani alin

HAM PARCA
KESM.

HAM PARCA BLK FORM yazilim tusu ile ilk bastaki kesimi tekrar
olusturun.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.5 3D gizgisel grafik (FCL2 fonksiyonu)

4.5 3D cgizgisel grafik (FCL2

fonksiyonu)

Uygulama

Ug boyutlu gizgisel grafik ile programlanan hareket yollarini TNC'de Ug Ranue1
boyutlu gosterebilirsiniz. Detaylari hemen fark edebilmek igin gugli
performansli bir Zoom fonksiyonu kullanima sunulmustur.

Program kaydetme/dizenleme

i A T E RN =
Ozellikle harici olugturulan programlari 3D gizgisel grafik ile B e =
¢alismadan 6nce, istenmeyen galisma isaretlerini malzemede S - %
engellemek igin esitsizlikleri kontrol edin. Bu tip galisma isaretleri aifcegizazsolor o
ornegin, eger noktalar post igslemcide hatali verilmigse olusur. Gl "By
TNC, hizlica hata alanlarini belirlemek igin sol penceredeki aktif s Q‘E
timceyi 3D cizgisel grafikte farkli renkte isaretler (temel ayar: kirmizi).

. . "o . wegan an 5?}00% i
3D ¢izgi grafigini bolinmis ekran veya tam ekran modunda & %
kullanabilirsiniz: -

o #o]
Programin solda ve 3D cizgilerinin sagda gosterilmesi igin: SPLIT sy
SCREEN tusuna ve PROGRAM + 3D CIZGILER yazilim tusuna e s [ - S, o e e |eme [ B
baSIn Ack | KPL BiLGiST TUMCE NO £SARET Sl AcK

3D cizgi grafiginin tam ekranda gosterilmesi igin: SPLIT SCREEN

tusuna ve 3D CIZGILER yazilim tusuna basin
3D cizgi grafigi fonksiyonlar

Fonksiyon

Yazilim tusu

Zoom cergevesini ekrana getirin ve yukari
kaydirin. Kaydirmak igin yazihm tusunu basili
tutun

t

Zoom gergevesini ekrana getirin ve asagi
kaydirin. Kaydirmak i¢in yazilim tusunu basili
tutun

Zoom gergevesini ekrana getirin ve sola kaydirin.

Kaydirmak icin yazilim tusunu basili tutun

Zoom gergevesini ekrana getirin ve saga
kaydirin. Kaydirmak i¢in yazilim tusunu basili
tutun

Cerceveleri buyltiun — blyitmek igin yazilim
tusunu basili tutun

,,,,,

Cerceveleri kiiglltiin — ki¢lltmek igin yazilim
tusunu basili tutun

Kesim buyitmeyi sifirlayin, béylece TNC
malzemeye gore programlanan BLK formunu
gOsterir

HAM PARCA
NASIL
BLK FORM

160

Programlama: Programlama yardimlari @



Fonksiyon Yazilim tusu
Kesimi alin Kesn.
Malzemeyi saat yoniinde gevirin 2

=’
Malzemeyi saat yonu tersine gevirin s

=
Malzemeyi geriye katlayin

yl gerly' y —=n

Malzemeyi 6ne katlayin

=7

Gdsterimi kademeli olarak buyutin. Gésterim
blyatilmusse, TNC, grafik pencerenin alt
satirinda Z harfini gésterir

Gosterimi kademeli olarak kugultin. Gésterim
kucgulttuldikten sonra TNC grafik penceresinin en
alt satirinda Z harfi belirtir.

Malzemeyi orijinal buytkligtinde gosterin

Malzemeyi, en son etkin olan gérinimde
gbsterin

SON
GORUNTU

Programlanan son noktalari bir nokta ile gizgide
gbsterin/gizleyin

SON NOKTA
ISARETL .

ACK

Sol pencerede segilen NC timcesini 3D c¢izgisel
grafikte renkli olarak yukari kaldiriimis sekilde
gbsterin/gizleyin

AKT. ELEM.
ISARETL.
ACK

Tumce numarasini gosterin/gizleyin

GOSTERG.
GIZLE
TUMCE NO

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.5 3D gizgisel grafik (FCL2 fonksiyonu)

3D cizgisel grafigi maus ile de kullanabilirsiniz. Asagidaki fonksiyonlar
kullanima sunulur:

Gosterilen iskelet modelini Gi¢ boyutlu gevirmek igin: farenin sag
tusunu basil tutun ve fareyi hareket ettirin. TNC, malzemenin aktif
yonluni gosteren koordinat sistemini gdsterir. Farenin sag tusunu
serbest biraktiktan sonra, TNC malzemeyi tanimlanan yone dogru
yonlendirir

Olusturulan iskelet modeli kaydirmak igin: farenin orta tusunu veya
fare tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin. TNC malzemeyi
ilgili yone kaydirir. Farenin orta tusunu serbest biraktiktan sonra
TNC malzemeyi tanimlanan pozisyona tasir

Fare ile belirli bir alana zoom yapmak i¢in farenin sol tusunu basil
tutarak dikdértgen zoom alanini isaretleyin, fareyi yatay ve dikey
hareket ettirerek zoom alanini kaydirabilirsiniz. Farenin sol tusunu
serbest biraktiktan sonra TNC malzemeyi tanimlanan alana kadar
buyutar

Fare ile hizli sekilde (zoom) uzaklagsmak ve yakinlagsmak icin: Fare
tekerlegini 6ne veya geriye gevirin

Farenin sag tusuna cift tikladiginizda standart gériniimu secgersiniz

NC tumceleri grafikte renkli olarak gosterilir

E Yazilim tusu gubuguna gegis yapin
AT, ELEN. Ekranin solunda segilen NC tiimcesini 3D ¢izgisel
i grafigin saginda renkli olarak gésterin: AKT. ELEM.

ISARETLEME KAPALI / ACIK yazilim tusunu ACIK
olarak ayarlayin

Ekranin solunda segilen NC tiimcesini 3D ¢izgisel
grafigin saginda renkli olarak gosterin: AKT. ELEM.
ISARETLEME KAPALI/ACIK yazilim tugsunu KAPALI
olarak ayarlayin

Tliimce numarasini ekrana getirin ve gizleyin

E Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

Tlmce numarasini ekrana getirin: Yazilim tusu

o GOSTERGE GIZLE TUMCE NO. yazilim tusunu
GOSTER olarak ayarlayin

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

Grafik silme
E Yazilim tusu gubuguna gegcis yapin

Grafik silme: GRAFIK SIL yazilim tusuna basin

GRAF1K
SiL
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4.6 NC hata mesajlarinda dogrudan
yardim

Hata mesajlarini gosterin

TNC, hata mesajlarini agagidaki durumlarda otomatik olarak gdsterir

yanlis girislerde

programdaki mantikli hatalarda

uygulanmayan kontur elemanlarinda

kurallara uygun olmayan tarama sistemi kullanimlari
Bir program timcesindeki numaray iceren bir hata mesaiji, bu timce
veya Onceden girilen bir timce nedeniyle olusur. Hata nedenini
giderdikten sonra TNC mesaj metinlerini CE tusu ile silin. Komut

bozukluguna yol agan hata mesajlarini END tusuna basarak
onaylamaniz gerekir. TNC tekrar baglatilir.

Olusan bir hata mesaiji ile ilgili detayl bilgi elde etmek i¢in HELP
tusuna basin. TNC, hata nedenlerinin ve hata kaldirmanin tarif edildigi
bir pencereyi ekrana getirir.

Yardimi gosterin

Yardimi gosterin: HELP tusuna basin

Hata tarifini ve hata giderme imkanlarini okuyun.
Gerekirse TNC ek bilgileri gésterir, bu bilgiler
HEIDENHAIN calisanlarina hata arama sirasinda
yardimci olur. CE tusu ile yardim penceresini kapatin
ve ayni zamanda ekrandaki hata mesajini onaylayin

Hatayi tanimlamaya gore yardim penceresinde giderin

HEIDENHAIN iTNC 530

Manuel
isletim

TNC program timcesine kontur c¢oziilene

kadar izin verilmez

7 APPR CT X+2 Y+3@ CCAS® R+5 RL
F250

8 FC DR-
Fl

El
10 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75

Fl
12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20
T

R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30

Hata nedeni:

= Fk- 1amasi: FK cumlesinden sonra “"normal NC cumleleri,
ancok Fcanles: sksiksiz bif SSZURGTIUSe Reden olduktan Sonte cakip

etmelidir. fstisnalar:

oRlet veva yardinca sksts sof hereketle birlikte RND-CUmlesi - CHF-

cumlesi - L-Cur

K3pal1 bIr HOMLGE icin bir FK sekansini, CLSDH (kontur baslangici)
ile basladiniz, am:_ak CLSD- (kontur bitisi) ile bitirmediniz.

Z ClsDe ile asisnnis bir FK Seksnsinin sonunda daina CLSD-

kullanin.

HEIDENHAIN
TNCguide

DOSYALART
KAYDET

SERViS ‘
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o 4.7 Olusan tum hata mesajlarinin
Q . .
- listesi
(72)
€ Fonksiyon
= B_L_J fon.k5|yonla, TN.C'nlq mevcg't tgm hata mesajlarini gésterdigi bir icmen TNC program tiimcesine kontur cgziilene
© gosterim penceresini gosterebilirsiniz. TNC, ayrica NC tarafindan kadar izin verilmez
—_ makine Ureticisine verilebilen hatay! da gosterir. Tome T e ceRee s
q g ;f DR- R18 CLSD+ CCX+2@0 CCY+30
m 10 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75
m . .. . . E EE DR- R15 COX+75 CCV+20
o Hata listesini gOSte”n e e e
E i i
dylece en azindan hata mesaji geldiginde listeyi gésterebilirsiniz: =y
Boyl dan hat jiI geldiginde listey terebil =y
© - '
b Listeyi gosterin: ERR tusuna basin = e
© a ) ) o ;Tzzggzgz::};zfszg,?k;,;“bf:"ésia:::a::":z“:ﬂ:ak.“:ﬁ Somenie | |IEE
= Ok tuglari ile olugan hata mesaijlarindan birini S RaiUsys vardiacs aksts saf harsketls birlikts mND-cumlesi - oHF- ||, 0
E segebilirsiniz 126 bk aliha o ek Leh. chnior prite> "Tie bit Tesainte " Ll o
=3 CE tusu veya DEL tusu ile hata mesajini secilmis
i) gOsterim penceresinden silin. Eger tek bir hata mesaiji
cC varsa, ayni zamanda gdsterim penceresini kapatin e s ‘
& KAYDET
80 Acilir pencereyi kapatin: ERRtusuna yeniden basin.
= Gelen hata mesajlari ayni sekilde kalir
—
o Hata listesine paralel olarak ilgili yardim metnini ayr bir
N @ pencerede gdsterebilirsiniz: HELP tusuna basin.
-
<
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Pencere igerigi

Siitun

Anlami

Numara

Hata numarasi (-1: Higbir hata numarasi
tanimlanmadi), HEIDENHAIN veya makine
ureticisi tarafindan verilen

Sumif

Hata sinifi. TNC'nin bu hatayi nasil isledigini
belirler:

ERROR

Makinenin veya etkin isletim tarindn
durumuna gore farkli hata aksiyonlarinin
devreye girdigi hatalar igin toplanan hata
siniflari

FEED HOLD

Besleme etkinlestirme silindi

PGM HOLD

Program akisi kesildi (STIB yanip séner)
PGM ABORT o

Program akisi kesildi (DAHILI DUR)

ACIL DUR
ACIL KAPATMA devreye girdi

RESET
TNC bir sicak baslat uygular

WARNING

Uyari mesajl, program akigi devam ediyor
BILGI

Bilgi mesaiji, program akigi devam ediyor

Grup

Grup. igletim sistemi yazilimindaki hangi
bélimde hata mesajinin olustugunu belirler

OPERATING
PROGRAMMING
PLC

GENERAL

Hata mesaj1

TNC'nin gosterdidi hata metni

HEIDENHAIN iTNC 530

4.7 Olusan tum hata mesajlarinin listesi
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4.7 Olusan tum hata mesajlarinin listesi

TNCguide yardim sistemini ¢gagirin

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

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

@ Eger makine Ureticisi bir yardim sistemini kullanima

HETDENHATN HEIDENHAIN hata mesajlari yardimini ¢agirin

TNCguide

mainE Eger kullanima sunulmussa, makineye 6zel hata
URETICiSi . -
mesajlari yardimini ¢agirin

166
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Servis dosyalarini olusturun

Bu fonksiyonla, servis amagli 6nemli verilerin timina bir ZIP
dosyasina kaydedin. NC ve PLC'ye ait ilgili veriler TNC tarafindan
TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip dosyasina kaydedilir. TNC dosya
ismini otomatik belirler, burada <xxxxxxxx> anlamli isaret sirasi olarak
sistem siresini gosterir.

Bir servis dosyasi olusturmak i¢in asagidaki imkanlar kullanima
sunulur:

ERR tusunu onayladiktan sonra SERVIS VERILERINI KAYDET
yazihm tusuna basin
TNCremoNT veri aktarimi yazihmi Gzerinden disaridan veri aktarimi

Buyuk bir hata sonucunda NC yazilimi kesilirse TNC servis
dosyalarini otomatik olarak olusturur

Ek olarak makine Ureticisi, PLC hata mesajlari igin otomatik servis
dosyalarini olusturabilir.

Diger bir dosya altinda asagidaki veriler servis dosyasina
kaydedilmistir:
Kayit defteri
PLC kayit defteri
Tdm igletim tirlerine ait segilmis dosyalar (*.H/*.1/*.T/*. TCH/*.D)
*.SYS dosyalari
Makine -Parametresi

isletim sisteminin bilgi ve protokol dosyalari (MP7691 iizerinden
kismen etkinlegtirilebilir)

PLC hafiza igerikleri
PLC:\NCMACRO.SYS'de tanimlanan NC makrolari
Donanim Gzerinden bilgiler

Ek olarak musteri hizmeti talimatina gére diger bir
TNC:\service\userfiles.sys kumanda dosyasini ASCII formatinda arka
plana koyabilirsiniz. TNC, burada tanimlanan verileri ZIP dosyasi ile
paketler.

verilerini igerir. Servis dosyasini aktarirken, makine
Ureticinizin veya DR. JOHANNES HEIDENHAIN
GmbH'nin bu verileri ariza teshis amacl kullanmasini
onaylamis olursunuz.

Q Servis dosyasl, hata aramasi igin gerekli olan butiin NC
=

Servis dosyasinin maksimum buyUkIigu 40 MBayt'tir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Kontekst duyarl yardim sistemi TNCguide (FCL3 fonksiyonu)

4.8 Kontekst duyarli yardim sistemi
TNCguide (FCL3 fonksiyonu)

Uygulama

[~ TNCguide e dinal

[E=exin]| 2ndeks | ara| Sorsionas sistanes ikl -aralags n elokirisk & rerata rezs / Tovais
e B

Q TNCguide yardim sistemi, eger kumanda donanimi en az £ okase | M2

256 MBayt calisma hafizasina sahipse ve ayrica FCL3
varsa kullanima sunulur.

Kontekst duyarl yardim sistemi TNCguide HTML formatindaki
kullanici dokiimantasyonunu igerir. TNCguide'in gagrilmasi HELP tusu
ile yapilir, burada TNC kismen duruma bagh ek bilgiyi direkt gdsterir
(kontekst duyarli cagirma). Bir NC tiimcesinde diizenleme yapsaniz ve
HELP tusuna bassaniz da, normal durumda tam olarak
dokimantasyonda ilgili fonksiyonun agiklandigi yere ulagirsiniz.

Standart olarak Almanca ve Ingilizce dokiimantasyonu ilgili NC sl : =

yazihmi ile teslim edilir. HEIDENHAIN kalan diyalog dillerini Uicretsiz ‘ || poimm—— : s [
indirme ile kullanima sunar, ilgili geviriler de mevcuttur (bakynyz oz | eem ven :
"Gegerli yardim dosyalarini indirin" Sayfa 173). i ‘ ’ t ‘ ¢

DiZiN

PENCERE | rncguTDE

CIK

TNCBUIDE
SONLAND.

diyalog dilinde baglatmayi dener. Bu diyalog dilinin
dosyalari TNC'de henlz kullanima sunulmamissa, TNC
Ingilizce versiyonu agar.

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

Asagidaki kullanici dokiimantasyonu TNCguide'da kullanima
uygundur:
Acik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi (BHBKIlartext.chm)
DIN/ISO Kullanici El Kitabi (BHBIso.chm)
Dongiler Kullanici El Kitabi (BHBcycles.chm)
smarT.NC Kullanici El Kitabi (Kilavuz formati, BHBSmart.chm)
Tdm NC hata mesajlarinin listesi (errors.chm)

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

Secime bagli olarak makine Ureticisi makineye 6zel
Q dokiimantasyonlari TNCguide sunabilir. Bu dokiimanlar
ayri bir kitap olarak main.chm dosyasinda ekrana gelir.
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TNCgquide ile yapilacak ¢aligmalar

TNCguide'l gagirin
TNCguide'l baglatmak i¢in birgok imkan kullanima sunulmustur:

TNCouide
SkersSanas sistonas ciKLL -renuslajs un elektrisk rokrata

B

| ndeks | ara | rezioa / levas
~ Laipni 1agti H

~ Lietotaja rokasg
» TNC tips, progr

HELP tusuna basin, eger TNC bir hata mesaji gostermiyorsa

Eger ekranin sag altinda ekrana gelen yardim semboliinii el (R e
tikladiysaniz, yazihm tuslarina mausla tiklayin PaHats =
Dosya yonetimi Gizerinden bir yardim dosyasini (CHM dosyasi) agin. Sy
. . . . . Skengdanas s
TNC, bu dosya TNC sabit diskinde kayitl olmasa da herhangi bir » parstoaomnse-
CHM dosyasini agabilir » arsauces pune
» Skencéanas ful
Eger bir veya daha fazla sayida hata mesaji olustuysa, G
@ TNC hata mesajiyla ilgili direkt yardimi ekrana getirir.
TNCguide'l baglatmak igin 6ncelikle tim hata mesaijlarini

onaylamaniz gerekir.

T

YAN YAN DiZ;N
t I 1=

TNC, yardim sistemi gagirmadaki programlama yerini ve _
sistem tarafindan tanimli standart saglayicinin gift o
islemcili versiyonunu ve HEIDENHAIN'in tek islemcili
versiyonuna uygun saglayicisini baglatir.

ILERE

=

PENCERE

TNCGUIDE
CIK

TNCGUIDE
SONLAND .

Bircok yazilim tusu kontekst duyarli bir cagirma islemini kullanima
sunar, bu islem ile ilgili yazilim tusu igin fonksiyon tanimini
yapabilirsiniz. Bu fonksiyon sadece maus kullanimi tizerinden
kullanima sunulmustur. Asagidaki islemleri yapin:

istediginiz yazilim tusunun gésterildigi yazilim tusu gubugunu segin
TNC'nin dogrudan sagda yazilim tusu gubugu zerinden gosterdigi
yardim semboliini maus ile tiklayin: Maus imleci soru isaretine
doénusur

Soru igareti ile fonksiyonunu agiklamak istediginiz yazilim tusunu
tiklayin: TNC, TNCguide'l agar. Eger sizin tarafinizdan secilen
yazilim tusu igin higbir atlama alani yoksa, bu durumda TNC
main.chm kitap dosyasini agar, bu dosyada, tam metin arama veya
navigasyon ile istediginiz agiklamayi manuel olarak aramaniz
gerekir

Bir NC tiimcesi diizenlediginiz esnada da baglama duyarli bir cagri
hazir bulunur:

istenen NC tiimcesini segin

Ok tuglariyla timcede hareket edin

HELP tusuna basin: TNC yardim sistemini baslatir ve etkin
fonksiyon igin agiklamayi gosterir (makine Ureticiniz tarafindan dahil
edilen ilave fonksiyonlar ya da déngdler icin gecerli degildir)

4.8 Kontekst duyarl yardim sistemi TNCguide (FCL3 fonksiyonu)
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TNCguide'da yénlendirme

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

Linklendirilmis yazi alanlari (gapraz yonlendirme) mavi ve alti gizilidir.
Bir linke tiklama ilgili sayfayi agar.

TNCguide'l tuglar ve yazilim tuglari ile kullanabilirsiniz. Asagidaki tablo
ilgili tus fonksiyonlarina genel bir bakis igerir.

Fonksiyon Yazilim tusu

Soldaki igerik dizini aktiftir:
Altinda veya Ustlunde yer alan girisi secin
Sagdaki metin penceresi aktiftir:

Metin veya grafikler tam olarak gosterilmiyorsa
sayfayi asagi veya yukari dogru hareket ettirin

Soldaki igerik dizini aktiftir:
Igerik dizinini acin. Igerik dizini agilamiyorsa

sagdaki pencereye gecin

Sagdaki metin penceresi aktiftir:

Fonksiyon yok

Soldaki igerik dizini akiftir:
Igerik dizinini kapatin

Sagdaki metin penceresi aktiftir:

Fonksiyon yok

Soldaki igerik dizini aktiftir:

Imleg tusu ile secilen sayfayi gésterin
Sagdaki metin penceresi aktiftir:

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

ENT

Soldaki igerik dizini aktiftir:

Segenek, igerik dizini géstergesi, konu basligi
dizini gostergesi ve tam metin arama

fonksiyonu ve sag ekrana gecis arasinda gegisi

saglar

Sagdaki metin penceresi aktiftir:
Soldaki pencereye geri gidin

Soldaki igerik dizini aktiftir:

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

Sonraki linke gecin

4.8 Kontekst duyarl yardim sistemi TNCguide (FCL3 fonksiyonu)

En son gdsterilen sayfayi secin ceR:

<=
Eger "en son gdsterilen sayfayi segin” sLer:
fonksiyonunu kullandiysaniz, ileri sayfalara gidin =
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Fonksiyon Yazilim tusu
Bir sayfa geri gidin viu
Bir sayfa ileri gidin viN
icerik dizinini gésterin/gizleyin pizin
=

PENCERE

Tam ekran gosterimi ve azaltiimig gosterim
arasinda gegis yapin. Azaltilmis gosterimde TNC
arayilzinin bir bolimani gorirsiniz

Odaklanma TNC kullanimina gegis yapar, —
bdylece siz agilmis olan TNCguide'da kumandayi eIk
kullanabilirsiniz. Eger tam ekran gosterimi

aktifse, TNC, odak degisiminden dnce otomatik

olarak pencere blyikliginu azaltir

TNCguide sonlandir TNCBUIDE

SONLAND .

4.8 Kontekst duyarl yardim sistemi TNCguide (FCL3 fonksiyonu)
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Konu bashg dizini

En 6nemli konu basliklari, konu baglidi dizininde (Index segenegi)
uygulanir ve maus tiklamasi ile veya imle¢ tuslarinin secilmesi ile
dogrudan segcilebilir.

Soldaki sayfa aktiftir.
Index segenegini secin
Anahtar kelime giris alanini etkinlestirin

Aranan kelimeyi girin, TNC girilen metne bagli konu
baslidi dizinini senkronize eder, bdylece konu
basligini uygulanan listede daha hizli bulabilirsiniz
veya

Ok tusu ile istenen konu bashigini acik renkte arka
plana yerlestirin
ENT tusu ile secilen konu baghigi ile ilgili bilgileri
gOsterin

Tam metin aramasi

Arama sec¢eneginde komple TNCguide'l belirli bir kelimeye gore
arama imkaniniz vardir.

Soldaki sayfa aktiftir.
Arama segenegini segin
Arama: giris alanini etkinlestirin

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

Ok tusu ile istenen alani, agik renkte arka plana
yerlestirin

ENT tusu ile segcili bulunan alani gosterin

Tam metin aramasini daima tek bir kelime ile
@ yapabilirsiniz.

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

4.8 Kontekst duyarl yardim sistemi TNCguide (FCL3 fonksiyonu)
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Gecgerli yardim dosyalarini indirin

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

Dokimantasyon / Bilgi

Dokiimantasyon

Kullanici dokiimantasyonu

TNCguide

istenen dili secin, 6rn. Tiirkge

TNC kumandalari

TNC 500 serisi

istenilen NC yazilim numarasi, érn. iTNC 530 (340 49x-06)

TNCguide (CHM dosyalari) gevrimigi yardimi tablosundan

istediginiz dil versiyonunu segin

ZIP dosyasini indirin ve agin

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

Ekstralar>Konfigiirasyon>Mod>Format tasima

O Eger CHM dosyalarint TNCremoNT ile TNC'ye tagirsaniz,
Genigletme .CHM meni noktasina kaydetmeniz gerekir.

Dil TNC dizini
Almanca TNC:\tncguide\de
ingilizce TNC:\tncguide\en
Cekge TNC:\tncguide\cs
Fransizca TNC:\tncguide\fr
italyanca TNC:\tncguide\it
ispanyolca TNC:\tncguide\es
Portekizce TNC:\tncguide\pt
isvecce TNC:\tncguide\sv
Danca TNC:\tncguide\da
Fince TNC:\tncguide\fi
Felemenkge TNC:\tncguide\nl
Lehge TNC:\tncguide\pl
Macarca TNC:\tncguide\hu
Rusca TNC:\tncguide\ru
Cince (simplified) TNC:\tncguide\zh

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Kontekst duyarl yardim sistemi TNCguide (FCL3 fonksiyonu)

Dil

TNC dizini

Cince (geleneksel)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovakga (yazilim secenegi)

TNC:\tncguide\sl

Norvecgge TNC:\tncguide\no
Slovakga TNC:\tncguide\sk
Letonyaca TNC:\tncguide\lv
Korece TNC:\tncguide\kr
Estonya dili TNC:\tncguide\et
Tirkge TNC:\tncguide\tr
Romence TNC:\tncguide\ro
Litvanyaca TNC:\tncguide\lt
174
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5.1 Alet bazl girigler

5.1 Alet bazl girigler

Besleme F

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

Giris

Beslemeyi TOOL CALL timcesinde (alet gagirma) ve her konumlama
timcesinde girebilirsiniz (bakynyz "Program tiimcelerinin hat
fonksiyon tuslari ile ayarlanmasi" Sayfa 222). Milimetre
programlarinda beslemeyi mm/dak biriminde girin, in¢ programlarinda
¢6zilme nedeniyle 1/10 ing/dak olarak girin.

Hizl hareket

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

F30000 programlayabilirsiniz. Bu hizli hareket FMAX'In
tersine sadece tiimceye gore degil, aksine siz yeni bir
besleme programlayana kadar etkiler.

Q Makinenin hizli hareket etmesi igin ilgili sayi degerini, 6rn.

Etki siiresi

Bir say1 degeri ile programlanan besleme, yeni besleme programlanan
timceye kadar gecerlidir. F MAX sadece programlandigi timce igin
gecerlidir. F MAX iceren timceden sonra sayi degeri ile en son
programlanan besleme gecerlidir.

Program akigi sirasindaki degisiklik

Program akisi sirasinda beslemeyi, besleme icin F Override doner
digme ile degistirin.
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S mil devri

Mil devri S'yi dakikadaki devri (U/dak) bir TOOL CALL timcesinde
girin (Alet cagirma). Alternatif olarak, Vc kesit hizini m/dak olarak
tanimlayabilirsiniz.

Programlanan degisiklik
Calisma programinda mil devrini bir TOOL CALL tiimcesi ile
degistirebilirsiniz, bunun i¢in yeni mil devrini girin:
Alet cagirmayi programlama: CYCL CALL tusuna
SaLE basin
Alet numaras1? diyalogunu NO ENT tusu ile gecin
Mil ekseni paralel X/Y/Z ? diyalogunu NO ENT tus ile
gegin

Mil devri S= ? diyalogunda yeni mil devrini girin, END
tusu ile onaylayin veya VC yazilim tusu ile kesim hizi
girisine gegis yapin.

5.1 Alet bazl girigler

Program akisi sirasindaki degisiklik

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

5.2 Alet verileri

Alet diizeltme igin 6nkosul

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

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

Alet numarasi, alet adi

Her alet 0 ila 30000 arasindaki bir numara ile tanimlanir. Eger alet
tablolari ile galigiyorsaniz, ek olarak alet ismini girebilirsiniz. Alet
isimleri maksimum 32 karakterden olusabilir.

Numarasi 0 olan alet sifir aleti olarak belirlenmistir ve uzunlugu L=0 ve
yarigap! R=0'dir. Alet tablolarinda TO0 aletini daima L=0 ve R=0 olarak
tanimlamaniz gerekir.

Alet uzunlugu L

Alet uzunlugu L'yi prensipte, kesin uzunluklar olarak, alet referans
noktasini baz alarak girmeniz gerekir. TNC birgok fonksiyon igin birden
¢ok eksen galisma ile birlikte aletin tim uzunlugunu kullanir.

Alet yarigapi R

Alet yaricapi R'yi direkt girin.
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Uzunluk ve yarigap icin delta degerleri

Delta degerleri, aletlerin uzunludu ve yaricapi i¢in sapmalari tanimlar.

Pozitif bir delta degeri bir (st 6lgii icin (DL, DR, DR2>0) yer alir. Ust
olcu ile caligmada, Ust 6lgu dederini girmek icin alet cagirma
programlamayi TOOL CALL ile girin.

Negatif bir delta degeri bir alt 6i¢li (DL, DR, DR2<0) anlamina gelir. Bir
alt deger, bir aletin aginmasi igin alet tablosuna girilmistir.

Delta de@erlerini say1 degerleri olarak girin, TOOL CALL timcesinde
degeri bir Q parametresi ile aktarabilirsiniz.

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

TOOL CALL tumcesindeki delta degerleri simulasyonda
aletin gosterilen buyutkliguni degistirir. Simiilasyonu
yapilan alet buyiikltigii ayni kalir.

Alet verilerini programa girin

Belirli bir alet icin numara, uzunluk ve yarigapi ¢galisma programinda bir
defa TOOL DEF timcesinde belirleyin:

Alet tanimini segin: TOOL DEF tusuna basin

e Alet numarasi: Alet numarasi ile bir aleti tam olarak
e tanimlayin

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

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

yazilim tugsuna basin.

TOOL.T alet tablosu etkin oldugunda, TOOL DEF tiimcesi
alet 6n secimini etkiler. Makine el kitabini dikkate alin.

Ornek
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Alet verileri

Alet verilerini tabloya girin

Bir alet tablosunda 30000 alete kadar tanimlayabilirsiniz ve bunlarin
alet verilerini kaydedebilirsiniz. TNC'nin yeni tablo agarken belirledigi
alet sayisini makine parametresi 7260 ile tanimlayin. Asagida bu
bélimde yer alan degistirme fonksiyonlarina dikkat edin. Bir alete
birden fazla diizeltme verisi girebilmek igin (alet numarasini belirtin),
makine parametresi 7262'yi 0'a esit degildir seklinde ayarlayin.

Alet tablolarini kullanmalisiniz, eger

Endekslenen aletleri, 6rnegin birden fazla uzunluk diizeltmesi iceren
kademeli matkabi kullanmak isterseniz (bakynyz Sayfa 188)

Makineniz otomatik alet degistiricisi ile donatiimissa

TT 130 aletleri ile otomatik 6lgiim yapmak isterseniz (Tarama sistemi
ddéngduleri Kullanici El Kitabr)

22 galisma dongusuyle ilave diizenleme yapmak isterseniz (bakiniz
Déngller Kullanici El Kitabi, DUZENLEME dongtist)

251 ila 254 arasi galisma dongileriyle ¢calismak isterseniz (bakiniz
Dongller Kullanici El Kitabi, 251 ila 254 arasi dongller)

Otomatik kesim verileri hesabi ile galismak isterseniz

Alet tablosu: Standart alet verileri

Gir.

Girigler

Diyalog

T

Aletin programda ¢agrildigi numara (érn. 5, belirlenen: 5.2)

iSim

Programda alet ¢cagirma ismi

Girig araligi: En fazla 32 karakter, sadece buiyuk harf, bosluk yok.
iTNC 530'daki ya da daha eski TNC kumandalarindaki daha eski

yazilim surimlerinde alet tablolarinin Gzerinde oynama
yapildiginda, alet adlarinin 16 karakterden daha uzun
olmamasina dikkat edilmesi gerekir, aksi halde TNC, bu adlari
okurken gerektiginde kisaltma (kesme) yapabilir. Bu da benzer
alet fonksiyonuyla baglantili olarak hatalara neden olabilir.

Alet ismi?

Alet uzunlugu L igin dliizeltme degeri.
Girig araligi mm: -99999.9999 ila +99999.9999
Giris araligi ing: -3936,9999 ila +3936,9999

Alet uzunlugu?

Alet yaricapi R igin diizeltme degeri.
Giris araligi mm: -99999.9999 ila +99999.9999
Girig arali@i ing: -3936,9999 ila +3936,9999

Alet yaricap1 R?

R2

Kose yarigap frezeleme igin alet yarigapi 2 (sadece (¢ boyutlu
yarigap diizeltme veya yarigap freze ile galismada grafik
gOsterim)

Girig araligi mm: -99999.9999 ila +99999.9999
Girig aralig@i ing: -3936,9999 ila +3936,9999

Alet yaricap1 R2?

180

Programlama: Alet @



Gir.

Girigler

Diyalog

DL

Delta degeri L alet uzunlugu.
Girig araligi mm: -999.9999 ila +999.9999
Giris araligi ing: -39.37 ila +39.37

Alet uzunlugu olciisii?

DR

Delta degeri R alet yaricapi.
Girig araligi mm: -999.9999 ila +999.9999
Girig araligi ing: -39.37 ila +39.37

Alet yaricap olgiisii?

DR2

Delta degeri R2 alet yarigapi.
Girig araligi mm: -999.9999 ila +999.9999
Girig araligi ing: -39.37 ila +39.37

Alet yaricap ol¢iisii R2?

LCUTS

Déngu 22 igin alet kesim uzunlugu.
Girig araligi mm: 0 ila +99999.9999
Girig araligi ing: 0 ila +3936,9999

Alet ekseninde kesme uzunlugu?

ANGLE

Ddéngu 22, 208 ve 25x igin sarkag seklinde delik agma
hareketindeyken aletin maksimum delik agma agisi.

Girig araligi: O ila 90°

Maksimum dalma acis1?

TL

Alet kilidini ayarlayin (TL: Tool Locked = Ing. alet kilitli)
Girig aralig:: L veya bosluk

Alet Kilitli?
Evet = ENT / Hayir = NO ENT

RT

Benzer alet numarasi — eger varsa — yedek alet olarak (RT:
Replacement Tool = Ing. yedek alet); bakiniz ayrica TIME2).

Girig araligi: 0 ila 65535

Benzer alet?

TIME1

Aletin, dakika olarak maksimum bekleme suresi. Bu fonksiyon
makineye baglidir ve makine el kitabinda tanimlanmigtir.

Girig aralig:: 0 ila 9999 dakika

Maks. bekleme siiresi?

TIME2

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

Girig araligi: 0 ila 9999 dakika

TOOL CALL'dayken maksimum
bekleme siiresi?

CUR.TIME

Aletin dakika olarak gtincel bekleme s(resi: TNC giincel bekleme
suresini (CUR.TIME: CURrent TIME = Ing. glincel devam eden
zaman) kendiliginden yukari sayar. Kullanilmis aletler i¢in bir giris
girebilirsiniz.

Girig araligi: 0 ila 99999 dakika

Giincel bekleme siiresi?

DOC

Alet hakkinda yorum.

Giris araligi: En fazla 16 karakter

Alet yorumu?

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Alet verileri

Gir.

Girigler

Diyalog

PLC

Bu aletle ilgili, PLC'ye aktariimasi gereken bilgi.
Giris araligi: Bit kodlu 8 karakter

PLC Durumu?

PLC-VAL

PLC'ye aktariimasi gereken alete iliskin deger
Girig araligi: -99999,9999 ila +99999,9999

PLC Degeri?

PTYP

Yer tablosundaki dederlendirme igin alet tipi.

Girig araligi: 0 ila +99

Yer tablosu i¢in alet tipi?

NMAX

Bu alet icin mil devri siniri. Programlanan deger, ayni zamanda
potansiyometre lizerinden bir devir yikseltme olarak denetlenir
(hata mesaiji). Fonksiyon devre digi: — girin.

Giris alani: 0 ila +99999, fonksiyon etkin degil: — girin

Maksimum devir [1/dak]?

LIFTOFF

Konturdaki serbest kesim isaretlerini engellemek icin TNC'nin aleti
bir NC durdurmada veya sistem devre disi kaldiginda pozitif alet
ekseni yoniinde serbest hareket ettirip ettirmeyeceginin
belirlenmesi. Y tanimlanmigsa, bu fonksiyon NC programinda
M148 ile etkinlestirildiginde TNC, aleti 30 mm'ye kadar konturun
digina gotirir (bakynyz "Aleti NC durdur sirasinda otomatik
olarak konturdan kaldirin: M148" Sayfa 395).

Giris: Yve N

Aleti kaldir Y/N ?

P1..P3

Makineye bagl fonksiyon: Bir dederin PLC'ye aktariimasi. Makine
el kitabina dikkat edin.

Girig araligi: -99999,9999 ila +99999,9999

Deger?

KINEMATIK

Makineye bagh fonksiyon: TNC'de, aktif makine kinematigi igin
hesaplanmasi gereken, agl freze basliklarina ait kinematik tanim.
Mevcut kinematik agiklamalarini KINEMATIK ATA yazilim tusu ile
secin (ayryca bakynyz "Alet tagiyici kinematik" Sayfa 190).

Giris araligi: En fazla 16 karakter

Ek Kinematik tanim?

T ACISI

Aletin u¢ agisi. Cap girisi ile merkez derinligini hesaplayabilmek
icin dongl merkezleme (déngul 240) tarafindan kullanilir.

Girig araligi: -180 ila +180°

Ug acis1 (Tip DRILL+CSINK)?

PITCH

Aletin hatvesi (simdi fonksiyonsuz)
Girig araligi mm: 0 ila +99999.9999
Girig araligi in¢: 0 ila +3936,9999

Hatve (sadece WZ-Tip TAP)?

AFC

Adaptif besleme ayarlama fonksiyonu AFC igin kural ayari,
AFC.TAB tablosundaki ISiM siitununda belirlediginiz. Kural
stratejisini AFC KURALI ACIK.'l ATAYIN yazilim tusu (3. yazilim
tusu cubugu) ve alin

Giris araligi: En fazla 10 karakter

Kural stratejisi?
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Gir. Girigler Diyalog

DR2TABLE Yazilim segenegdi 3D-ToolComp: TNC'nin agiya bagli DR2 delta  Diizeltme degeri tablosu?
yarigap degerlerini alacagdi dizeltme degeri tablosunun adini girin
(ayryca bakynyz "Erisim agisina bagl 3D alet yarigcap dizeltmesi
(3D-ToolComp yazilim segenegi)" Sayfa 529)

Girig araligi: Dosya uzantisi olmadan en fazla 16 karakter

LAST_USE TNC'nin en son TOOL CALL ile aleti degistirdigi tarih ve saat Son alet aramas: tarihi/saati?

5.2 Alet verileri

Giris alani: En fazla 16 karakter, format dahili olarak belirlendi:
Tarih = YYYY.AA.GG, saat = ss.dkdk

ACC ilgili alet icin etkin glriiltii dnlemeyi etkinlestirin veya devre disi ACC Durumu 1= etkin/0=etkin degil
birakin (ayryca bakynyz "Etkin gurilti énleme ACC (yazilim
segenegi)" Sayfa 450).

Girig alani: 0 (etkin degil) ve 1 (etkin)
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5.2 Alet verileri

Alet tablosu: Otomatik alet 6l¢iimii icin alet verileri

Programlamasi Kullanici El Kitabi'na bakiniz.

O Otomatik alet 6lgiimu igin déngulerin tanimi: Dongl

Gir.

Girigler

Diyalog

CuT

Alet kesimi sayisi (maks. 99 kesim)

Girig araligi: 0 ila 99

Kesim sayis1?

LTOL

Asinma teshisinde, alet uzunlugu L igin izin verilen sapma. Girilen
deger asiimigsa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: 0
ila 0,9999 mm

Girig araligi mm: 0 ila +0,9999
Girig araligi ing: 0 ila +0,03936

Asinma toleransi: Uzunluk?

RTOL

Asinma teshisinde, alet yarigapi R igin izin verilen sapma. Girilen
deger asiimigsa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: 0
ila 0,9999 mm

Giris araligi mm: 0 ila +0,9999
Girig arali@i in¢: O ila +0,03936

Asinma toleransi: Yaricap?

R2TOL

Asinma teghisinde, alet yarigapi R2 igin izin verilen sapma. Girilen
deger asiimigsa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: 0
ila 0,9999 mm

Girig araligi mm: 0 ila +0,9999
Girig arali@i ing: O ila +0,03936

Asinma toleransi: Yaricap 2?

DIRECT.

Donen aletli 6lguim icin aletin kesim yoénu

Kesim yonii (M3 =-)?

TT:R-OFFS

Uzunluk Glglimi: Aletin, dongii ortasi ve alet ortasi arasinda
kaymasi. On ayarlama: Alet yarigapi R (NO ENT tusu R olusturur)

Girig araligi mm: -99999.9999 ila +99999.9999
Girig araligi ing: -3936,9999 ila +3936,9999

Alet kaydirma yaricap1?

TT:L-OFFS

Yarigap Olgimu: aletin, dongl Ust kenari ve alet alt kenari
arasinda, MP6530'a ek olarak kaymasi. On ayarlama: 0

Girig araligi mm: -99999.9999 ila +99999.9999
Giris araligi ing: -3936,9999 ila +3936,9999

Alet kaydirma uzunlugu?
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Gir. Girigler Diyalog

LBREAK Kirilma teghisinde, alet uzunlugu L i¢in izin verilen sapma. Girilen  Kirilma toleransi: Uzunluk?
deger asilmissa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: 0
ila 0,9999 mm

Girig araligi mm: O ila 3.2767
Girig araligi ing: 0 ila +0.129

RBREAK Kirilma teshisinde, alet yaricapi R i¢gin izin verilen sapma. Girilen
deger asilmissa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: 0
ila 0,9999 mm

Girig araligi mm: O ila 0,9999
Girig araligi ing: O ila +0,03936

Kirilma toleransi: Yaricap?

5.2 Alet verileri
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5.2 Alet verileri

Alet tablosu: Otomatik devir/besleme hesabi igin alet verileri
Gir. Girigler Diyalog

Tip Alet tipi: Softkey TiP'l ATAYIN yazilim tusu (3. yazilim tusu Alet tipi?
cubugu); TNC, alet tipi segebileceginiz bir pencere acar. Sadece
DRILL ve MILL alet tipleri fonksiyonlarla hazirlanmistir

TMAT Alet kesim maddesi: KESIM MADDESI'NI ATAYIN yaziimtusu (3. Alet kesim maddesi?
azilim tusu gubugu); TNC, kesim maddesini segebileceginiz bir
pencere agar

Girig araligi: En fazla 16 karakter

CDT Kesim verileri tablosu: CDT SECIN yazilim tusu (3. yazilim tusu Kesim verileri tablosunun ismi?
cubugu); TNC, kesim verileri tablosunu segebileceginiz bir
pencere agar

Girig araligi: En fazla 16 karakter

Alet tablosu: Agilan tarama sistemleri igin alet verileri (sadece
eger Bit1 in MP7411 = 1 ayarlanmis ise, bakiniz Tarama Sistemi
Doéngiileri Kullanici El Kitabi)

Gir. Girigler Diyalog

CAL-OF1 TNC, kalibrasyon menisiinde bir alet numarasi girilmisse, Odak kaydirma taramasi ana ekseni?
taramanin ana eksenindeki kalibrasyonda orta kaymayi bu sttuna
koyar

Girig araligi mm: -99999.9999 ila +99999.9999
Giris araligi ing: -3936,9999 ila +3936,9999

CAL-OF2 TNC, kalibrasyon menisiinde bir alet numarasi girilmisse, Odak kaydirma taramasi yan ekseni?
taramanin yan eksenindeki kalibrasyonda orta kaymayi bu situna
koyar

Girig araligi mm: -99999.9999 ila +99999.9999
Girig araligi ing: -3936,9999 ila +3936,9999

CAL-ANG TNC, kalibrasyon meniisiinde bir alet numarasi girilmisse, Kalibrasyonda mil acis1?
kalibrasyondaki taramanin kalibre edildigi mil agisini koyar

Girig aralig:: -360 ila +360°
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Alet tablosu diizenleme

Program akisi igin gegerli olan alet tablosunun dosya ismi TOOL.T.
TOOL T olan dosya TNC:\ dizinine kaydedilmis olmalidir ve bir makine
isletim tUriinde degistirilebilir. Arsivlenen veya program testi igin
belirlenmesi gereken alet tablolarina, sonu .T olan, istediginiz farkh bir
dosya ismi girin.

TOOL.T alet tablosunu agin:

istediginiz makine igletim tiiriind segin

et Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazihm tuguna
Tl basin
ouzenLE DUZENLE yazilim tusunu "ACIK" konuma getirin

AcK

istediginiz farkli bir alet tablosunu agin
Program kaydetme/diizenleme igletim turiini segin
Dosya ydnetimini ¢cagirin
MGT

Dosya tipi segimini gésterin: TIP SECIN yazilim
tusuna basin

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Alet verileri

Duzenleme fonksiyonlari

Eger bir alet tablosunu degistirmek igin agtiysaniz, agik renkli alani
tabloda ok tuslariyla veya yazilim tuslariyla istenen pozisyona hareket
ettirebilirsiniz. istediginiz pozisyonda kaydedilen degerlerin {izerine
yazabilir veya yeni bir deger girebilirsiniz. Ek degistirme fonksiyonlarini

litfen asagidaki tablodan aliniz.

Egder TNC, alet tablosundaki tiim pozisyonlari ayni anda
goOsteremiyorsa, gubuk Ustteki tabloda ">>" veya. "<<" semboliini

gosterir.

Alet tablolari i¢in diizenleme fonksiyonlari

Yazilim tusu

Tablo baglangicini segin

BASLANG.

Tablo sonunu segin

SON

Onceki tablo sayfasini segin

YaN

Sonraki tablo sayfasini segin

vaN

Alet ismini tabloda arayin

ALET-
ISMi
ARAMA

Aletle ilgili bilgileri sttun olarak gdsterin veya bir

aletle ilgili tim bilgileri ekranin bir yaninda i

gosterin

Satir baglangicina gegis ooaeury
<=

Satir sonuna gegis sarie
=

Acik renkli arka alani kopyalayin

GUNCEL
DEGER
KOPYALA

Kopyalanan alani ekleyin

KOPYALANM
DEGER
UYARLA

Girilebilen satir sayisini (aletler) tablo sonuna
ekleyin

N SATIRL
SONDA
EKLE

Belirtilen alet numarasini igeren satiri, gecerli
satirin arkasina ekleyin. Eger bir alet i¢in birden
fazla duizeltme verileri koyma izniniz varsa,
fonksiyon aktif olur (makine parametresi 7262,
0'a esit degildir). TNC, mevcut en son igerigin
arkasina alet verilerinin bir kopyasini ekler ve
icerigi 1.uygulamaya yukseltir: 6rn. birden fazla
uzunluk duzeltme igin kademeli matkap

SATIR
UYARLA
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Alet tablolari i¢in diizenleme fonksiyonlar Yazilim tusu
Gilincel satiri (alet) silin: TNC, tablo satirinin —
icerigini siler. Silinecek olan aletin yer tablosunda st

kayitli olmasi durumunda bu fonksiyonun
davranisi makine parametresi 7263'e baghdir
(bakynyz "Genel uygulayici parametrelerinin
listesi" Sayfa 701)

Yer numarasini goster / gizle ves No_
GiZLE

Tim algtlerl goste.rln"/ sa(jece yer tablosuna T

kaydedilen aletleri gosterin e

Segilen aletin adina gore alet tablosunda arama sin. erac
yapin. Ayni ada sahip aletler bulundugunda TNC BuL
ayni ada sahip aletlerin listesini bir gésterim

penceresinde gésterir. ilgili aletin bulundugu

pencere ¢ift tiklandiginda veya ok tuslariyla

secildiginde ve ENT tusuyla secim yapildiginda,

TNC acik renkli alani secilen alet igin atar

Satirdaki tim alet verilerini kopyalama (ayni —
zamanda CTRL+C de kullanilabilir) (SR
Onceden kopyalanan alet verilerini yeniden KopveLEN
ekleme (CTRL+V de kullanilabilir) Exie

Alet tablosundan ¢ikin

Dosya yonetimini gagirin ve farkl tipte bir dosya segin, érn. bir
calisma programi

Alet tablolariyla ilgili uyarilar

Makine parametresi 7266.x Gizerinden, hangi giriglerin bir alet
tablosuna aktarilabilecegini ve hangi sirada uygulanacagini
belirlersiniz.

bir dosyanin iceridi ile birlikte Uzerine yazabilirsiniz. On

O Bir alet tablosunun tekil situnlarini veya satirlarini, diger
kosullar:

Hedef dosya hazir halde bulunmalidir
Kopyalanan dosya sadece degistirilen siitun (satirlari)
icerebilir

Tekil stitunlari veya satirlari ALANLARI DEGISTIR
(bakynyz "Tekil dosyayi kopyalayin" Sayfa 130) yazilim
tusu ile kopyalayin.
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5.2 Alet verileri

Alet tasiyici kinematik

&)

Alet tasiyici kinematikleri hesaplayabilmek igcin TNC
makine ureticiniz tarafindan uyarlanmalidir. Makine
Ureticiniz 6zellikle de ilgili tasiyici kinematikleri veya
parametrelendirilebilir alet tasiyicilari sunmalidir. Makine
el kitabini dikkate alin!

TOOL.T alet tablosunda KINEMATIC sutununda ihtiya¢c durumunda
her alete ilave bir alet tagiyici kinematigi atayabilirsiniz. En basit
durumda bu tasima kinematigi, germe saftini dinamik ¢carpigsma
kontroliinde dikkate almak icin germe saftini simile edebilir. Bunun
haricinde bu fonksiyon tizerinden en basit sekilde agi baslarini makine
kinematigine entegre edebilirsiniz.

=)

Tastyici kinematigin atanmasi

Bir alete tagiyici kinematigini atamak icin asagidaki sekilde hareket
edin:

HEIDENHAIN, HEIDENHAIN tarama sistemleri i¢in alet
tasiyici kinematikleri sunar. Ihtiyag halinde HEIDENHAIN
ile irtibata gecin.

istediginiz makine isletim tiir(inii segin

ALeT Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazilim tusuna

TABLOSU
Tl basin

DUZENLE
ACK

KINEMATIK
YONLENDIR

DUZENLE yazilim tusunu "ACIK" konuma getirin
Son yazihm tusu gubugunu segin

Mevcut olan kinematik listesinin gésterin: TNC, tim
tastyici kinematiklerini (.TAB dosyalari) ve sizin
tarafinizdan daha 6nce parametrelenen alet tasiyici
kinematiklerini (.CFX dosyalarini) gésterir. Buna ek
olarak segim penceresinde o anda etkin olan tasiyici
kinematiklerin 6n gdsterimini gorebilirsiniz

Ok tuslari ile istenilen kinematigi secin ve OK yazihm
tusu ile devralin

Dinamik garpma denetimi DCM ile baglantili olarak alet
tasiyici yonetimine dair bilgileri de dikkate alin: Bakynyz
“Alet tasiyicisi yonetimi (DCM yazilim secenegi)’

Sayfa 421.
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Tekil alet verilerini harici bir PC'den lizerine
yazin

Diger kullanigli bir 6zellik, istediginiz alet verilerini harici bir PC'den
alarak Uzerine yazabilmektir, HEIDENHAIN veri aktarim yazilimi
TNCremoNT'u sunar (bakynyz "Veri aktarimi igin yazihm" Sayfa 667).
Eger alet verilerini harici bir 6n ayar cihazinda belirlerseniz ve sonra
TNC'ye aktarmak isterseniz, bu kullanim durumu ortaya ¢ikar. Asagida
tarif edilen yonteme dikkat edin:

TOOL.T alet tablosunu TNC uzerine kopyalayin, 6rn. TST.T'den
sonra

PC'de yer alan veri aktarim yazilimi TNCremoNT'u baglatin

TNC ile baglanti kurun

Kopyalanan alet tablosu TST.T'yi PC'ye aktarin

TST.T dosyasi, istediginiz bir metin editori ile degistirmek istediginiz
satirlari ve situnlar azaltir (bakiniz resim). Basligin
degistiriimemesine ve verilerin, satirda daima baglantili bir sekilde

durmasina dikkat edin. Alet numarasinin (Situn T) diizenli olmasi
gerekmez

TNCremoNT'da <Ekstralar> ve <TNCcmd> meni noktasini segin:
TNCcmd baslatilir

TST.T dosyasini TNC'ye aktarmak i¢in asagidaki komutu girin ve
Return ile uygulayin (bakiniz resim):
put tst.t tool.t /m

tanimlanan alet verilerinin tGzerine yazilir. TOOL.T

O Aktarimda sadece bélim dosyasinda (6rn. TST.T)
tablosundaki tim alet verileri degismeden kalir.

Alet tablolarini TNC dosyasi yonetimi tizerinden nasil
kopyalayabileceginiz dosya ydnetiminde agiklanmistir
(bakynyz "Tabloyu kopyalayin" Sayfa 132).

HEIDENHAIN iTNC 530

BEGIN T3T .T

T
1
3
[END]

NAME

+12.5
+23.13

+2
4l o 5

5.2 Alet verileri

t tst.t tool.t /m_

€538, NG Softuare 348422 BT

" @



5.2 Alet verileri

Alet degistiricisi ig¢in yer tablosu

Makine Ureticisi, yer tablosunun fonksiyon gergevesini
@ makinenize uyarlar. Makine el kitabini dikkate alin!

Otomatik alet degisimi icin TOOL_P.TCH yer tablosunu kullanin. TNC
birden fazla yer tablosunu istenen dosya isimleriyle yénetir. Program
akisi icin etkinlestirmek istediginiz yer tablosunu bir program akisi
isletim turiinde dosya yonetimi lizerinden secin (Durum M). Bir yer
tablosunda bir¢cok tablayi yénetebilmek i¢in (yer numarasini belirtin),
7261,0 makine parametresini 0'a esit degildir olarak ayarlayin.

TNC en fazla 9999 tabla yerini yer tablosunda yonetebilir.

Yer tablosunu bir program akisi igletim tiiriinde degistirin

et Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazilim tusuna
Y basin
ver Yer tablosunu segin: YER TABLOSU yazilim tuguna
TABLOSU baSln
DuzENLE DUZENLEME yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin,
Ack gerekirse makinenizde gerekli veya mimkin

olmayabilir: Makine el kitabini dikkate alin!
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Program kaydetme/diizenleme igletim tiiriindeki yer
tablosunu segin

PGM
MGT

Dosya ydnetimini ¢cagirin

Dosya tipi secimini gdsterin: TiP SEC yazilim tusuna
basin

.TCH tipi dosyalari gosterin: TCH FILES yazilim
tusuna (ikinci yazihm tusu gubugu) basin

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

Gir. Girigler Diyalog
P Aletin alet tablasindaki yer numarasi -
T Alet numarasi Alet numarasi?
ST Alet 6zel alettir (ST: fiir Special Tool = Ing. Ozel alet); eger 6zel aletiniz Ozel alet?
yerleri, kendi yeri 6niinde ve arkasinda bloke ederse, L stitunundaki ilgili yeri
kilitleyin (Durum L)
F Aleti daima tablada ayni yerde degistirin (F: fiir Fixed = ing. sabitlenmis) Sabit yer? Evet = ENT /
Hayir =NO ENT
L Yeri kilitleyin (L: fir Locked = ing. kilitli, bakiniz siitun ST) Yer degistirildi Evet=ENT/
Hayir = NO ENT
PLC Bu alet yeriyle ilgili, PLC'ye aktariimasi gereken bilgi PLC Durumu?
TNAME TOOL.T'deki alet isimleri gostergesi -
DOC TOOL.T'deki aletle ilgili yorum gostergesi -
PTYP Alet tipi. Fonksiyon, makine ureticisi tarafindan tanimlanir. Makine Yer tablosu icin alet tipi?
dokiimantasyonuna dikkat edin
P1..P5 Fonksiyon, makine ureticisi tarafindan tanimlanir. Makine Deger?
dokiimantasyonuna dikkat edin
RSV Ylizey tablasi igin yer rezervasyonu Yer rezerv.:
Evet=ENT/Hayir = NOENT
LOCKED_AB Yizey tablasi: Yeri yukaridan kilitleyin Yeri yukaridan kilitle?
OVE
LOCKED_BE Yizey tablasi: Yeri alttan kilitleyin Yeri alttan kilitle?
LOW
LOCKED_LE Yzey tablasi: Yeri soldan kilitleyin Yeri soldan kilitle?
FT
LOCKED_RI Yuzey tablasi: Yeri sagdan kilitleyin Yeri sagdan kilitle?
GHT
S1...S5 Fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan tanimlanir. Makine Deger?

doékiimantasyonuna dikkat edin

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Alet verileri

Yer tablolar igin diizenleme fonksiyonlari

Yazilim tusu

Tablo baslangicini segin

BASLANG.

Tablo sonunu segin

SON

Onceki tablo sayfasini segin

YAN

Sonraki tablo sayfasini segin

YaN

Yer tablosunu sifirlayin

YER-
TABLOSU
GERE C.

Alet numarasi T sutununu sifirlayin

SIFIRLA
SUTUN
T

Sonraki satiri yakalamak igin gegis

SONRAKE
SATIR

Suatunu temel duruma sifirlayin. Sadece RSV
sutunlari igin gecerlidir, LOCKED_ABOVE,
LOCKED _BELOW, LOCKED_LEFT ve
LOCKED_RIGHT

SUTUN
GERE
BELRLEME

Satirdaki tim alet verilerini kopyalama (ayni
zamanda CTRL+C de kullanilabilir)

SATIR
KOPYALA

Onceden kopyalanan alet verilerini yeniden
ekleme (CTRL+V de kullanilabilir)

KOPYALANAN
SATIRLARI
EKLE
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Alet verilerini gagirin

Bir alet gagirmayi1 TOOL CALL c¢alisma programinda asagdidaki
girislerle programlayin:

Alet cagirmayi TOOL CALL tusu ile segin

TOOL
CALL

Alet numarasi: Aletin numarasini veya ismini girin.
Aleti bir TOOL DEF tUmcesi veya bir alet tablosunda
belirlediniz. ALET ISMI yazilm tusu ile isim girigine
gecis yapin. TNC, bir alet ismini otomatik olarak
gosterge isaretine getirir. isimler, TOOL.T alet
tablosundaki bir girisi baz alir. Bir aleti diger dliizeltme
degerleri ile birlikte gagirmak igin alet tablosunda
tanimlanan icerigi ondalik bir noktaya goére girin. SEC
yazihm tusu ile bir pencereyi gosterebilir, bu pencere
Uzerinden bir TOOL.T alet tablosunda tanimli aleti
dogrudan numara veya ad girisi olmadan
segebilirsiniz: Ayryca bakynyz "Alet verilerini segim
penceresinde diizenleyin" Sayfa 196

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

S mil devri: EGer kesim verileri tablolari ile
caligiyorsaniz, mil devrini dogrudan girin veya TNC
tarafindan hesaplansin. Bunun igin S OTOM.
HESAPL. yazilim tusuna basin. TNC, 3515 makine
parametresinde belirlenen mil devrini maksimum
degderle sinirlar. Alternatif olarak, Vc kesit hizini
[m/dak] tanimlayabilirsiniz. Daha sonra VC yazilim
tusuna basin

Besleme S: EJer kesim verileri tablolari ile
calisiyorsaniz, beslemeyi direkt girin veya TNC
tarafindan hesaplansin. Bunun i¢in F OTOM.
HESAPL. yazilim tusuna basin. TNC beslemeyi "en
yavas eksen"in maksimum beslemesi ile sinirlar
(1010 makine parametresinde belirlenmistir). F, bir
konumlama timcesinde veya bir TOOL CALL
timcesinde yeni bir besleme programlayana kadar
etkiler

Alet uzunlugu élgiisit DL: Alet uzunlugu icin delta
degeri

Alet yaricapi olciisii DL: Alet yarigapi igin delta degeri

Alet yaricapi 6lgiisii DR2: Alet yaricapi 2 icin delta
degeri
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5.2 Alet verileri

Alet verilerini se¢im penceresinde diizenleyin

Gosterim penceresinde alet segimi icin gosterilen alet verilerini Hanue1 Program kavdetme/diizenleme
degistirebilirsiniz AUEE CdL s
0 BEGIN PGM NEU MM
e . 7 ) m _ i
Ok tuslariyla satir ve ardindan degistirilecek degerin stitununu Bk EORN R fiairl Nrl i3 2
segin: Acik mavi gerceveler segilebilir alani isaretler 3 BN Z S5000
" . T 4 L Z2+100 RO FMAX s
DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin, istenen degeri girin 5 L xo - %
ve ENT tusu ile onaylayin § END PoEEE— 1 [
ihtiyag halinde diger siitunlari segin ve énceden tanimh yéntemi 2 oe s v
yeniden uygulayin s o1e = @ %
Secilen aleti ENT tusu ile programa alin B ma o
= total et gk
Alet adlarina gore secim penceresinde arama o
Alet secimi igin gosterim penceresinde alet adlarini arayabilirsiniz: #8
ARAMA yazilim tugun.a.basmlz . BﬂsL.Tn_'.“s- 1 viN ‘ viN e ‘ ‘ e
Istenilen alet adlarini girin ve ENT tusuyla onaylayin: TNC acik renkli = —
alani aranan alet adinin ortaya ¢iktigi bir sonraki satira kaydirir r1etin el Sl
" 5] BEGIN PGM NEU MM
Ornek: Alet cagirma 1 BLK FORM 8.1 2 X+@ Y+@ 2-40 T d
. o . 2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+108 2+@ =
Alet numarasi 5, Z alet ekseninde, 2500 U/dak'lik bir mil devri ve 350 3 H z s5000 -
mm/dak’lik bir besleme ile gagrilir. Alet uzunlugu Ust 6lglisii ve alet e [ Zr1aae Ro FHAX i
yarigapi 2 0,2 veya 0,05 mm'dir, alet yarigapi igin alt 6l¢ii 1 mm'dir. 3 —_—
Y
20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05 -
@\%
L ve R'nin 6nlndeki D delta deger igin bulunur. — groon
Alet tablolarinda 6n segim : ‘;B
Eger alet tablolarini belirliyorsaniz, bu durumda bir TOOL DEF :
timcesi ile sonraki alet igin bir 6n secim yaparsiniz. Bunun igin alet sesLans. | sov ‘ van ‘ ven ‘ i ‘ ‘ e
numarasini veya Q parametresi veya tirnak isareti iginde bir alet ismi 3 t i
girin.
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Alet degisimi

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

Alet degisim pozisyonu

Alet degisim pozisyonu, carpmasiz gidilebilir olmalidir. M91 ve M92 ek
fonksiyonlari ile makineye bagli degisim pozisyonuna hareket
edebilirsiniz. ik alet cagirma isleminden énce TOOL CALL 0 olarak
programlayin, sonra TNC, mil eksenindeki sabitleme saftini, alet
uzunlugundan badimsiz olan bir pozisyona getirir.

Manuel alet degisimi
Manuel bir alet degisiminden énce mil durdurulur ve alet, alet
degistirme pozisyonuna getirilir:
Alet degisim pozisyonuna programlanan sekilde gidin
Program akisini kesin, bakynyz "Caligmayi yarida kesin", Sayfa 647
Aleti degistirin
Program akisina devam edin, bakynyz "Yarida kesilmesinden sonra
program akisini devam edin", Sayfa 650

Otomatik alet degisimi

Otomatik alet degisiminde program akisi kesilmez. TOOL CALL ile
yapilan bir alet gagirmada TNC, alet tablasini degigtirir.
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5.2 Alet verileri

Bekleme siiresi agiminda otomatik alet degisimi M101

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

Eger makinenizde alet degistirme icin bir NC degistirme
programi kullaniliyorsa, aktif yarigap diizeltmeli otomatik
bir alet degistirme islemi mimkun degildir. Makine el
kitabini dikkate alin!

Eger aletin bekleme siiresi TIME2'ye ulasiimissa, TNC otomatik
olarak bir yardimci aleti degistirir. Bunun igin program baslangicinda
M101 ek fonksiyonunu etkinlestirin. M101 etkisini M102 ile
kaldirabilirsiniz. TIME1'e ulasildiginda TNC, sadece PLC ile
degerlendirilebilen yalnizca dahili bir hatirlatma koyar (makine el
kitabini dikkate alin).

Degistirilecek yardimci alet numarasini, alet tablosundaki RT
sUtununa girin. Eger oraya herhangi bir alet numarasi giriimemigse,
TNC simdi aktif olan aletle ayni isimdeki bir aletle degistirir. TNC,
yardimci alet aramayi daima alet tablosu baslangicinda yapar, daima
tablo baslangicinda bulunan ilk aleti degistirir.

Otomatik alet degisimi gerceklesir
sonraki NC timcesi bekleme siiresinden sonra veya

Bekleme sturesinden yaklasik bir dakika arti bir NC timcesi sonra
(hesaplama %100 potansiyometre ayari igin gergeklesir).

durumda TNC aleti, yarigap kontroliint kaldirdiginiz

O Bekleme stiresi aktif M120'de (Look Ahead) igliyorsa, bu
timceden sonra degistirir.

TNC, bir donguiyu isledigi anda otomatik olarak bir alet
degisimi gergeklestirmez. istisna: 220 ve 221 érnek
dongulerinde (daire gemberi ve daire yiizeyi) TNC,
otomatik alet degisimini ihtiyag halinde iki calisma konumu
arasinda gerceklestirir.

TNC, bir alet degisim programi islenmisse otomatik hicbir
alet degisimi uygulamaz.

Dikkat alet ve malzeme igin tehlike!
@ TNC'nin aleti 6nce daima alet-eksen yoninde
malzemeden uzaklastirmasindan dolayi 6zel aletler (6rn.

tekerlek frezesi) ile calistiginizda M102 ile otomatik alet
degisimini devre disi birakin.
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RR, RL yarigap kontrollii standart NC tiimceleri igin 6nkosullar

Yardimci aletin yarigapi, orijinal aletin belirlenen yaricapina esit
olmalidir. Eger yarigaplar esit degilse, TNC bir uyari metni gosterir ve
aleti degistirmez.

Yarigap diizeltmesi olmayan NC programlarinda TNC, degisim
esnasinda benzer aletin alet yarigapini kontrol eder.

Yiizey normal vektorler ve 3D diizeltme iceren NC serileri igin
onkosullar

bakynyz "Ug boyutlu alet diizeltme (yazilim segenegi 2)", Sayfa 522.
Yardimci aletin yarigapi orijinal aletin yarigapindan farkl olabilir. CAM
sisteminden alinan program timcelerinde dikkate alinmaz. Delta
degerini (DR) ya alet tablosuna girin ya da TOOL CALL timcesine
girin.

Eger DR sifirdan bliylikse, TNC bir uyari metni gosterir ve aleti
degistirmez. M fonksiyonu M107 ile bu uyari metnini kapatin, M108 ile
tekrar etkinlestirin.
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5.2 Alet verileri

Alet uygulama kontrolii

tarafindan serbest birakilmis olmalidir. Makine el
kitabiniza dikkat edin.

@ Alet uygulama kontroliiniin fonksiyonu, makine ureticisi
Alet kullanma kontrollini uygulayabilmek igin, asagidaki kosullar
yerine getirilmelidir:

Bit2 makine parametresi 7246 = 1 seklinde belirtiimelidir

isleme siiresini isletim tipinde tespit etme Program-Testi aktif
olmalidir

Kontrol edilmesi gereken acgik metin diyalog programi, igletim tipinde
Program-Testi ile tamamen simule edilmis olmahdir.

calisma siresi tespiti devre digi kaldiginda, TNC, her alet
uygulamasi igin 10s sureyle alet uygulama dosyasi
olusturur.

Q Gecerli bir alet uygulama dosyasi mevcut olmadiginda ve

Alet kullanim kontrolii i¢in ayarlar

Alet kullanim kontroliniin davranigini etkileyebilmek igin asagidaki
sekilde cagirabilecegdiniz bir form mevcuttur:

Program akisi tekli timce veya timce sirasi isletim tarind segin

Alet kullanimi yazilim tusuna basin: TNC, kullanim kontrolliine dair
fonksiyonlar i¢ceren bir yazilim tusu gubugu gosterir

AYARLAR yazilim tusuna basin: TNC, mevcut olan ayar imkanlarini
iceren formu gosterir

Asagidaki ayarlari ayri ayri program akis tiimce sirasi / tekli tiimce ve
program testi igin yapabilirsiniz:

Alet kullanmim dosyasi olusturma ayari:
TNC, alet kullanim dosyasi olusturmaz

Bir sefere mahsus alet kullanim dosyasi olustur ayari:

TNC, sonraki NC baslatmasi veya similayonun baslatiimasi ile
birlikte bir sefere mahsus bir alet kullanim dosyasi olusturur.
Ardindan TNC, baska NC baslatmalari ile kullanim dosyasinin
Uzerine yazilmasini 6nlemek i¢in otomatik olarak Alet kullanim
dosyasi olusturma modunu etkinlegtirir

Alet kullanim dosyasini gerektiginde veya degisikliklerde yeniden
olustur ayari (temel ayar):

TNC, her NC baglatmasi veya program testinin her baglatiimasinda
yeni bir alet kullanim dosyasi olusturur. Bu ayar, TNC'nin program
degisikliklerinden sonra alet kullanim dosyasini gergekten yeniden
olusturdugunu saglar
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Program akisi timce takibi

Program-
kavdetme

@ BEGIN PGM 17011 MM
1 BLK FORM 8.1 2 X-68 Y-78 2-20 "B
2 BLK FORM 8.2 X+138 Y+50 2Z+45 —
3 TOOL CALL 3 Z S3500
4 L X-58 Y-38 2Z+20 RO F1880 M3 ° E
5 L - ‘ﬁ]"ek kullanim ’aos;as.x olusturun s
6 RSN =iy
7 L | ©[AZet kullanim dosvas: olusturmsyan] _\'_’_
8 [0 Tek seferlik alet kullanin dosvas: olusturun 5 Y
g R © Alet kullanim dosyasini gerektiginde veya degisikliklerde yenidn olstr =
lo Lifer e s e <
© Tek seferlik alet kullanim dosyasi olusturun
©O Alet kullanim dosyasini gerektiginde veya degisikliklerde yenidn olstr loex .i;
— . - = S ey
OFF |
#B +0.000 4C +0.000 B
g
o
g S1 ©.000 ¢ % =
GERC &:20 T 5 2|s 1875 F e M5 /89
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Alet uygulama kontrolii uygulamasi

ALET KULLANMA KONTROLU ve ALET KULLANIM KONTROLU
yazilim tuglar ile bir programi baglatmadan dnce ¢alisma isletim
tiriinde segilen programda kullanilan aletlerin yeterince bekleme
surelerine sahip olup olmadiklarini kontrol edebilirsiniz. TNC bu sirada
bekleme silresi gercek degerleri alet tablosundan, alet kullanma bilgisi
nominal de@erlerle karsilastirir.

TNC, ALET KULLANIM KONTROLU yazilim tuguna basildiktan sonra,
kullanma kontrol sonucunu agilir pencerede gdsterir. Bilgi
pencerelerini CE tusuyla kapatin.

TNC alet kullanma surelerini ayri bir dosyada, pgmname.H.T.DEP
sonu ile saklar. (bakynyz "MOD ayari bagli dosyalari degistirin"
Sayfa 677). Uretilen alet kullanma dosyasi asagidaki bilgileri igerir:

Siitun Anlami

TOKEN TOOL: Alet kullanma suresi her TOOL
CALL. Girigler kronolojik sira diziliminde
girilmistir.

TTOTAL: Aletin toplam kullanma suresi

STOTAL: Alt programin ¢agrilmasi
(dongdilerle birlikte); kayitlar kronolojik sira
diziliminde listelenmistir

TIMETOTAL: NC programinin toplam
calisma suresi WTIME sutunu kaydedilir.
Situn PATH TNC'ye ilgili NC-programin
yolunu verir. TIME sUtunu toplamdaki tiim
TIME kayitlarini (sadece mil-acik ve hizli
hareket etme olmaksizin) verir. TNC geri
kalan tim sutunlari O getirir.

TOOLFILE: PATH sutununda TNC
program testini uygulamis oldugunuz alet
tablosunun yol ismini belirtir. Bu sekilde
TNC, gerek alet kullanimi kontroliinde,
program testini TOOL.T ile yapip
yapmadiginizi tespit edebilir.

-
Program akisi timce takibi Zﬁ:;
 —
@ BEGIN PGM 17811 MM b
1 BLK FORM 8.1 2 X-68 Y-70 2-280 g Q
2 BLK FORM 8.2 X+130 Y+50 2+45 — >
3 TOOL CALL 3 2 S3500
4 L X-58 Y-38 2+28 R@ F18008 M3 0 2 vhd
5 L X-30 Y-48 2+18 RR i (h]
6 RND R28 —
7 L X+78 Y-68 2-10 Tdod <
8 CT X+78@ Y+3_ i
18 L X+8  Y+48 o TEmm .
4[4
8% S-IST [T'e)
8% SLCNm1 09:34 %?m%
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 v
B +0.000 #C +0.000
&8
2 S1 ©8.0800 o7
GERC P:20 T 5 Z/s 1875 F e M5 /8
R i SON
KONTROLU B

TNR Alet numarasi (-1: HenUz bir alet
degistiriimedi)

IDX Alet indeksi

isim Alet tablosundan alet ismi

TIME Saniye cinsinden alet kullanma suresi
(besleme siresi)

WTIME Saniye ile alet kullanim suresi (alet
degisiminden alet degisimine toplam kullanim
suresi)

RAD Alet yaricapi R + Alet yaricap DR toplam alet

tablosundan alinir. Birim 0.1 pm'dir.
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5.2 Alet verileri

Siitun Anlami
BLOK Satir numarasi TOOL CALL timcesinin
programlanmis oldugu
PATH TOKEN = TOOL: Etkin esas veya alt
programin yol ismi
TOKEN = STOTAL: Alt programin yol ismi
T Alet endeksi ile alet numarasi
OVRMAX Bir galisma sirasinda meydana gelen azami
besleme Uizerine yazma. Program testinde
TNC 100 (%) degerini alir
OVRMIN Bir calisma sirasinda meydana gelen asgari
besleme Uzerine yazma. Program testinde
TNC -1 (%) degerini alir
NAMEPROG 0: Alet numarasi programlandi

1: Alet adi programlandi

Palet dosyasindaki alet kullanma kontroltinde, iki olanak sunulur:

Aydinlik alanlar, palet girisindeki, palet dosyasinda bulunmaktadir:

TNC alet kullanma kontroliinii komple palet i¢in yapar.
Aydinlik alanlar, program girisindeki, palet dosyasinda

bulunmaktadir:

TNC segcilen program igin alet kullanma kontrolini yapar.
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Alet yonetimi (Yazilim Segenegi)

Programning
and editing

Expanded tool management

Alet yonetimi tamamen veya kismen devre disi
@ birakilabilen makineye bagli bir fonksiyondur. Tam Toors[PockatalTasting 1iat|T usase oraer|
. . . P . . T_[NArE PTYP|TL | POCKET|MAGAZINE Tool life REMAING.LIZ T IN
fonksiyon kapsamini makine Ureticiniz belirler, makine el s — i — 1 —p
. . . 1 D2 ° [u] Not monitored °
kitabina dikkat edin! i S —— e R
5 Di1e 2 o Spindle Not monitored L] . L
o L !'_1?
- . o . . - e e . . ? D14 ° opie Main magazine Not monitored °
Alet yonetimi Uzerinden makine Ureticiniz alet kullaniminailigkin ¢esitli cBous o oifsiHainmssazine | Not wonitorea o =
fonksiyonlari kullanima sunabilir. Ornekler: i3 oz - N N N |
13 D26 (] o Not monitored [
Anlasilir ve siz istediginizde alet verilerinin form olarak uyarlanabilen i3 oo . S
. . . 16 D32 e [=] 7 Main magazine Not monflored 2
gosterimi el ¢ — o toniioie o
. . o : R ; ; 2o bas T ——
Miinferit alet verilerinin yeni tablo gériiniimiinde istenilen 21 nez s 3 ot sonitores @
tanimlamasi o o g EMAINRSSEENET LCl menitred o
Hap 2 b e . 0 o T ety
Alet tablosundan ve yer tablosundan verilerin karigik gosterimi Z= — fot menitored 2
Fare tikiyla tim alet verilerinin hizli siralama imkani T ‘ 1 ‘ f ‘ :@g ‘ =

Grafiksel yardimci maddelerinin, 6rn. alet veya yuva durumunun
renkli ayrimi

Kullanima sunulan tiim aletlerin programa 6zgl donanim listesi
Kullanima sunulan tim aletlerin program 6zgu kullanim sirasi
Bir alete ait tim alet verilerinin kopyalanip yapistiriimasi

Mevcut alet tiplerine daha iyi bir genel bakis igin tablo gériiniminde
veya ayrinti gérinimunde alet tipinin grafiksel gosterimi

Alet yonetimini cagir

Alet yonetiminin gagrilmasi asagida anlatilan sekilden
@ farklihk gosterebilir. Makine el kitabina bakiniz!

et Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazilim tusuna
Tiu basin
E Yazilim tusu cubuguna gegin
- ALET YONETIMI yazilim tugunu secin: TNC yeni tablo
yETnE g6runimune geger (bakiniz sag resim)
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5.2 Alet verileri

Yeni goruinimde TNC tiim alet bilgililerini agagidaki bélim sekmesinde

gbsterir: Expanded tool management :ﬁ:“:’;’::::
Aletler: Tool:L::ckets\1°olin9P11::tTIl :izi::::;:lzmz Tool life REMAING.LI|| T IN
Alete 6zgl bilgiler o ot —rY

2 D4 ] a Not monitored 2
2 DB [ a 9 Main magazine Not monitored e
Yerlel:. o 3 ot . g B e T ol homitered 8 ritﬂ-%
Yere 629 bilgiler o s O e [
Donanim listesi: Solnes e D o e 2 Ml
A . _— . . . 11 D22 ° o Not monitored ° T MOVE T %
Program akisi isletim tiriinde secilmis NC programinin tim taroas o e ol aant lorau EEEEID
aletlerinin listesi (sadece alet kullanim dosyasi olugturduysaniz, 13 030 o N e SR T
bakynyz "Alet uygulama kontrol(i", Sayfa 200). TNC donanim 1s bas o O NCENNCSERNESSEIE Not onitored o
. . 2 2 . . . . . 18 D38 [ a Not monitored e
listesinde ALET-BILGI sUtunundaki eksik aletler kirmizi isaretli 28 00 o ONNSNIHSASSSZIREN Not monitored 0
diyaloglardatamimsiz olarak gosterilir 25 D40 o O EENENSSEREEN Not ronitored o
5 o s 5 Nt moni tored IS
T kullanim sirasi: 25 sz o O Not monitored & ||
Program akig! igletim tiriinde secilmis programda degistirimis tim "o T oo T =
. . . FORM
aletlerin sira listesi (sadece alet kullanim dosyasi olusturduysaniz, ‘ i ‘ TooL ‘ = ‘ END
bakynyz "Alet uygulama kontroli", Sayfa 200). TNC kullanim
listesinde ALET-BILGI sUtunundaki eksik aletler kirmizi isaretli
diyaloglardatanimsiz olarak goésterilir
Expanded tool management :::9::':'::::
Alet verilerini, ancak arka plani agik renkli olan alet igin
@ etkinlestirebileceginiz FORM veya ENT yazilim tusunu p TR
kumanda ederek form gériinimden dizenleyebilirsiniz. nare = T numser 2 B
:Lsx: data UWear data Additional data Tool life data !'_)w
W®L 40 ToL e & LcuTs 15 ® TIME1 e
TR 2 TOR o T ANGLE 20 ® TIMEZ e v
TR2 0 T DRZ @ (+PITCH @ ® CUR TIME 1 L
% T-ANGLE @ XTL L i nou:?#
TS data Cutting data e -Spec. functions
STt o — RS
& CAL-ANG @ ke ‘:J DR2TABLE
g LAST USE 20190.05.04 12:49
LIFTOFF r
TTSTL:,OBF‘:S [ T LBRERK ]
o 5 o 5
T RTOL ° & DIRECT -
T R2TOL 0
TOoOL ToOL INDEX INDEX EDIT DISCARD
‘ bl = OFF CHANGES END
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Alet yonetimini kullanma

Alet yonetimi hem fare hem de tuslar ve yazilim tuglari ile kullanilabilir:

Alet yonetiminin diizenleme fonksiyonlari

Yazilim tusu

Tablo baglangicini segin

BASLANG .

Tablo sonunu segin

Onceki tablo sayfasini segin

Sonraki tablo sayfasini segin

Tabloda arka plani agik renkli olan aletin veya
yuva yerinin ¢agrilmasi igin form gériinimu.
Alternatif fonksiyon: ENT tusuna basin

Sekmeyi degistirin: Aletler, Yerler, Donanim
listesi, T kullanim sirasi

Sekmeye geri dénun: Aletler, Yerler, Donanim
listesi, T kullanim sirasi

Arama fonksiyonu; Arama fonksiyonunda, bir
listeden veya arama kelimesini girerek iginde
arama yaplilacak olan sutunu ve ardindan da
arama kelimesini girebilirsiniz

BUL

Alet verilerini ice aktarma: CSV formatinda alet
dosyalarini ige aktarma (bakynyz "Alet bilgilerini
yukleyin" Sayfa 208)

ALET
ICE AKTRM

Alet verilerini disa aktarma: CSV formatinda alet
dosyalarinin disa aktarma (bakynyz "Alet
verilerini diga aktar" Sayfa 210)

ALET
DISA AKTAR

i§aretlenen alet verilerini silme: bakynyz
"Isaretlenen alet dosyalarinin silinmesi",
Sayfa 211

ISARETLE
ALETLERE
SiL

Tutarsiz veriler mevcut oldugunda yeniden
baslatmayi yuritmek icin gérinumu giincelleme

GORUNUM
GUNCEL-
LEYEIN

Programlanan aletler stitununun gésterilmesi
(Yer sekmesi etkin ise)

PROG. ALT.

GiZLE
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5.2 Alet verileri

Alet yonetiminin diizenleme fonksiyonlari Yazilim tusu

Ayarlarin tanimlanmasi: soTn

SUTUN SIRALAMA etkin:
Situn basinin lzerine fare ile tikladiginizda
sutun igerigi siralanir

SUTUN ITME etkin:
Sutun surikle-birak ile kaydirilabilir

Manuel olarak yapilan ayarlari (sttunlar ReseT

AYAR-

kaydirildi) tekrar eski durumuna getirin LR

Asagidaki fonksiyonlari fare kullanimi ile gergeklestirebilirsiniz:

Siralama fonksiyonu
Tablo bashginin siitununu tiklayarak TNC verileri artan veya azalan
sirada siralar (etkin olan ayara bagh olarak)

Situnlar kaydirma

Tablo basliginda bir stituna tiklayarak ve ardindan basili fare tusuyla
kaydirarak sutunu istediginiz siralamaya alabilirsiniz. TNC su an
itibariyle alet ydnetiminden ¢ikarken sutun siralamasini kaydetmez
(etkin olan ayara bagh olarak)

Form gériinimiinde ilave bilgileri gosterme

TNC, ipucu metinlerini DUZENLEME ACIK/KAPALI yazilim tugunu
ACIK'a ayarladidiniz, fare imlecini etkin bir giris alanina hareket
ettirdiginiz ve bir saniye beklettiginiz zaman gosterir
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Etkin form gériiniminde asagidaki fonksiyonlar mevcuttur:

Form goriiniimiiniin diizenleme fonksiyonlari

Yazilim tusu

Expanded

tool management

Programning
and editing

Onceki aletin alet verileri segilir

ALET

Sonraki aletin alet verileri segilir

ALET

Onceki alet endeksi secilir (sadece tanimlama
etkin oldugunda etkindir)

YNDEKSY

<=

Sonraki alet endeksi segilir (sadece tanimlama
etkin oldugunda etkindir)

YNDEKSY

=

Tool index @
Basic data|pLc|

T IN

Formun agilmasindan beri yaptiginiz degisiklikler
iptal edilir (geri alma fonksiyonu)

DEGESTR
IPTAL ET

Information Laai
NaME m T number 2
poc Tool 2
Pocket no. PTYP ° T out
RT § 4_’%!}
Basic data Wear data Additional data Tool life data Y :
TL 48 ToL e ELouts 15 ® TIME1 °
uz A TDR o TANGLE 20 ® TIMEZ 0 N
TR 0 ToRZ @ [-PITCH @ & CUR TIME 1 'W

% T-ANGLE © XTL u] T MOVE 7 ¥

ONMAX -
TS data Cutting data Spec. functions
% CAL-OF1 @ % TV ~| AFc Standard
¥ CAL-OFZ © & AT [ - | KINEMATIC
& CAL-ANG © =l DRZTABLE

LasT use 2010.05.04 12:43
LIFTOFF i
TT aata
T L-OFFS ° T LBREAK )
T R-OFFS R T RBREAK °
T LToL ° B cut e
T RTOL ° & DIRECT -
T.R2TOL. )
INDEX

TooL ‘ TooL ‘ INDEX

-

EDIT
= orr  [Con

DISCARD
CHANGES

m
=
e

Yeni alet ekleme (yazilim tusu satir 2)

ALET
EKLE

Alet silme (yazilim tusu satiri 2)

ALET

Alet endeksi ekleme (yazilim tusu satiri 2)

NDEKS
EKLE

Alet endeksi silme (yazilim tusu satiri 2)

INDEKS
SiL

Secilen aletin alet verileri kopyalanir (yazilim

gubugu 2)

VERE KAYDI
KOPYALA

Kopyalanan alet verileri segilen alete eklenir

(yazilim gubugu 2)

VERE KAYDI
EKLE

isaretieme kutularinin secilmesi/secimin
kaldinimasi (6rn. TL satir)

Kombo kutularinda segim listelerinin agiimasi

(6rn. AFC satin)

GoTO
O
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5.2 Alet verileri

Alet bilgilerini yukleyin

Bu fonksiyon lizerinden, ilk ayar cihazinda o6l¢tuginiz bir alet
dosyasini kolay bir sekilde yikleyebilirsiniz. Yiklenecek dosya CSV
formatinda (comma separated value) olmalidir. CSV dosya formati,
kolay yapisal dosyalarin degis tokusu igin bir metin dosyasi
kurulumunu agiklar. Buna bagli olarak ytklenecek dosyanin su sekilde
kurulmasi gerekir:

Satir 1:

Birinci satirda, sonraki satirlarda tanimlanan verilerin yuklenmesini
icerecek sekilde ilgili situn adlarinin tanimlanmasi gerekir. Sttun
adlarinin virgille ayrilmasi gerekir.

Diger satirlar:

Diger tim satirlar, alet tablosuna ylklemek istediginiz dosyalari
icerir. Dosyalarin sirasinin 1. satirda belirtilen sttun adlarinin
sirasina uygun olmasi gerekir. Verilerin virgille ayrilmasi ve ondalik
sayilarin ondalik hanesindeki noktayla belirtiimesi gerekir.

Yikleme sirasinda su sekilde hareket edin:

TNC siricisine yiklenecek alet tablosunu TNC:\systems\tooltab
dizinine kopyalayin

Geligtiriimis alet yonetimini baslatin

Alet yonetiminde ALET CIKARTMA yazilim tusuna basin: TNC,

TNC:\systems\tooltab dizinine kayitli olan CSV dosyalarini iceren bir
gOsterim penceresi agar

Ok tuslariyla veya fare yardimiyla yiklenecek dosyayi segin, ENT
tusuyla onaylayin: TNC, CSV dosya igerigine sahip bir gdsterim
penceresi agar

ice aktarma iglemini OK ve YURUT yazilim tuslari ile baglatin.

ice aktarilacak alet verileri dosyasi, dahili alet tablosunda mevcut
olmayan alet numaralari igeriyorsa, TNC, TABLOYU DOLDUR
yazilim tusunu gosterir. Yazilim tusuna bastiginizda TNC, en ylksek
alet numaralari okunabilir olana kadar bos veri kayitlarini ekler.
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dizininde kayith olmasi gerekir.

Numarasi yer tablosunda kayith bir alete alet verilerini
ylklemek 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 bog satirina yeni bir alet ekler.

O Yuklenecek CSV dosyasinin TNC:\system\tooltab

Situn agiklamalarinin dogru sekilde girilmesine dikkat
edin (bakynyz "Alet tablosu: Standart alet verileri"
Sayfa 180).

iigili bir alet dosyasini yiikleyebilirsiniz, ilgili veri grubu
alet tablosunun tim satirlarinda (ya da verilerinde)
bulunmak zorunda degildir.

Situn adlarinin sirasi istenildigi sekilde olabilir, veriler
buna uygun sirada tanimlanmalidir.

5.2 Alet verileri

Ornek yiiklenecek dosya:

T,L,R,DL,DR Situn adlarina sahip 1. satir
4,125.995,7.995,0,0 Alet verilerine sahip 2. satir
9,25.06,12.01,0,0 Alet verilerine sahip 3. satir
28,196.981,35,0,0 Alet verilerine sahip 4. satir
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5.2 Alet verileri

Alet verilerini diga aktar

Bu fonksiyon Uzerinden kolay bir sekilde alet verilerini disa
aktarabilirsiniz, bu sekilde bunlari 6rnegin CAM sisteminizdeki alet veri
bankasindan agabilirsiniz. TNC, disa aktarilan dosyalari CSV
formatinda(comma separated value) kaydeder. CSV dosya formati,
kolay yapisal dosyalarin degis tokusu icin bir metin dosyasi
kurulumunu agiklar. Diga aktarilan dosya su sekilde yapilandirilir:

Satir 1:

TNC birinci satirda ilgili tim alet verilerinin tanimlanmasi igin sttun
adlarini kaydeder. Siitun adlari virgdlle ayrilir.

Diger satirlar:

Diger tim satirlarda disa aktardiginiz aletlerin verileri bulunur.
Dosyalarin sirasl, 1. satirda belirtilen sttun adlarinin sirasina
uygundur. Veriler virgllle ayrilir, ondalik sayilara TNC ondalik
noktasi atar.

Disa aktarma sirasinda su sekilde hareket edin:
Alet ydnetiminde, disa aktarmak istediginiz alet verilerini ok
tuglariyla veya fareyle isaretleyin

ALET DISA AKTAR yazilim tusuna basin, TNC bir gosterim
penceresi acar: CSV dosyasinin adini girin ve ENT tusuyla
onaylayin

OK ve YURUT yazilim tuslariyla disa aktarma iglemini baglatin:
TNC, gosterim penceresinde disa aktarma isleminin durumunu
gOsterir

Disa aktarma sirecini tusla veya END yazilim tusuyla sonlandirin

TNC, disa aktarilan CSV dosyalarini TNC:\system\tooltab
@ dizinine kaydeder.
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isaretlenen alet dosyalarinin silinmesi
Bu fonksiyon tGzerinden 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 verileri bulunan bir g6sterim penceresi agar

BASLAT yazihim tusuyla silme islemini baglatin: TNC, gdsterim
penceresinde silme slrecinin durumunu gosterir

Silme siirecini tugla veya END yazilim tusuyla sonlandirin

5.2 Alet verileri

TNC, segilen tiim aletlerdeki tiim verileri siler. Geri alma
@ fonksiyonu olmadidi icin alet dosyalarina gergekten
ihtiyaciniz olmadigindan emin olun.
Yer tablosunda kayitl olan aletlerin verilerini
silemezsiniz. Oncelikle aleti tabladan alin.
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5.3 Alet duizeltme

5.3 Alet diizeltme

Giris

TNC, alet hattinin, alet uzunlugu diizeltme degerini ve ¢alisma
dizlemindeki alet yarigapini duzeltir.

Eger calisma programi dogrudan TNC'de ayarlanmissa, alet yarigap
diizeltme sadece ¢alisma dizleminde etkilidir. TNC, bu sirada devir
eksenleri dahil bes eksene kadar dikkate alir.

ile olusturursa, TNC (¢ boyutlu bir alet diizeltme
uygulayabilir bakynyz "Ug¢ boyutlu alet diizeltme (yazilim
segenegi 2)", Sayfa 522.

O CAM sistemi program timcelerini ylizey normal vektorleri

Alet uzunlugu duzeltme

Uzunluk i¢in alet diizeltme, bir aleti gagirdiginiz ve mil ekseninde
hareket ettirdiginiz strece etki eder. Uzunlugu L=0 olan bir alet
cagrilana kadar kaldirilir.

Dikkat carpisma tehlikesi!
@ Uzunluk diizeltmeyi pozitif bir deger ile TOOL CALL 0 ile
kaldirirsaniz, aletin malzemeye olan mesafesi azalir.

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

Uzunluk diizeltmede delta degerleri TOOL CALL tiimcesinde ve ayni
zamanda alet tablosunda dikkate alinir.

Dizeltme degeri =L+ DLTOOL CALL + DLTAB ile

L: Alet uzunlugu L, TOOL DEF timcesinden veya
alet tablosundan alinir

DL 1001 cALL: TOOL CALL 0 timcesinde uzunluk i¢in DL
Ol¢lisu (pozisyon gostergesi tarafindan dikkate
alinmaz)

DL 1pg: Ust 6l¢l DL alet tablosundan alinan uzunluk igin
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Alet yarigap duzeltme

Program tiimcesi bir alet hareketi igin sunlari igerir

RL veya RRbir yarigap diizeltme igin
R+ veya R-, eksene paralel harekette bir yarigap diizeltme igin
RO, eger hicbir yaricap duzeltmenin uygulanmamasi gerekirse

Yarigap diizeltme, bir alet cagrildidi slirece ve bir dogru timcesi ile

¢alisma duzleminde RL veya RR ile hareket ettirildidi strece etki eder.

O TNC, yarigap diizeltmeyi kaldirir, eger:

Dogru timcesini RO ile programlarsaniz. Dogru timcesi
yalnizca alet ekseni yonindeki koordinatlari igeriyorsa,
TNC, yarigap diizeltmesini kaldirir, iglem diizlemindeki
dizeltmeyi de disari gikarmaz.

Konturdan DEP fonksiyonu ile gikin
Bir PGM CALL programlayin
yeni bir programi PGM MGT ile segin

TNC'nin yarigap dizeltmesine dikkat edin

Uzunluk dliizeltmede delta degerleri TOOL CALL timcesinde ve ayni
zamanda alet tablosunda dikkate alinir.

Dizeltme degel’i =R+ DRTOOL cALL t DRTAB ile
R: Alet yaricap! R, TOOL DEF tumcesinden veya

alet tablosundan alinir

DR To0L CALL: Ust 8i¢ii DR yarigap igin TOOL CALL
timcesinde (pozisyon gostergesi tarafindan
dikkate alinmaz)

DR 1pp: Ust 6lgli DR alet tablosundan alinan yarigap igin

Yarigap diizeltmesiz hat hareketleri: RO

Alet, calisma diizleminde orta noktasi ile programlanan hat veya
programlanan koordinatlar Gizerinde hareket eder.

Uygulama: Delme, 6n konumlama.
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5.3 Alet duizeltme

Yarigap diizeltmeli hat hareketleri:RR ve RL

RR Alet konturun sagina hareket eder
RL Alet konturun soluna hareket eder

Alet orta noktasi, programlanan kontur dniinde bu alet yarigapi

mesafesine sahiptir. "Sagd" ve "sol" aletin durumunu, hareket yoniinde,
malzeme konturu boyunca tanimlar. Resimlere bakiniz.

RR ve RL farkl yarigap diizeltmesi olan iki program
@ tiimcesi arasinda ¢alisma diizleminde yarigap

dlzeltmesiz en az bir hareket serisi (yani R0) olmalidir.

TNC bir yarigapl, ilk defa programladiginiz diizeltme
tlimcesinin sonunda etkinlegtirir.

Yaricap duzeltmeyi galisma diizleminin ek eksenleri igin
de etkinlestirebilirsiniz. Ek eksenleri her timcede
programlayin, aksi halde TNC yarigap diizeltmesini tekrar
ana eksende uygular.

Yarigap duzeltmeli ilk timcede RR/RL ve RO ile
kaldirmada TNC, aleti daima programlanan baslangi¢ ve
son noktasina dik olarak konumlandirir. Aleti, ilk kontur
noktasinin énine veya son kontur noktasinin arkasina
konumlandirin, béylece kontur hasar gérmez.
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Yarigap diizeltme girisi

Yarigap duzeltmeyi bir L timcesinde girin: Hedef noktasinin
koordinatlarini girin ve ENT tusu ile onaylayin

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

Alet hareketi programlanan konturun solunda: RL

RL
yazilim tuguna basin veya
"R Alet hareketi programlanan konturun saginda: RR
yazilim tusuna basin veya
o Yarigap diizeltmesiz alet hareketi veya yarigap
dizeltmesini kaldirin: ENT tusuna basin
@ Tumceyi sonlandirin: END tusuna basin
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5.3 Alet duizeltme

Yarigap diizeltme: Koseleri isleyin
Dis koseler:
Yarigap diizeltmeyi programladiysaniz, TNC aleti dis kdselerde ya
bir daire veya bir Splin izerinde uygular (segim MP7680 ile). Eger
gerekliyse, TNC beslemeyi dis kdselerde azaltir, 6rn. bliylk yon
degistirmelerde.
ic kdseler:
ic kdselerde TNC, alet orta noktasinin diizeltildigi hatlarin kesisim
noktasini hesaplar. Bu noktadan itibaren alet sonraki kontur elemani
boyunca hareket eder. Béylece malzeme i¢ kdselerde hasar
g6rmez. Buradan g¢ikan sonug; alet yaricapi belirli bir kontur i¢in
istenen buyuklikte secilemez.

Dikkat malzeme igin tehlike!

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

Koseleri yaricap diizeltmesiz igleyin
Yarigap dizeltmesi olmadan malzeme koselerindeki alet hatti ve

beslemeyi M90 ek fonksiyonu ile etkileyebilirsiniz, bakynyz "Késeleri
taglayin: M90", Sayfa 381.
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6.1 Alet hareketleri

6.1 Alet hareketleri

Hat fonksiyonlari

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

Serbest kontur programlama FK

Egder NC tarafindan élgtilmus higbir ¢izim yoksa ve 6l¢l girisleri NC
programi i¢cin tamamlanmamigsa, malzeme konturunu serbest kontur
programlama ile programlayin. TNC, eksik girisleri hesaplar.

FK programlama ile de alet hareketlerini programlayin dogrular ve
yaylar icin.

Ek fonksiyonlar M

TNC ek fonksiyonlari ile kumanda edersiniz:

program akisi, érn. program akisindaki bir kesinti

Mil devri ve sogutucu maddenin agiimasi ve kapatiimasi gibi makine
fonksiyonlari

aletin hat davranisi

Alt programlar ve program bolim tekrarlari

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

Alt programlarla programlama ve program boélimi tekrarlar 8.
boélimde agiklanmigtir.

Programlama: Q Parametresi

isleme programinda Q parametreleri sayi degerleri yerine bulunurlar:
Bir Q parametresine baska bir yerde bir say1 degeri diizenlenir. Q
parametreleri ile program akisini kumanda eden veya bir kontur
tanimlayan matematiksel fonksiyonlari programlayabilirsiniz.

Ek olarak Q parametresi programlamasi yardimiyla program akisi
sirasinda tarama sistemi ile élgiimleri uygulayabilirsiniz.

Q parametresi ile programlama 9. bélimde agiklanmigtir.

218

L
L ¢
L
C
Yi
80
60 ’)CC
N
40 %

ol

115

Programlama: Konturlari programlama @



6.2 Hat fonksiyonlari temel
prensipleri

Bir calisma igin alet hareketini programlayin

Eger bir calisma programi olusturursaniz, sirasiyla hat fonksiyonlarini,
malzeme konturunun tekil elemanlari igin programlayin. Bunun igin
alisilmis sekilde kontur elemanlarinin son noktalari igin
koordinatlari 6l¢l ¢iziminde girin. TNC, bu koordinat girislerinden alet
verilerinden ve yarigap diizeltmeden aletin gergek hareket yolunu
tanimlar.

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

Hareketler makine eksenlerine paralel

Program tiimcesi bir koordinat bilgisi icerir: TNC aleti programli makine
eksenine paralel sirer

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

Ornek:
50 L X+100
50 Timce no
L Hat fonksiyonu "hizli harekette"
X+100 Son nokta koordinatlari

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

Ana diizlemlerdeki hareketler

Program tiimcesi iki koordinat bilgisi icerir: TNC aleti programli
diizlemde strer

Ornek:

L X+70 Y+50

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

Ug boyutlu hareket

Program tiimcesi (¢ koordinat bilgisi igerir: TNC aleti programli
konuma hacimsel olarak srer.

Ornek:

L X+80 Y+0 Z-10
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Ug koordinattan fazla girig

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

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

Ornek:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 R0 F100 M3

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 daire merkezi CC'yi girebilirsiniz.

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

6.2 Hat fonksiyonlari temel prensipleri

Mil ekseni Ana diizlem
Z XY, ayrica
uv, XV, Uy
Y ZX, ayrica
WU, ZU, WX
X YZ, ayrica
VW, YW, VZ

dizlemini cevir" fonksiyonu ile (bakiniz Dénguler Kullanici
El kitabi, Déngl 19, CALISMA DUZLEMI), veya Q
parametreleri ile programlayabilirsiniz (bakynyz "Prensip
ve fonksiyon genel bakig!", Sayfa 312).

O Ana dizleme paralel olmayan daireleri "Calisma
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Daire hareketlerinde déniis yonii DR

Diger kontur elemanlarina dogru yapilan tanjant gegissiz daire
hareketlerinde dénis mantidini asagidaki gibi girin:

Saat yoniinde donme: DR-
Saat dénus yonunin tersine donis: DR+

Yarigap duzeltmesi

Yarigap diizeltmesi, ilk kontur elemanina hareket ettiginiz timcede yer
almalidir. Yarigap duzeltmesini bir timcede bir gember igin
etkilestiremezsiniz. Bunu 6nce dogrusal bir timce icin (bakynyz "Hat
hareketleri — dik agil koordinatlar", Sayfa 231) veya yaklagsma
timcesinde (APPR tiimcesi, bakynyz "Kontura hareket edin ve ¢ikin",
Sayfa 223) programlayin.

On konumlama

Aleti, bir galisma programi baslangici icin alet ve malzeme hasari
kapali olacak sekilde konumlayin.
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6.2 Hat fonksiyonlari temel prensipleri

Program tiimcelerinin hat fonksiyon tuslar ile ayarlanmasi

Gri renkli hat fonksiyon tuslari ile Agik Metin diyalogunu agin. TNC, Hanue1 PROEEEL REYERRLE AN EEnehe
sirayla tim bilgileri sorar ve program timcesini galisma programina - Ek fonksiyon M?
ekler 1 BLK FORM B.1 2 X+0 Y+0 Z2-40
) 2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 2+0 i =
- . o 3 TOOL CALL 1 Z S5000 =
Ornek — Bir dogrunun programlanmasi. 42 L 2Z+180 RO FMAX
5 L X-20 Y+38 RO FMAX | ] 2 ;
6 END PGM NEU MM U
Programlama diyalogunu agin: Orn. dogru ’ T’?
&2+
KOORDINATLAR? —
w4
- . . e I o
X Dogrunun son noktasina ait koordinatlari girin, 6rn. =
el
-X'e 20 eu )
KOORDINATLAR? M ‘ M4 ‘ M1@3 | M118 | M120 r1124‘ n1zs‘ M138
Dogrunun son noktasina ait koordinatlari girin, 6rn.
Y'de 30, ENT tusu ile onaylayin

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

Yarigap diizeltmesini segin: Orn. yazihm tusu R0'a

RO basin, alet diizeltimeden hareket eder

BESLEME F=? / F MAKS = ENT

Beslemeyi girin ve ENT tuguyla onaylayin: Orn.
100 100 mm/dak. ing programlamasinda: 100'iin girilmesi

10 in¢/dakikaya denktir

Hizli besleme isleminde: FMAX yazilim tusuna basin,
yada

F MAX

TOOL CALL timcesinde tanimlanmis olan besleme
ile hareket edin: FAUTO yazilim tusuna basin

F AUTO

EK FONKSIYON M?

3 ﬂ Ek fonksiyon 6rn. M3'G girin ve diyalogu ENT tusu ile
kapatin

Calisma programindaki satir

L X-20 Y+30 R0 FMAX M3
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6.3 Kontura hareket edin ve ¢ikin

Genel bakis: Kontura hareket ve konturdan c¢ikis

icin hat formlari

Fonksiyonlar APPR (ing. approach = Hareket) ve DEP (ing. departure
= Cikis) APPR/DEP tusu ile etkinlestirilir. Daha sonra alttaki hat

formlarini yazilim tuslari ile segin:

Fonksiyon Yaklasma Cikis
Tanjant baglantisi iceren dogru APPR LT oep LT
Kontur noktasina dik dogru appR LN beP L

~ 0 -0
Tanjant baglantisi ile gember ApPR o7 oee or

W
Kontura tanjant baglantisi iceren APPR LoT oep Lot
gember, kontur digindaki yardimci bir W o

noktaya tanjant dogru parcasi Uzerinde
gidis ve cikis

Civata hattina hareket edin ve ¢ikin

Bir civata hattina hareket ederken veya hattan gikarken (Heliks) alet
civata hatti uzatmada hareket eder ve konturdaki tanjant cember
tzerinde kesisir. Bunun igin APPR CT veya DEP CT fonksiyonunu

kullanin.
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3 TOOL CALL 1 Z S5000 = v

4 L Z+180 R® FMAX Q

5 L X-28 Y+38 R® FMAX M3 © E L4
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Gidis ve cikislarda 6nemli pozisyonlar

Baglangi¢ noktasi Pg
Bu pozisyonu APPR tiimcesinden hemen 6nce programlayin. Pg
kontur disinda yer alir ve yarigap dizeltmesiz (R0O) hareket eder.

Yardimci nokta Py

Gidis ve ¢ikis bazi hat formlarinda bir yardimci nokta Gzerinden Py
uygulanir, TNC bu noktayr APPR ve DEP timcesi giriglerinde
hesaplar. TNC, glincel pozisyondan en son programlanan
beslemedeki yardimci Py noktasina hareket eder. FMAX hareket
fonksiyonundan énce son konumlandirma tiimcesine (hizli hareketle
konumlandirma) programladiysaniz TNC de, yardimci noktaya Py
hizli harekette strer

ik kontur noktasi P ve son kontur noktasi Pg

ik kontur noktasi P,'yi APPR tiimcesinde programlayin, son kontur
noktasi Pg'yi istediginiz bir hat fonksiyonu ile programlayin. Eger
APPR tiimcesi Z koordinatini da igeriyorsa, TNC aleti calisma
duzlemi Py'de hareket ettirir ve oradaki alet ekseninde girilen
derinlige hareket ettirir.

Son nokta Py

Pozisyon Py konturun diginda yer alir ve DEP timcesindeki
girislerinizden alinir. E§er DEP tiimcesi Z koordinatini da igeriyorsa,
TNC aleti galigma diizlemi P'de hareket ettirir ve oradaki alet
ekseninde girilen yukseklige hareket ettirir.

6.3 Kontura hareket edin ve ¢ikin

Kisa tanim Anlami

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

L ing. Line = Dogru

C ing. Circle = Daire

T Tanjant (strekli, diz gegis
N Normaller (dik)

konumlanmada TNC, programlanan konturun hasar goriip
gOrmeyecegini kontrol etmez. Bunu test grafigi ile
deneyin!

APPR LT, APPR LN ve APPR CT fonksiyonlarinda TNC
gercek pozisyondan yardimci nokta Py'ye en son
programlanan besleme/hizli hareket ile hareket eder.
APPR LCT fonksiyonunda TNC yardimci nokta Py'yi
APPR timcesinde programlanan beslemeyle hareket
ettirir. Eger gidis timcesinden 6nce hicbir besleme
programlanmadiysa, TNC bir hata mesaji verir.

Q Gergek pozisyondan yardimci nokta Py'ye
=

224
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Kutupsal koordinatlar
Asagidaki gidis/cikis fonksiyonlari igin kontur noktalarini kutupsal
koordinatlar Uzerinden programlayabilirsiniz:

APPR LT, APPR PLT'ye donusgur

APPR LN, APPR PLN'ye donusur

APPR CT, APPR PCT'ye donulsur

APPR LCT, APPR PLCT'ye dénugur

DEP LCT, DEP PLCT'ye donusur

Bunun igin yazilim tusu ile bir gidis veya ¢ikis fonksiyonu segctikten
sonra turuncu P tusuna basin.

Yarigap diizeltmesi

Yarigap dizeltmesini ilk kontur noktasi Py ile APPR timcesinde
programlayin. DEP tiimceleri yarigap diizeltmesini kaldirir!

Yarigap dizeltmesi olmadan hareket etme: APPR timcesinde RO
programladiysaniz TNC aleti, R = 0 mm ve yarigcap diizeltmesi RR
olan bir alet gibi siirer! Boylece TNC'nin aleti kontura ve konturdan
hareket ettirdigi APPR/DEP LN ve APPR/DEP CT fonksiyonlarindaki
yonu belirlenmistir. Ek olarak ilk hareket timcesinde APPR'ye gore
galisma diizleminin her iki koordinatini programlayabilirsiniz

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.3 Kontura hareket edin ve ¢ikin

Bir dogru lizerinde tanjant baglantisi ile hareket:
APPRLT

TNC aleti, bir baglangi¢ noktasi Pg'den yardimci bir Py noktasina
hareket ettirir. Buradan itibaren ilk kontur noktasi P bir dogru Gzerinde
tanjant olarak hareket eder. Yardimci nokta Py'nin LEN mesafesi ilk
kontur noktasi P,'ya kadardir.

istenen hat fonksiyonu: Pg baglangig noktasina yaklagin
Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu APPR LT ile agin:
e P ilk kontur noktasinin koordinatlari

- LEN: Yardimci nokta Py'nin ilk kontur noktasi Pp'ya
mesafesi

Calisma icin RR/RL yarigcap dizeltmesi

NC ornek tiimceleri

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9 L X+35 Y+35
10L ...

Bir dogru lizerinde ilk kontur noktasina dik
hareket: APPR LN

TNC aleti, bir baslangi¢ noktasi Pg'den yardimci bir Py noktasina
hareket ettirir. Buradan itibaren ilk kontur noktasi P bir dogru tizerinde
dik olarak hareket eder. Yardimci nokta Py'nin LEN mesafesi + alet
yarigapl ilk kontur noktasi P,'ya kadardir.

istenen hat fonksiyonu: Pg baslangi¢ noktasina yaklagin
Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu APPR LN ile agin:

Tizﬁ Pa ilk kontur noktasinin koordinatlari

Uzunluk: Yardimci nokta Py'nin mesafesi. LEN'idaima
pozitif girin!

Calisma icin RR/RL yarigap dizeltmesi
NC ornek tiimceleri
7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35
10L ...
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Yi
35
/5)
K P\ %
20 RR
10
Py
RR "
—e \ =
Z’;, X
20 35 40

Ps'ye yaricap dizeltmesiz yaklasin

PA'y1 yaricap dizelt. ile RR, mesafe Py ila Pp:
LEN=15

ilk kontur elemaninin son noktasi

Sonraki kontur elemani

vi
35
PA
20 RR o
10
y @\E
! 10

Ps'ye yaricap dizeltmesiz yaklasin
Pa'y! yaricap dizelt. ile RR
ilk kontur elemaninin son noktasi

Sonraki kontur elemani
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Bir cember lizerinde tanjant baglantisi ile
hareket: APPR CT

TNC aleti, bir baglangi¢ noktasi Pg'den yardimci bir Py noktasina
hareket ettirir. Buradan itibaren ilk kontur elemanina tanjant giden bir
gember Uzerinde, ilk kontur noktasi Pp'y1 hareket ettirir.

Py 'den Pp'ya gemberi yarigap R ve orta nokta agisi CCA ile
belirlenmistir. Cember dénls yond, ilk kontur elemaninin akisi ile
verilir.

istenen hat fonksiyonu: Pg baglangig noktasina yaklagin
Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu APPR CT ile agin:

RPPR o1 Pa ilk kontur noktasinin koordinatlari
.
: Cemberin yaricapi R

Yarigap dizeltmesi ile tanimlanan malzeme
sayfasina gegis: R2'yi pozitif girin
Malzeme sayfasindan hareket edin:
R'yi negatif girin
Cemberin CCA merkez agisi
CCA'y1 sadece pozitif girin
Maksimum giris degeri 360°
Calisma icin RR/RL yarigap diizeltmesi

NC ornek tiimceleri
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35
10L...

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ps'ye yarigap dizeltmesiz yaklagin

Pa'ya yaricap dizeltmesi ile RR, yaricap R=10
ilk kontur elemaninin son noktasi

Sonraki kontur elemani
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6.3 Kontura hareket edin ve ¢ikin

Tanjant baglantili bir gember lizerinde kontura ve
dogru parcasina hareket: APPR LCT

TNC aleti, bir baglangi¢ noktasi Pg'den yardimci bir Py noktasina
hareket ettirir. Buradan itibaren gember Uzerinde ilk kontur noktasi Py

hareket eder. APPR tiimcesinde programlanan besleme, TNC'nin
hareket tlimcesinde gittigi tim mesafe igin etkilidir (Mesafe Pg — Pj).

Eger hareket timcesindeki ¢ ana eksenin koordinatlar X, Y ve Z
programlandiysa, TNC APPR tiimcesi tarafindan tanimlanan
pozisyonun 6niine tiim ¢ eksende es zamanl olarak yardimci nokta
Py'ye ve daha sonra Py'den Py'ya dogru sadece galisma dizleminde
hareket eder.

Cember, Pg — Py dogrularini ilk kontur elemani olarak tanjantli baglar.
Bdylece R yaricapi ile tam olarak belirlenir.

istenen hat fonksiyonu: Pg baslangi¢ noktasina yaklagin
Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu APPR LCT ile agin:

ApPR Lot P4 ilk kontur noktasinin koordinatlari
i
Cemberin yarigapi R. R'yi pozitif girin

Calisma icin RR/RL yarigcap dizeltmesi

NC ornek tiimceleri

7L X+40 Y+10 R0 FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

10L ...

228

Pa LA

20 RR

Ps'ye yaricap dizeltmesiz yaklasin
PA'ya yaricap dizeltmesi ile RR, yarigap R=10
ilk kontur elemaninin son noktasi

Sonraki kontur elemani

Programlama: Konturlari programlama @



Bir dogru lizerinde tanjant baglantisi ile bagka
yere hareket etmek: DEP LT

TNC, aleti bir dogru tizerinde son kontur noktasi Pg'den son nokta
Pn'ye hareket ettirir. Dogru, son kontur elemaninin uzantisinda yer
alir. Py mesafesinde yer alir LEN Pg'den 6nce.

Son kontur elemanini, Pg son noktasi ve yarigap diizeltme ile
programlayin
Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tugu DEP LT ile agin:

oep LT LEN: Son nokta mesafesini Py son kontur
= elemanindan 6nce Pg girin

NC ornek tiimceleri
23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Bir dogru lizerinde son kontur noktasina dik
geriye hareket: DEP LN

TNC, aleti bir dogru tzerinde son kontur noktasi Pg'den son nokta
Pn'ye hareket ettirir. Dogru, son kontur noktasi Pg'den dik olarak geri
hareket eder. Py mesafesinde yer alir P mesafede LEN + alet
yarigapl.
Son kontur elemanini, Pg son noktasi ve yarigap dizeltme ile
programlayin

Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu DEP LN ile agin:

0P v LEN: Son nokta Py'nin mesafesini girin
-~ Onemli: LEN pozitif girin!

NC ornek tiimceleri

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100

25 L Z+100 FMAX M2
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Son kontur elemant: Yarigap dizeltmesiyle Pg B
LEN=12,5 mm kadar geri hareket edin g
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Son kontur elemani: Yarigap dizeltmesiyle Pg

LEN=20 mm kadar dik olarak konturdan geriye
hareket ettirin

Z igeri slirme, geri gitme, program sonu
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6.3 Kontura hareket edin ve ¢ikin

Bir gember lizerinde tanjant baglantisi ile bagka
yere hareket etme: DEP CT

TNC, aleti bir gember Uzerinde son kontur noktasi Pg'den son nokta
Pn'ye hareket ettirir. Cember tanjantli olarak son kontur elemanina
baglanir.

Son kontur elemanini, Pg son noktasi ve yarigap diizeltme ile
programlayin

Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu DEP CT ile agin:
bee o7 Cemberin CCA merkez agisi
30

Cemberin yarigapl R

Alet, malzemeden ¢ikarken, yaricap dizeltmesi ile
belirlenen sayfaya dogru hareket etmelidir: R'yi
pozitif girin

Alet, malzemeden ¢ikarken, karsisina
yerlestirilen yaricap duzeltmesi ile belirlenen
sayfaya dogru hareket etmelidir: R'yi pozitif girin

NC ornek tiimceleri

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Tanjant baglantili bir gember lizerinde kontura ve
dogru parcasina geriye hareket: DEP LCT

TNC aleti, gember izerinde son kontur noktasi Pg'den yardimci bir Py
noktasina hareket ettirir. Buradan itibaren bir dogru tizerinde son nokta
Pn've hareket ettirir. Son kontur elemaninda ve Py — Py dogrusunda

cember ile tanjant gegisleri vardir. Bdylece cember R yarigcapi ile tam
olarak belirlenir.

Son kontur elemanini, Pg son noktasi ve yarigcap diizeltme ile
programlayin

Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tugsu DEP LCT ile agin:

DEP LCT

3 Son nokta Py'nin koordinatlarini girin
%0

Cemberin R yarigapi. R'yi pozitif girin
NC ornek tiimceleri
23 L Y+20 RR F100

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

230

Y
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<Y

Son kontur elemani: Yaricap diizeltmesiyle Pg
Orta nokta agisi=180°,
Cember yarigapi=8 mm

Z igeri slirme, geri gitme, program sonu
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Son kontur elemani: Yarigap diizeltmesiyle Pg
Koordinatlar Py, gember yarigapi=8 mm

Z igeri slirme, geri gitme, program sonu
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. . .
6.4 Hat hareketleri — dik acili ©
koordinatlar =
c
Hat fonksiyonlarina genel bakig O
o
Fonksiyon Hat fonksiyonu tusu  Alet hareketi Gereken girigler Sayfa (@]
Dogru L Dogru Dogru son noktasinin Sayfa 232 f
Ing.: Line koordinatlari _—
- On
Sev: CHF Iki dogru arasindaki sev Faz uzunlugu Sayfa 233 (3]
Ing.: CHFer oo K4
Daire merkezi CC; & Yok Daire merkezi koordinatlar Sayfa 235 ©
Ing.: Circle Center veya kutuplar |
Daire yayi C CC daire merkezi Daire son noktasi Sayfa 236 E
Ing.: Circle cevresinde, daire yay! son koordinatlari, donius yénu e
noktasina kadar gember O
=
Daire yayl CR CR, Belirli yarigap ile gember Daire son noktasi Sayfa 237 Q
ing.: Circle by Radius < koordinatlari, déniis yonii a
Daire yay! CT ot Onceki ve sonraki kontur Dogru son noktasinin Sayfa 239 =
Ing.: Circle Tangential «} elemanindaki tanjanth koordinatlari ""6
baglanti iceren gember T
Kose yuvarlama RND RND, Onceki ve sonraki kontur Kose yaricapi R Sayfa 234 <
Ing.: RouNDing of oG elemanindaki tanjantli CD
Corner baglanti iceren gember
Serbest kontur Onceki kontur bakynyz "Hat hareketleri — Sayfa 257

programlama FK

elemanindaki istenen
baglantiy iceren dogru
veya ¢cember

Serbest kontur
programlama FK",
Sayfa 252
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6.4 Hat hareketleri — dik acili koordinatlar

Dogru L

TNC, aleti bir dogru lGizerinde giincel pozisyonundan dogrunun son
noktasina getirir. Baglangig¢ noktasi, énceki timcenin son noktasidir. Y A

Koordinatlar dogrunun son noktasina ait, eger 40
gerekliyse P

15

Yaricap diizeltme RL/RR/R0O

F beslemesi e

10

M ek fonksiyonu -

NC o6rnek tiimceleri
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15 s 20 —=
9 L X+60 I'Y-10

©

x ¥

60

Gergek pozisyonu alin
Bir dogru timcesini (L timcesi) "GERCEK POZISYONU DEVRAL"
tusu ile de olusturabilirsiniz:
Aleti, manuel igletim tirtinde, alinmasi gereken pozisyona getirin
Ekran gorinimind, Programi kaydet/dizenle olarak degistirin
L timcesinin eklenmesi gereken program timcesini segin

"GERGCEK POZISYONU ALIN" tuguna basin: TNC,
gercek pozisyon koordinatlari ile birlikte bir L timcesi
olusturur

MOD fonksiyonu ile belirleyin (bakynyz "L timcesini

TNC'nin, L timcesinde kaydettigi eksenlerin sayisini
(=) sy ey
olusturma igin eksen segimi", Sayfa 685).
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Sevi iki dogru arasina ekleyin
iki dogrunun kesismesi sonucu olusan kontur késelerini bir sev ile
donatabilirsiniz.

Dogru timcelerinde, CHF tiimcesinden dnce ve sonra sevin
uygulandigi dizlemin her iki koordinatini programlayin

Yarigap diizeltmesi, CHF timcesinden 6nce ve sonra ayni olmalidir
Sev, glncel alet ile uygulanabilir olmalidir
cué Sevler boliimii: Sevin uzunlugu, gerekli durumda:

o

Besleme F (sadece CHF tiimcesinde etkilidir)

NC ornek tiimceleri
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

CHF tumcesi ile baglamayan bir kontur.
O' Bir sev sadece bir calisma duzleminde uygulanir.
Sev tarafindan kesilen kése noktasi hareket ettiriimez.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Hat hareketleri — dik acili koordinatlar

Kose yuvarlama RND

Fonksiyon RND kontur kdselerini yuvarlar.

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

Yuvarlama yayi, ¢agrilan alet ile uygulanabilir olmahdir.

RND, yuvarlama yaricapr: Yayin yarigapl, gerekli durumda:

es Besleme F (sadece RND tiimcesinde etkilidir)
NC ornek timceleri

5L X+10 Y+40 RL F300 M3

6 L X+40 Y+25

7 RND RS F100

8 L X+10 Y+5

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

O Onceki ve sonraki kontur elemant, kése yuvarlama

Kdse noktasi hareket ettirilmez.

RND timcesinde programlanan bir besleme sadece bu
RND timcesinde etkilidir. Daha sonra RND tumcesi
tarafindan programlanan besleme tekrar gegerli olur.

Bir RND timcesi, kontura dogru yumusak hareket igin
kullanilir.

234

40

Yi

x ¥

10 40
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Daire merkezi CCI
Daire merkezini gember icin tespit edersiniz; C tusuyla (cember C)
programladiginiz, Bunun igin

daire merkezi dik acili koordinatlarini galisma dizleminde girin veya
en son programlanan pozisyonu alin veya
koordinatlari ,GERCEK POZISYONU ALIN“ tusu ile alin

& Daire merkezi icin koordinatlari girin veya
En son programli olan konumu devralmak igin:
Koordinat girmeyin

NC ornek tiimceleri
5 CC X+25 Y+25

veya

10 L X+25 Y+25
11 CC

Program satirlari 10 ve 11 resmi baz alir.
Gegerlilik

Daire merkezi, siz yeni bir daire merkezi programlayana kadar
belirlenmis olarak kalir. Bir daire merkezini, ek eksenler U, V ve W icin
de belirleyebilirsiniz.

Daire merkezini artan sekilde girin

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

CC ile bir konumu daire merkezi olarak isaretlersiniz: Alet
@ bu konuma stirmez.

Daire merkezi, ayni zamanda kutupsal koordinatlarinin
kutbudur.
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6.4 Hat hareketleri — dik acili koordinatlar

Cember C daire merkezi gevresinde CC

Cemberi programlamadan énce CC daire merkezini belirleyin.
Cemberden dnce son programlanan alet pozisyonu, gemberin
baslangi¢ noktasidir.

Aleti, cemberin baslangi¢ noktasina getirin

Daire merkezinin koordinatlarini girin
@ Cember son noktasina ait koordinatlar: girin, eger
gerekliyse:
DR doniis yonii
Besleme F
M ek fonksiyonu

dizleminde hareket ettirir. Aktif calisma diizlemlerinde yer
almayan daireleri programlarken, érn. C Z... X... DR+ alet
ekseni Z'de ve ayni zamanda bu hareketi cevirin, TNC
hacimsel bir daire cizer, yani 3 eksenli bir daire cizer.

O TNC, daire hareketlerini normal olarak aktif calisma

NC 6rnek 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 basglangic noktasi ile ayni koordinatlar programlayin.

Daire hareketinin baslangi¢ ve son noktasi, cember
@ Uzerinde yer almalidir.

Girig toleransi: 0.016 mm'ye kadar (MP7431 Uzerinden
segilebilir).

TNC'nin hareket edebilecedi mumkuin olan en kiiguik
daire: 0.016 mm.
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Tespit edilmig yarigapli gember CR

Alet, R yarigapli bir cemberde hareket eder.

. Koordinatlar; gember son noktasina ait
Yaricap R
Dikkat: On isaret, yayin blyukliginu belirler!

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Hat hareketleri — dik acili koordinatlar

Merkez acisi CCA ve yay yaricapi R

Kontur lzerindeki baslangi¢ ve son noktalar, esit yarigaph dort farkli
yay ile birbirine baglanir:

Daha kiigiik yay: CCA<180°
Yarigapin pozitif 6n isareti R>0

Daha buyik yay: CCA>180°
Yarigapin negatif 6n isareti R<0

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

Konveks: DR~ donis yoni (RL yarigapl ile)
Konkav: DR+ donus yonl (RL yarigapi ile)

NC o6rnek tiimceleri

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (YAY 1)

veya
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (YAY 2)
veya
11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (YAY 3)
veya

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (YAY 4)

Daire gevresi baglangic¢ ve son noktasi arasindaki
@ mesafe, daire gapindan blyik olmamalidir.

Maksimum dogrudan girilebilecek olan yaricap 99,9999 m
degerindedir, Q parametresi programlamasi izerinden
210 m degerindedir.

Acli eksenleri A, B ve C desteklenir.
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Tanjant baglantisi igeren gember CT
Alet, tanjantli 6nceden programlanan kontur elemanina baglanti
saglayan yay Uzerinde hareket eder.

Bir gecis "tanjantli"dir, eger kontur elemani kesisim noktasinda kirik
veya kodse noktasi olusmamigsa, kontur elemanlari artarak icige
gegerler.

Yayin tanjantli kesistigi kontur elemanini dogrudan CT timcesinden
once programlayin. Bunun igin en az iki konumlama tumcesi gereklidir

iy Koordinatlar cember son noktasina ait, eger
gerekliyse:

Besleme F

M ek fonksiyonu

NC ornek tiimceleri
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10 L Y+0

yayin uygulanacagi dizlemin her iki koordinatini da

Q CT tumcesi ve 6nceden programlanan kontur elemani,
icermelidir!

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Hat hareketleri — laglll koordinatlar
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Calismanin grafik simiilasyonu igin ham madde tanimi

Mil ekseni ve mil devri ile alet cagirma

Aleti, mil ekseninde FMAX hizli hareket ile igeri siirin

Aleti 6nceden pozisyonlayin

F beslemesi = 1000 mm/dak ile galisma derinligine hareket edin
Konturu, tanjant baglantili bir dogru Gizerinde 1 noktasina getirin
2 noktasina yaklasin

Nokta 3: 3 kdsesi icin ilk dogru

10 mm uzunlugundaki sevi programlayin

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

20 mm uzunlugundaki sevi programlayin

Son kontur noktasi 1'e yaklasin, 4 kosesi icin ikinci dogru

Bir dogru Gizerinde tanjant baglantisi ile konturdan ¢ikin

Aleti iceri sirin, program sonu

Programlama: Konturlari programlama @



Ornek: Daire hareketi kartezyen

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 1 Z S4000

4 L Z+250 R0 FMAX

5L X-10 Y-10 R0 FMAX

6 L Z-5 RO F1000 M3

7 APPR LCT X+5 Y+5 RS RL F300
8 L X+5 Y+85

9 RND R10 F150

10 L X+30 Y+85

11 CR X+70 Y+95 R+30 DR-

12 L X+95

13 L X+95 Y+40

14 CT X+40 Y+5

HEIDENHAIN iTNC 530
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Calismanin grafik simtlasyonu i¢in ham madde tanimi

Mil ekseni ve mil devri ile alet cagirma

Aleti, mil ekseninde FMAX hizli hareket ile igeri striin

Aleti 6nceden konumlandirin

F beslemesi = 1000 mm/dak ile galigma derinligine hareket edin
Konturu, tanjant baglantili bir gember zerinde 1 noktasina getirin
Nokta 2: 2 kdsesi igin ilk dogru

R =10 mm ile yarigcapi ekleyin, besleme: 150 mm/dak

Nokta 3'e surin: CR ile dairenin start noktasi

4 noktasina getirin: CR ile daire son noktasl, yaricap 30 mm

5 noktasina yaklasin

6 noktasina yaklasin

Nokta 7'ye siirlin: 6 noktasindaki tanjantli baglanti ile yay, TNC
yarigapi kendisi hesaplar

6.4 Hat hareketleri — dik acili koordinatlar
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6.4 Hat hareketleri — dik acili koordinatlar

15 L X+5

16 DEP LCT X-20 Y-20 RS F1000
17 L Z+250 R0 FMAX M2

18 END PGM CIRCULAR MM

242

Son kontur noktasi 1'e yaklasin
Bir cember lizerinde tanjant baglantisi ile konturu terk edin

Aleti iceri surtin, program sonu
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Ham parga tanimi

Aletin cagrilmasi

Daire merkezi tanimlayin
Aleti serbest hareket ettirin
Aleti 6nceden pozisyonlayin
Calisma derinligine hareket

6.4 Hat hareketleri — iaglll koordinatlar

Tanjant baglantili cember Uzerinde daire basglangic noktasina gidin

Daire son noktasina (=daire baslangi¢ noktasi) yaklasin
Bir cember Uzerinde tanjant baglantisi ile konturu terk edin

Aleti iceri sirin, program sonu
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6.5 Hat hareketleri — Kutupsal koordinatlan

6.5 Hat hareketleri — Kutupsal
koordinatlari

Genel bakig

Kutupsal koordinatlar ile bir pozisyonu PA agisi tizerinden ve PR
mesafesini dnceden tanimlanan kutup CC igin belirleyin.

Kutupsal koordinatlari avantajli olarak ayarlayin:
Yaylar Gizerindeki pozisyonlar

Aci girisleri ile malzeme c¢izimleri, 6rn. delik dairelerde

Kutupsal koordinatli hat fonksiyonuna genel bakig

Fonksiyon Hat fonksiyonu tusu  Alet hareketi Gereken girigler Sayfa
Dogru LP Le + @ Dogru Kutup yarigapi, dogru son Sayfa 245
noktasinin kutup agisi

Yay CP xc + @ Daire merkezi/ kutup Daire son noktasi kutup Sayfa 246
cevresinde, daire yayl son acist, doénus yonu
noktasina kadar gember

Daire yay1 CTP (j:'} + @ Onceki kontur elemanindaki Kutup yaricapi, daire son Sayfa 247
tanjantli baglanti iceren noktasinin kutup agisi
cember

Civata hatti (heliks) xc + @ Bir gemberin bir dogruile ist ~ Kutup yarigapi, daire son Sayfa 248
Uste getirilmesi noktasinin kutup agisi, alet

eksenindeki son noktanin
koordinatlari
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Kutupsal koordinat orijini: Pol CC

Kutupsal koordinatlar ile pozisyonlari belirlemeden énce CC kutbunu,
calisma programinda istediginiz yerlerde belirleyebilirsiniz. Kutuplari
belirleme islemini, daire orta noktasi programlamadaki gibi uygulayin.

& Koordinatlar: Kutup icin dik acili koordinatlar girin ya

da en son programli konumu devralmak igin: Koodinat
girmeyin. Kutupsal koordinatlari programlamadan
once 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. Baglangi¢ noktasi, énceki timcenin son noktasidir.

[ l_/,] @ Kutupsal koordinatl_ar yarigapi PR: Dogru son noktasi
ile kutbu arasindaki mesafeyi girin

Kutupsal koordinatlar agis1 PA: —360° ve +360°
arasinda dogru son noktasi a¢l pozisyonu

PA'nin On igareti, agi referans ekseni ile belirlenmistir:

Acl referans ekseni ile PR arasindaki saat yonu tersine agi: PA>0

Aci referans ekseni ile PR arasinda saat yonindeki agi: PA<O
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

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.5 Hat hareketleri — Kutupsal koordinatlan

Cember CP; CC kutup ¢evresindeki

Kutupsal koordinat yaricapi PR ayni zamanda yayin yaricapidir. PR,
CC kutbu ile baslangi¢ noktasi arasindaki mesafeyle belirlenmistir.
Cemberden énce son programlanan alet pozisyonu, gemberin
baslangi¢ noktasidir.

P Kutupsal koordinatlar agis1 PA: -99.999,9999° ve
+99.999,9999° arasinda gember son noktasi agl
pozisyonu
Déniis yonii DR

NC &rnek tiimceleri

18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

O Artan koordinatlarda DR ve PA igin ayni 6n isareti girin.
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Tanjant baglantisi igceren gember CTP

Alet, tanjanth 6nceden gidilen kontur elemanina baglanti saglayan
gember (izerinde hareket eder.

i? > PR: kutupsal koordinatlar yarigapi: Cember son
noktasi ile CC kutbu arasindaki mesafe

» PA kutupsal koordinatlar agisi: Cember son noktasi
agl pozisyonu

NC o6rnek timceleri

@ Kutup, kontur dairesi orta noktasi degildir!

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.5 Hat hareketleri — Kutupsal koordinatlan

Civata hatti (heliks)

Bir civata hatti, bir daire hareketi ve bir dogru hareketine dik olarak tst
Uste getiriimesinden olusur. Cemberi bir ana diiziemde programlayin.

Civata hatti igin hat hareketlerini sadece kutupsal koordinatlarda
programlayabilirsiniz.
Kullanim

Buyuk c¢apli i¢ ve dig disli

Besleme kanali

Civata hatti hesabi
Programlama igin aletin civata hattinda gittigi artan tim aci girisini ve
civata hatti tim yuksekligini kullanin.

Asagidan yukariya dogru yapilan freze yéninde hesaplama igin
gecerli olanlar:

Gegis sayisi n Disli gegisi + Gegis atlama
Disli baglangici ve sonu
Tdm yukseklik h Egim P x Gegis sayisi n

Artan tim acgi IPA Gegis sayisi x 360° + agli

Disli baglangici + Gegis atlama igin agi
Baslangi¢ koordinati  Egim P x (Digli gegisi + Disli baslangicinda
4 gecis atlama)

Civata hatti formu

Tablo, belirli hat formlari igin ¢alisma yoni, donis yénu ve yarigcap
dlzeltme arasindaki benzerligi gosterir.

; . A Calisma .o ... Yarigap
Igten vida disi yonii Doniis yonii diizeltme
saga donuslu Z+ DR+ RL
sola giden Z+ DR- RR
saga donuslu Z— DR- RR
sola giden Z— DR+ RL
Distan vida disi
saga donuslu Z+ DR+ RR
sola giden Z+ DR- RL
saga donuslu Z— DR- RL
sola giden Z— DR+ RR
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Civata hattini programlayin

Doénus yonu ve artan TPA tim agisini ayni 6n isaret ile
@ girin, aksi halde alet hatali hatta hareket edebilir.

IPA tim agisi IPA icin -99 999,9999° ila +99 999,9999°
arasinda bir deger girilebilir.

@ Kutupsal koordinat acisi: Aletin helezonda hareket
ettigi toplam agiyi artarak girin. A¢i girisinden sonra
bir eksen segim tusu ile alet eksenini segin.

Koordinatlar civata hatti yuksekligi icin artarak girin

Doniis yonii DR
Saat yénindeki civata hatti: DR-
Saat yonu tersine civata hatti: DR+

Yaricap diizeltmesini tabloya gore girin
NC o6rnek timceleri: 4 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-1440 IZ+5 DR-

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ham parga tanimi

6.5 Hat hareketleri — Kl.psal koordinatlari

Aletin cagrilmasi

Kutupsal koordinatlar igin referans noktasi tanimlayin
Aleti serbest hareket ettirin

Aleti dnceden pozisyonlayin

Calisma derinligine hareket

Konturu, tanjant baglantil bir daire tizerinde 1 noktasina getirin
2 noktasina yaklasin

3 noktasina yaklasin

4 noktasina yaklasin

5 noktasina yaklasin

6 noktasina yaklasin

1 noktasina yaklasin

Bir daire lzerinde tanjant baglantisi ile konturu terk edin
Aleti igeri siriin, program sonu

N
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M64 x 1,5

50 100

Ham madde tanimi

Aletin cagrilmasi

Aleti serbest hareket ettirin

Aleti 6nceden pozisyonlayin

En son programlanan pozisyonu kutup olarak alin
Calisma derinligine hareket

Konturu, bir daire Gizerinde tanjant baglantisi ile yaklastirin

Heliksi hareket ettirin
Bir daire lzerinde tanjant baglantisi ile konturu terk edin
Aleti iceri sirin, program sonu
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6.6 Hat hareketleri — Serbest kontur programlama FK

6.6 Hat hareketleri — Serbest kontur
programlama FK

Temel bilgiler

NC'ye gore dlglilmeyen malzeme karakterleri sik sik gri diyalog tuslari
ile girilemeyen koordinat girisi igerir. BOylece orn.
kontur elemani tizerinde veya yakininda yer alan bilinen
koordinatlari,
diger kontur elamanini baz alan koordinat girisleri veya
Yon girigleri ve kontur akigi girigleri bilinmelidir.
Buna benzer girigleri, direkt Serbest kontur programlama FK ile
programlayin. TNC, bilinen koordinat giriglerinden konturu hesaplar ve

interaktif FK grafigi ile programlama diyalogunu destekler. Sag Ustteki
resim, FK programlama Gzerinden kolayca girilen dlgimi gosterir.
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Asagidaki on kosullari dikkate alin FK programlama

= &
Kontur elemanlarini Serbest kontur programlama ile
sadece calisma dizleminde programlayabilirsiniz.
Calisma duzlemini galisma programinin ilk BLK FORM
timcesinde belirleyin.

Her kontur elemani igin kullanima sunulan tim verileri
girin. Degismeyen tumcelerdeki bilgileri de programlayin:
Programli olmayan verilerin bilinmedigi varsayilir!

Q parametresine, rélatif dayanak elemanlari haricindeki
yani diger NC timcelerini baz alan tim FK elemanlarinda
izin verilir (6rn. RX veya RAN)

Eger programda klasik sekildeki programlama ile Serbest
kontur programlamayi karigtirirsaniz, her FK béliumu tam
olarak belirlenmis olmahdir.

TNC, hesaplamalarin yapilacagi sabit bir noktayi kullanir.
FK béliumunden 6énce gri diyalog tusu ile galisma
dizleminin her iki koordinatini igeren bir pozisyonu direkt
programlayin. Bu timcede higbir Q parametresi
programlamayin.

Eger FK bolumundeki ilk timce bir FCT veya FLT timcesi
ise, en azindan iki NC tiimcesini gri diyalog tusu Gizerinden
programlamaniz gerekir, boylece hareket yoni tam olarak
belirlenir.

Bir FK boliimu, direkt olarak bir LBL markasindan sonra
baslayabilir.

Q TNC 4xx igin FK programlarini ayarlayin:
=

Bir TNC'nin, bir iTNC 530'da olugturulan xx FK
programlarini okuyabilmesi igin tekil FK elemanlari sirasi,
yazilim tusu cubugunda nasil diizenlendikleri bir timce
icinde tanimlanmig olmalidir.

6.6 Hat hareketleri — Serbest kontur programlama FK
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FK programlama grafigi

. e . .. GEREE Program kaydetme/dizenleme
FK programlamadaki grafigi kullanabilmek igin fxietin
@ PROGRAM + GRAFIK ekran taksimini segin(bakynyz 2 e oo — M -
"Program kaydetme/diizenleme" Sayfa 81) BT e o e N é
. AN -
Eksik koordinat girisleri ile bir malzeme konturunu tam olarak 21 END PGH SCHRETDE it N W
belirleyemezsiniz. Bu durumda TNC farkli goziimleri FK grafiginde \ 10
gosterir ve siz dogru olani secin FK grafigi, malzeme konturunu farkh N /> VY
renklerle gosterir: | ( - N
o \ -a
mavi Kontur elemani tam olarak belirlenmistir A ‘ Seasa
yesil Girilen degerler birden fazla ¢éziim sunar; dogru olani siz \ -
segin N\ s 0
.. o . . \ @7 -
kirmizi Girilen degerler kontur elemanini tam olarak belirlemiyor; \ =
siz daha fazla giris yapiniz TR T BT |
cozumM SEC SONLAND .

Eger veriler birden fazla ¢ézim getiriyorsa ve kontur elemani yesil
g6runiyorsa, dogru konturu asagidaki gibi segin:

p— Yazilim tusu COZUM GOSTER'e kontur elemani

G dogdru olarak gdsterilene kadar basin. Eger olasi
¢ozumler standart gésterimde kiyaslanabilir degilse,
Zoom fonksiyonunu (2. yazilim tusu gubugu) kullanin

cozon Gosterilen kontur elemani isarete uygun: COZUM

sec SEC yazihm tusuyla TNC, istenilen ¢6zimu
FSELECTn NC grubuyla ekler, ayrica n, dahili ¢6zim
numarasini tanimlar. C6ziim numarasi n dogrudan
degil sadece programlama grafigi yeniden
baslatilarak ve COZUMU GOSTER yazilim tusuna
basarak degistirilebilir

6.6 Hat hareketleri — Serbest kontur programlama FK
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Eger yesil gosterilen bir konturu belirlemek istemezseniz, FK
diyalogunu uygulamak icin yazilim tusu SECIMI SONLANDIR'a basin.

mumkun olan en erken zamanda belirlenmelidir, boylece
asagidaki kontur elemanlarinin birden fazla anlama
gelmesi engellenir.

O Yesil olarak gosterilen kontur elemanlari COZUM SEC ile
-

Makine ureticisi, FK grafigi igin farkli renkler belirleyebilir.

TNC, PGM CALL ile gagrilan, bir programdan alinan NC
timcelerini farkh bir renkle gdsterir.

Tiimce numaralarini grafik penceresinde gosterin
Tumce numaralarini grafik penceresinde gostermek igin:

sosters. Yazilim tusu GOSTERIMI GIZLE TUMCE NO. tusunu
sErE GOSTER olarak ayarlayin (yazilim tusu gubugu 3)

6.6 Hat hareketleri — Serbest kontur programlama FK
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6.6 Hat hareketleri — Serbest kontur programlama FK

FK programlarini Agik metin diyalog
programlarina donusturin

FK programlarini Agik metin diyalogu programlarina dénustirmek igin,
TNC iki imkani kullanima sunar:

Programi, program striiktlr( (program bolima tekrarlar ve alt
program ¢agirma) ayni kalacak sekilde dondsturin. Eger siz FK
sekansinda Q parametre fonksiyonlarini kullandiysaniz, kullanima
uygun degildir.

Programi, program tekrarlari, alt program ¢cagirma ve Q parametresi
hesaplari dogrusal olacak sekilde donustirin. Dogrusallastirmada
TNC program tekrarlari ve alt program ¢agirma yerine, dahili
islenmis NC tiimcelerini olusturulan programa yazar veya FK
sekansi Q parametresi hesaplamada olusturulan degerleri hesaplar

Doénustirmek istediginiz programi segin
MGT
Ozel fonksiyonlari segin
FCT
prosean- Programlama yardimlarini segin
p— Program déniigtmleri igin fonksiyonlu yazilim tusu
DoNvSTUR gubugunu segin
ooNSTUR Secilen programin FK timcelerini donastirin. TNC
T tim FK timcelerini dogrulara (L) ve daire timcelerine
dondstirir (CC,C), program yapisi ayni kalir veya
ooNSTUR Secilen programin FK timcelerini donastirin. TNC
i tim FK timcelerini dogrulara (L) ve daire timcelerine

dondstirir (CC,C), TNC programi dogrusallastirir

TNC tarafindan yeni olusturulan dosya ismi, eski dosya
@ ismine _nc ilavesi ile belirlenir. Ornek:

FK programi dosya ismi: HEBEL.H
TNC tarafindan donustirilen Agik metin diyalog
programi dosya ismi: HEBEL_nc.h

Olusturulan Agik metin programi ¢6zintrliga 0.1 ym'dir.

Donustirilen program donistirilen NC timcelerinden
sonra SNR yorumunu ve bir numarayi igerir. Numara, FK
programinin timce numarasini verir, bu programdan Agik
metin diyalog timcesi hesaplanir.
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FK diyalogunu ag¢in:

Eger gri hat fonksiyonu tusu FK'ya basarsaniz, TNC, FK diyalogunu
actiginiz yazilim tuslarini gésterir: Bakiniz takip eden tablo. Yazilim
tuslarini tekrar segmek icin FK tusuna yeniden basin.

Eger FK diyalogunu bu yazilim tuslari ile agarsaniz TNC, bilinen
koordinatlar girebileceginiz, yon girislerini ve kontur akisi girislerini
yapabileceginiz diger yazilim tusu ¢ubuklarini gosterir.

FK elemani Yazihim tusu
Tanjant baglantisi iceren dogru FZ
Tanjant baglantisi icermeyen dogru rL@
Tanjant baglantisi iceren yay Fg
Tanjant baglantisi icermeyen yay cA

Fi
FPOL

i

FK programlama kutbu

HEIDENHAIN iTNC 530
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FK programlama kutbu

FPOL

=)

Serbest kontur programlama yazilim tuglarini gosterin:

FK tusuna basin

Kutup tanimi diyalogunu agin: FPOL yazilim tusuna
basin. TNC, aktif calisma diizleminin eksen yazilim
tuslarini gosterir

Yazihm tuglari ile kutupsal koordinatlari girin

FK programlama kutbu, siz FPOL ile yeni bir kutup
tanimlayana kadar aktif kalir.

Dogrulari serbest programlayin

Tanjant baglantisi icermeyen dogru

FL

-

Serbest kontur programlama yazilim tuglarini gosterin:
FK tusuna basin

Serbest dogru igin diyalog baslatin: FL yazilim tuguna
basin. TNC, diger yazilim tuslarini gésterir

Bu yazilim tuslarti ile bilinen tim girigleri timceye girin.
FK grafigi, girisler yeterli olana kadar programlanan
konturu kirnmizi gésterir. Grafik diger ¢éztimleri yesil
gOsterir (bakynyz "FK programlama grafigi",

Sayfa 254)

Tanjant baglantisi igeren dogru

Eger dogru tanjant ile diger bir kontur elemanina bagliysa, diyalogu
FLT yazilim tusu ile agin:

FLT I

258

Serbest kontur programlama yazilim tuglarini gosterin:
FK tusuna basin

Diyalog ac¢in: FLT yazilim tusuna basin

Yazihm tuslari ile bilinen tim girigleri timceye girin
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Cemberleri serbest programlayin

Tanjant baglantisi igermeyen gember

FC

=

Serbest kontur programlama yazilim tuglarini gésterin:

FK tusuna basin

Serbest yay igin diyalog agin: Yazilim tusu FC'ye
basin; TNC yay icin direkt giris yazilim tuslarini veya
daire merkezi giriglerini gésterir

Bu yazilim tuglari Gizerinden bilinen bilgilerin timund
timceye girin: FK grafigi programli konturu, bilgiler
yeterli gelene kadar kirmizi gosterir. Grafik diger
¢o6zlimleri yesil gosterir (bakynyz "FK programlama
grafigi", Sayfa 254)

Tanjant baglantisi ile gember

Eger cember tanjant ile diger bir kontur elemanina bagliysa, diyalogu
FCT yazilim tusu ile agin:

FCT T

Serbest kontur programlama yazilim tuglarini gosterin:

FK tusuna basin
Diyalog baslatin: FCT yazilim tusuna basin

Yazilim tuglari ile bilinen tim girisleri timceye girin

Giris imkanlari

Son nokta koordinatlari

Bilinen girisler

Yazilim tuslan

Dik agil koordinatlar X ve Y

<\ R <

Kutupsal koordinatlar FPOL'l baz alir e Q ;Pn
S & >

NC ornek timceleri

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

HEIDENHAIN iTNC 530
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Kontur elemanlarinin yonii ve uzunlugu

Dogru uzunlugu

<

Dogrunun ylkselme agisi

Yay bolimi gevseme uzunlugu LEN

Girig tanjant yikselme agisi AN

Yay bolima merkez agisi

NC o6rnek timceleri

6.6 Hat hareketleri — Serbest kon. programlama FK
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Daire merkezi CC, FC-/FCT tiimcesinde yarigap ve dénis yonu

Serbest programlanan gemberler igin TNC giriglerden bir daire merkezi

hesaplar. Bdylece FK programlama ile bir timcede tam bir daire
programlayabilirsiniz.

Eger daire merkezini kutupsal koordinatlarda tanimlamak isterseniz,
kutbu CC yerine POL fonksiyonuyla tanimlamaniz gerekir. FPOL bir
sonraki timceye kadar FPOL ile etkili kalir ve dik agili koordinatlar ile

belirlenir.

=)

Klasik sekilde programlanmis ya da hesaplanan bir daire
merkezi yeni bir FK boliiminde artik bir kutup olarak ya da
daire merkezi olarak etkili degildir. Klasik sekilde
programlanmis polar koordinatlari, dncesinde bir CC
timcesinde tespit ettiginiz bir kutupla ilgiliyse, bu kutbu FK
bélimunden sonra yeniden bir CC tiimcesiyle tespit edin.

Bilinen girisler Yazilim tusglari

v

FPOL, ~ (V0°, ¢

20

x ¥

Dik acili koordinatlarin merkezi

| d 4

Kutupsal koordinatlarin merkezi e e

] By

Cember donis yonu oR- oRe
oD
Cember yarigapi @R

NC ornek timceleri

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Kapali konturlar

Yazilim tugu CLSD ile kapal bir konturun baslangicini ve sonunu
tanimlayin. Boylece en son kontur elemani igin olasi ¢gézlimlerin sayisi
azalrr.

CLSD'yi bir FK boliminin ilk ve son timcesinde farkh bir kontur girisi
icin girin.

Kontur baslangici: CLSD+

Kontur sonu: CLSD-

NC ornek tiimceleri

262
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Yardimci noktalar

Serbest dogrular ve ayrica serbest gemberler igin yardimci nokta
koordinatlarini kontur izerinde veya yaninda girebilirsiniz.

Bir kontur lizerindeki yardimci noktalar

Yardimci noktalar direkt olarak dogrularin veya dogru uzatmalarin

veya direkt gemberin Gzerinde yer alir.

Bilinen girigler Yazilim tuslari
Bir yardimci noktanin X :
koordinati oxt - gﬁ

Bir dogru icin P1 veya P2

Bir yardimci noktanin Y
koordinati P1v
Bir dogru icin P1 veya P2

Bir yardimci noktanin X Pix P2x PR
koordinati M Eﬂ
Bir cemberin P1, P2 veya P3

noktasi

Bir yardimci noktanin Y

koordinati M

Bir gemberin P1, P2 veya P3
noktasi

60.071
53

70°

50
42.929

Bir kontur yanindaki yardimci noktalar

Bilinen girisler

Yazilim tuslari

Bir yardimci noktanin X ve Y koordinatlaribir
dogrunun yaninda

Dogru ile yardimci nokta arasindaki mesafe

Bir yardimci noktanin X ve Y koordinatlari;
bir cemberin yaninda

Cember ile yardimci nokta arasindaki
mesafe

NC 6rnek timceleri

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

HEIDENHAIN iTNC 530
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Rolatif dayanak

Rolatif dayanak, diger bir kontur elemanini baz alan giriglerdir. Rolatif
dayanak igin yazilim tuslari ve program kelimeleri bir ,,R“ harfi ile

baglar. Sagdaki resim, rélatif dayanak olarak programlamaniz gereken Y A
Olgu giriglerini gosterir.

Rolatif dayanak ile koordinatlari daima artarak girin.
@ Ayrica baz aldiginiz kontur elamani timce numarasini da

girin. 20 50 “‘
. s o\ |.90° X
Tumce numarasini girdiginiz kontur elemani, dayanak 200 S

programlayacaginiz timceden énce en fazla 64 pozisyon 10 B ¥
tiimcesi icermelidir. FPOL

W7\
Eger baz aldiginiz bir timceyi silerseniz TNC hata mesaji 4@
verir. Bu timceyi silmeden énce programi degistirin. A

x ¥

85

N tiimcesine rolatif referans: Son nokta koordinatlar

Bilinen girigler Yazilim tuslan

Dik agili koordinatlar

N tiimcesine rolatif dayanak e i
N tiimcesini baz alan kutupsal Jp— Jp—

koordinatlar

NC ornek timceleri

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

6.6 Hat hareketleri — Serbest kontur programlama FK
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N tiimcesine rolatif referans: Kontur elemanlarinin yénii ve
mesafesi

Dogru ve diger kontur elemani arasindaki veya yay E
giris tanjanti ve diger kontur eleman! arasindaki agi

Diger kontur elemanina paralel dogru ﬁ

Dogru ile paralel kontur elemani arasindaki mesafe E

b4
O
oO:
=
]
(0]
=
—_
c:
3
Q
@
[]
4.

6.6 Hat hareketleri — Serbest kon. programlama FK

N tiimcesine rolatif referans: CC daire orta noktasi

Daire merkezi dik a¢ili koordinatlari N
timcesini baz alir E ﬁ

Daire merkezi kutupsal koordinatlari N E n
timcesini baz alir

b4
O
oO:
=
]
(0]
=
—_
c:
3
Q
@
[]
4.
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6.6 Hat hareketleri — Serbest kon- programlama FK
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30
20+

Ham madde tanimi

Aletin cagrilmasi

Aleti serbest hareket ettirin

Aleti 6nceden pozisyonlayin

Calisma derinligine hareket

Konturu, bir daire izerinde tanjant baglantisi ile yaklastirin
FK bolimu:

Her kontur elemant icin bilinen girisleri programlayin

Bir daire lzerinde tanjant baglantisi ile konturu terk edin

Aleti iceri sirin, program sonu

N
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Ham madde tanimi

Aletin gagrilmasi

Aleti serbest hareket ettirin

Aleti 6nceden pozisyonlayin

Alet eksenini 6nceden konumlayin
Calisma derinligine hareket
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N

68

Konturu, bir daire lizerinde tanjant baglantisi ile yaklastirin
FK bolimd:

Her kontur elemant igin bilinen girigleri programlayin

Bir daire lzerinde tanjant baglantisi ile konturu terk edin
Aleti iceri sirin, program sonu

Programlama: Konturlari programlama @
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Ham parga tanimi

Aletin cagrilmasi

Aleti serbest hareket ettirin
Aleti 6nceden konumlandirin
Calisma derinligine hareket
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Konturu, bir daire lizerinde tanjant baglantisi ile yaklastirin
FK bolimd:
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Bir daire lzerinde tanjant baglantisi ile konturu terk edin

Aleti iceri stirin, program sonu

N
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metin konturlarindan
veri aktarimi
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7.1 DXF dosyalarini igleyin (yazilim segenegi)

7.1 DXF dosyalarini igsleyin (yazilim
secenegi)

Uygulama

Konturlari veya ¢alisma pozisyonlarini ¢ikarmak ve bunlari Agik metin
diyalog programi veya nokta dosyalari olarak kaydetmek igin bir CAD
sisteminde olusturulan DXF dosyalarini dogrudan TNC'de
acabilirsiniz. Kontur sec¢imi sirasinda kazanilan agik metin diyalog
programlarini, kontur programlari yalnizca L ve CC-/C kayitlari
icerdiginden, daha eski TNC kayitlarini isleyebilirsiniz.

DXF dosyalarini Program kaydet/diizenle isletim tlriinde islediginizde,
TNC standart olarak .H dosya uzantili kontur programi ve .PNT uzantili
nokta dosyalari olusturur. DXF dosyalarini smarT.NC igletim turtiinde
islediginizde, TNC standart olarak .HC dosya uzantili kontur programi
ve .HP uzantili nokta dosyalari olusturur. Kaydetme diyalogunda
dosya tipini serbestce secebilirsiniz. Bununla, bunlari daha sonra
dogrudan NC programina eklemek igin, secilen konturu veya secilen
isleme pozisyonlarini TNC arabelledinde de saklayabilirsiniz.

islenecek DXF dosyasi TNC'nin sabit diskinde
@ kaydedilmis olmalidir.

TNC'ye okumadan 6nce, DXF dosyasi dosya isminde
higbir bosluk isareti veya izin verilmeyen 6zel isaret
olmamasina dikkat edin (bakynyz "Dosya ismi"

Sayfa 120).

Acilacak DXF dosyasi en az bir katman icermelidir.

TNC en genis DXF formati R12'yi destekler (AC1009'a
uygundur).

TNC, ikili DXF formatini desteklemez. CAD veya gizim
programlarindan DXF dosyasi olustururken, dosyanin
ASCII formatinda kaydedilmesine dikkat edin.

Asagidaki DXF elemanlari kontur olarak segilebilir:
LINE (dogru)
CIRCLE (tam daire)
ARC (daire pargasi)
POLYLINE (Poly hatti)
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DXF dosyasini agin

Kaydetme/diizenleme isletim tirini segin
MGT

Dosya yonetimini segin

_— Goruntilenecek dosya tipleri segimi igin yazilim tugu

o menUsinud segin: TIP SEC yazilim tuguna basin
T, Biitiin DXF dosyalarini gérintileyin: DXF GOSTER
[ yazilim tuguna basin

DXF dosyasinin kaydedildigi dizini segin

istenen DXF dosyasini segin, ENT tusuyla aktarin:
TNC, DXF dénustiurtcuyu baglatir ve DXF dosyasinin
icerigini ekranda gdsterir. TNC, soldaki pencerede
katmani (dizlemi) gbsterir, sag pencerede gizimi
gOsterir

a

DXF donustiirlicu ile galisma

DXF doénusturicuyu kullanabilmek igin, mutlaka bir fareye

@ ihtiyaciniz vardir. Tim igletim modlari ve fonksiyonlar ile
konturlarin ve islem pozisyonlarinin segimi yalnizca fare
ile mimkandr.

DXF dénustiricu TNC'nin 3. masaustunde ayri bir uygulama olarak
calisir. Bu nedenle ekran degistirme tusuyla istediginiz sekilde makine
isletim tirleri, programlama isletim tiirleri ve DXF donustirici
arasinda gecis yapabilirsiniz. Bu 6zellikle, konturlari ve islem
pozisyonlarini arabellege kopyalayarak acik metin programina
eklemek istediginizde size yardimci olur.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 DXF dosyalarini igleyin (yazilim segenegi)

Temel ayarlar

Sonradan yapilan temel ayarlari baslik gubugu simgeleriyle
segebilirsiniz. Bazi simgeler yalnizca belirli modlardaki TNC'yi gosterir.

Ayar ikon e
1
= 186

L

Yakinlastirmayl mimkin olan en blyuk goruntu =
olarak ayarla =

Renk semasinin degistir (artalan rengini degistir) EI

2D ve 3D modlari arasinda gegis. 3D modu etkin
oldugunda sag fare tusuyla goérinimd
doéndurebilir ve egebilirsiniz

DXF dosyasi 6l¢u birimini mm veya ing olarak
ayarlayin. Bu 6l¢u biriminde TNC, kontur
programini veya islem pozisyonlarini da verir

[ZD_317#2Z67MM_©¥P 120 57%C

kag adet rakam icin kontur programi olusturmasi
gerektigini belirler. Temel ayar: Virgll sonrasi 4
rakam (aktif 6lgi birimi MM igin 0.1 um'lik
¢bzllmeye gore)

Co6zilme ayari: Cozilme TNC'nin virgil sonrasi .

Kontur devralimi, tolerans modu ayarlamasi:
Tolerans, komgu kontur elemanlarinin .
aralarindaki mesafelerin ne olmasi gerektigini

belirler. Tolerans ile ¢izim olusturmada yapilan
esitsizlikleri kiyaslayabilirsiniz. Temel ayar, tim

DXF dosyasinin genlesmesine baghdir.

Dairelerde ve daire pargalarinda nokta devralimi
modu: Mod ile, TNC'nin ¢alisma pozisyonu
secimi sirasinda bir daire merkezini direkt almasi
gerekip gerekmedigi veya sonra ek daire
noktalarinin gdsterilip gésterilmeyecegi belirlenir.

KAPALI

Ek daire noktalarini gizleyin, bir daire veya
daire parcasini tikladiginiz takdirde daire
merkezini direkt alin

ACIK

Ek daire noktalarini gosterin, istediginiz
daire noktasini yeni bir tiklama ile alin

Nokta aktarimi modu: TNC'nin islem
konumlarinin se¢iminde, aletin hareket yolunu
gOsterip gostermemesi gerektigini belirleyin.
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Dogru 6l¢u biriminin ayarlanmasina dikkat edin, ¢linki
@ DXF dosyasinda bununla ilgili bilgi yoktur.

Eger programlari eski TNC kumandalari igin olugturmak
isterseniz, ¢c6zulmeyi virgll sonrasi 3 rakam ile
sinirlamaniz gerekir. Ayrica DXF ddnusturictnin kontur
programina aktardigi yorumlari gikarmaniz gerekir.

TNC, ekranda alt satirda etkin temel ayarlari géruntuler.

Katman ayarlayin

DXF dosyalari, ¢izimi yapan Kisinin ¢izimini organize edebilecegi
birden fazla katman (diizlem) igerir. Katman teknigi yardimi ile gizim
yapan kisi farkli tipteki elemanlari gruplar, 6rn. malzeme konturunu,
olcumleri, yardimcl ve ¢izim cizgilerini, taramalari ve metinleri.

Kontur segimi sirasinda mimkin olan en az bilgiyi ekranda gorebilmek
icin DXF dosyasinda yer alan katmani gizleyebilirsiniz.
O islenecek DXF dosyasi en az bir katman igermelidir.

Bir konturu, ancak ¢izimi yapan kisi bunlari ayri
katmanlarda kaydetmisse, secebilirsiniz.

Henlz etkin degilse, katmanin ayarlanmasi igin modu
secin: TNC, etkin olan DXF dosyasinin i¢cerdigi buttin
katmanlari sol pencerede gdsterir

Y

Bir katmani gizlemek icin: Farenin sol tusuyla
istediginiz katmani secin ve kontrol kutusuna
tiklayarak gizleyin

Bir katmani gostermek igin: Farenin sol tusuyla
istediginiz katmani secin ve kontrol kutusuna
tiklayarak tekrar gosterin

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 DXF dosyalarini igleyin (yazilim segenegi)

Referans noktasini belirleyin

DXF dosyasinin gizim sifir noktasi daima, bunu direkt malzeme
referans noktasi olarak kullanabileceginiz sekilde yer almaz. TNC,
¢izim sifir noktasini bir elemani tiklayarak dogru bir yere
tasiyabileceginiz bir fonksiyonu kullanima sunar.

Referans noktasini asagidaki alanlarda tanimlayabilirsiniz:

Bir dogrunun baslangig, son veya orta noktasinda
Bir yayin baslangi¢ veya son noktasinda

Her dortgen gegiste veya bir tam dairenin ortasinda
Kesisim noktasinda

Dogru — dogru kesisim noktasinda, eder kesisim noktasi ilgili
dogrunun uzatmasinda yer aliyorsa

Dogru — Yay
Dogru — Tam daire
Daire — Daire (daire parcasi veya tam daire olmasindan bagimsiz)

2D__317xZ67MM

klavyesindeki dokunmatik ekrani veya USB'ye bagli fareyi

O Bir referans noktasi belirleyebilmek igin TNC
kullanmaniz gerekir.

Konturu dnceden segtiyseniz, referans noktasini da
degistirebilirsiniz. Secilen konturu bir kontur programina
kaydederseniz, TNC, gercek kontur verilerini hesaplar.
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Tekil elemanlarin referans noktalarini segin
Referans noktasi belileme modunu segin
L

Farenin sol tusuyla, tzerine referans noktasi koymak
istedigini elemana tiklayin: TNC yildiz araciligiyla,
secili elemanda bulunan segilebilir referans
noktalarini gosterir

Referans noktasi olarak almak istediginiz yildiza
tiklayin: TNC referans noktasi semboliinu segilen
yere koyar. Segilen eleman ¢ok kigik ise
yakinlastirma fonksiyonunu kullanin

Referans noktasini iki elemanin kesisim noktasi olarak segin
Referans noktasi belileme modunu segin
A

Sol fare tusuyla ilk elemana (diiz, tam daire ya da yay)
tiklayin: TNC yildizlarla, segilen eleman izerinde
bulunan yildizlarla segilebilir referans noktalarini
gOsterir

Sol fare tusuyla ikinci elemana (diz, tam daire ya da
yay) tiklayin: TNC, referans noktasi sembollini
kesisim noktasina yerlestirir

TNC iki elemanin kesigim noktasini, eger bu nokta bir
@ elemanin uzantisinda yer aliyorsa, hesaplar.

Eger TNC birden fazla kesisim noktasi hesaplayabilirse,
kumanda fare tiklamasi ile ikinci elemanin kesisim
noktasini seger.

Eger TNC hicbir kesisim noktasi hesaplayamiyorsa,
secilmig olan bir elemani tekrar kaldirir.

Eleman bilgileri

TNC ekranin sol altinda, sizin tarafinizdan segilen referans noktasinin
gizim sifir noktasindan ne kadar uzakta oldugunu gdsterir.

Element info.
ox ©.0000
oy ©.0000
oz ©.0000
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7.1 DXF dosyalarini igleyin (yazilim segenegi)

Konturu se¢in ve kaydedin

=)

278

Bir konturu segebilmek igin TNC klavyesindeki
dokunmatik ylizeyi veya USB ile bagli olan fareyi
kullanmaniz gerekir.

Kontur programini smarT.NC isletim tiriinde
kullanmazsaniz, akis yéninu kontur segiminde, istediginiz
calisma yonu ile ayni olacak sekilde belirlemeniz gerekir.

ilk kontur elemanini, bir garpmasiz hareket miimkiin
olacak sekilde secin.

Kontur elemanlari ¢ok yakin bir sekilde durmalidir, Zoom
fonksiyonunu kullanmalidir.

Element info.
°

cox 262.5722
cey 221.5759
ccz ©0.0000
DR +

Kontur se¢gme modunun segilmesi: TNC, sol
pencerede gdsterilen katmani gizler ve sag pencere
kontur segimi icin aktif olur

Bir kontur elemani se¢mek igin: Sol fare tusuyla
istediginiz kontur elemani tzerine tiklayin. TNC,
secilen kontur elemanini mavi olarak gosterir. TNC,
segilen elemani ayni zamanda bir sembolle (daire
veya dogru) sol pencerede gdsterir

Bir sonraki kontur elemanini segcmek igin: Sol mouse
tusuyla istediginiz kontur elemanina tiklayin. TNC,
segilen kontur elemanini mavi olarak gésterir. Diger
kontur elemanlari secilen akis yéninde tam olarak
segilebilirise TNC bu elemanlari yesil olarak gosterir.
En son yesil elemani tiklayarak tim elemanlari kontur
programina alin. TNC, sol pencerede segilen tim
kontur elemanlarini gosterir. TNC, yesil isaretli
elemanlar isaretsiz halde NC sutununda gosterir. Bu
elemanlar TNC'yi kontur programina kaydetmez.
isaretli elemanlari, kontur programinda solda bulunan
pencereye tiklayarak da alabilirsiniz

intiyag aninda segilen elemanlari segimden
cikarabilirsiniz, bunun icin elemani sag pencerede
tekrar tiklayin, bu sirada CTRL tusunu basih tutun
Geri donlisim kutusu semboliine tiklayarak segilen
tiim elemanlarin segimini kaldirabilirsiniz

Poly hatlar segtiginizde TNC sol pencerede iki basamakli
bir Id. numarasi gésterir. ilk numara devam eden kontur
numarasidir, ikinci numara DXF dosyasindan
kaynaklanan, ilgili Poly hattinin eleman numarasidir

Programlama: DXF dosyalarindan veya agik metin konturlarindan veri aktarimi @

ZD->XY _127s107MH -

TsL__1xC_r>=1.2000




= Konturu daha sonra agik metin diyalog programina
e ekleyebilmek igin, segilen kontur elemanlarini TNC

v om

arabellegine kaydedin.

Secilen kontur elemanlarini agik metin diyalog
programina kaydedin: TNC, hedef dizini ve istediginiz

dosya adini girebileceginiz bir pencere gosterir.
Temel ayar: DXF dosyasinin ismi. DXF'nin ismi 6zel
karakter veya bosluk isareti iceriyorsa, TNC bu isareti
bir alt ¢izgi ile degistirir. Alternatif olarak dosya tipini
de secebilirsiniz: Agik metin diyalog programi (.H)
veya kontur tanimi (.HC)

Girisin onaylanmasi: TNC, kontur programini segilen
dizine kaydeder

Baska konturlar se¢gmek istiyorsaniz: Segilen
elemanlarin segimini kaldir ikonuna basin ve sonraki
konturu daha 6nce agiklandigi gibi segin

programina verir. ilk tanim, tiim DXF dosyasinin
Olgmlerini igerir, ikinci ve boylece etkili tanim, secilen
kontur elemanlarini kapsar, boylece standart bir ham
madde buyuklugu olusur.

Q TNC iki farkll ham madde tanimini (BLK FORM) ile kontur

TNC, sadece gercekte secilmis olan (mavi isaretli
elemanlar), yani sol pencerede bir isaret ile isaretli olan
elemanlari kaydeder.

7.1 DXF dosyalarini igleyin (yazilim segenegi)
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Kontur elemanlarini boliin, uzatin, kisaltin

Secilecek kontur elemanlari gizimde birbiriyle kesisiyorsa, ilgili kontur
elemanini bélmeniz gerekir. Kontur segme modunda iseniz, bu
fonksiyon otomatik olarak kullanima sunulur.

Asagidaki islemleri yapin:

Birbiriyle kesisen kontur elemani segildi, yani mavi isaretlendi

Bolinecek kontur elemanina tiklanmasi: TNC, daire iginde bir yildiz
ile kesisim noktasini ve segilebilen son noktalari basit bir yildiz ile
gOsterir

CTRL tusuna basarak kesisim noktasina tiklanmasi: TNC, kontur
elemanini kesisim noktasinda keser ve noktalari yeniden gizler. Ciement info.
Gerekirse TNC, birbiriyle kesigen kontur elemanini her iki elemanin =~ & s.z0a:
kesim noktasina kadar uzatir veya kisaltir. g oD
Bolinmus kontur elemanina tekrar tiklanmasi: TNC, kesisim ve son
noktasini tekrar gosterir

istediginiz son noktaya tiklanmasi: TNC, simdi béliinen elemani
mavi isaretler

Sonraki kontur elemanini segin

kontur elemanini dogrusal olarak uzatir/kisaltir.
Uzatilacak/kisaltilacak kontur elemani bir yay ise TNC
yayi dairesel olarak uzatir/kisaltir.

Q Uzatilacak/kisaltilacak kontur elemani bir dogru ise TNC

Bu fonksiyonlari kullanabilmek igin en azindan iki kontur
elemanini segmis olmaniz gerekir, béylece yén tam olarak
belirlenmis olur.

Eleman bilgileri

TNC, ekranda sol altta, sol veya sag pencerede fare tiklamasi ile
sectiginiz kontur elemani hakkindaki farkli bilgileri gésterir.

Dogru
Dogrunun son noktasi ve ilave olarak grilestirilmis dogrunun
baslangi¢ noktasi

Daire, daire pargasi
Daire merkezi, daire son noktasi ve donus yonu. Ayrica dairenin
baslangi¢ noktasi ve yarigapi

O0DO0OOO0OGOoGOoao

n 12 BI5
Element info.
0

cex 262.5722
cey 221.5759
ccz ©0.0000
DR +

ZD->XY 127%107MH - 1sL 1%C r>=1.2000

280 Programlama: DXF dosyalarindan veya agik metin konturlarindan veri aktarimi @



islem pozisyonlarini segin ve kaydedin
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7.1 DXF dosyalarini isleyin (yazillm segenegi)

dokunmatik ylizeyi veya USB ile bagli olan fareyi

O Calisma pozisyonlari segebilmek i¢in TNC klavyesindeki
kullanmaniz gerekir.

Pozisyonlar ¢ok yakin bir sekilde durmalidir, Zoom
fonksiyonunu kullanmahdir.

Gerekirse temel ayari TNC alet hatlarini gésterecek
sekilde segin (bakynyz "Temel ayarlar" Sayfa 274).

islem pozisyonlarini segmek icin, (ic segeneginiz mevcuttur:

Tekli segim:

istediginiz islem konumunu fareye tek tiklayarak segersiniz (bakynyz
"Tekli segim" Sayfa 282)

Fare alani tizerinden delme pozisyonlarinin hizli segimi:

Fare ile bir alani surtkleyerek bitin icerdigi delme pozisyonlarini
segersiniz (bakynyz "Fare alani Gzerinden delme pozisyonlarinin
hizli segimi" Sayfa 283)

Cap girisi Uzerinden delme pozisyonlarinin hizli segimi:

Bir delme gapini girerek DXF dosyasinda bulunan bitiin delme
pozisyonlarini bu ¢apla secersiniz (bakynyz "Cap girisi Uzerinden
delme pozisyonlarinin hizli segimi" Sayfa 284)

HEIDENHAIN iTNC 530 281 @



v om

7.1 DXF dosyalarini igleyin (yazilim segenegi)

Tekli segim

282

islem pozisyonunu segme modunun segilmesi: TNC,
sol pencerede gdsterilen katmani gizler ve sag
pencere pozisyon segimi i¢in aktif olur

Bir islem pozisyonu segmek icin: Sol fare tusuyla
istediginiz elemana tiklayin: TNC segili eleman
Uizerinde bulunan yildizla segilebilir islem
pozisyonlarini gésterir. Yildizlardan birine tiklanmasi:
TNC segilen pozisyonu sol pencereye tasir (bir nokta
sembollini gdsterin). Bir daireye tikladiginizda TNC
daire merkez noktasini dogrudan bir islem pozisyonu
olarak devralir

ihtiyag aninda segcilen elemanlari segimden
¢ikarabilirsiniz, bunun icin elemani sag pencerede
tekrar tiklayin, bu sirada CTRL tusunu basili tutun
(isaretlemenin igine tiklayin)

islem pozisyonunu, iki elemanin kesismesiyle
belirlemek isterseniz, ilk elemana farenin sol tusu ile
tiklayin: TNC yildizla segilebilir islem pozisyonlarini
gOsterir

Sol fare tusuyla ikinci elemana (diiz, tam daire ya da
yay) tiklayin: TNC elemanlarin kesisim noktasini sol
pencereye (bir nokta sembollniin gésterilmesi) alir

Daha sonra déngu c¢agrili pozisyon kaydi olarak agik
metin diyalog programina ekleyebilmek icin, secilen
islem pozisyonlarini TNC arabellegine kaydedin.

Secilen islem pozisyonlarinin nokta dosyasina
kaydedilmesi: TNC, hedef dizini ve istediginiz dosya
adini girebileceginiz bir pencere gosterir. Temel ayar:
DXF dosyasinin ismi. DXF dosyasinin ismi Ust nokta
veya bosluk isareti iceriyorsa, TNC bu isareti bir alt
cizgi ile degigtirir. Alternatif olarak dosya tipini de
segebilirsiniz: Nokta tablosu (.PNT), 6rnek uretici
tablosu (.HP) veya agik metin diyalog programi (.H).
islem pozisyonlarini agik metin diyalog programina
kaydederseniz, her islem pozisyonu igin TNC, déngu
¢agrih ayri bir dogrusal kayit (L X... Y... M99) Uiretir. Bu
programi eski TNC kumandalarina da aktarabilir ve
orada galisabilirsiniz.

Girisin onaylanmasi: TNC, kontur programini, DXF
dosyasinin kaydedildigi dizine kaydeder

Baska bir dosyada kaydetmek icin baska islem
pozisyonlarini da segmek istiyorsaniz: Segilen
elemanlari kaldir ikonuna basin ve daha 6énce
aciklandigi gibi se¢in

Programlama: DXF dosyalarindan veya agik metin konturlarindan veri aktarimi @




Fare alani Gizerinden delme pozisyonlarinin hizh segimi

fany
AW

islem pozisyonunu segme modunun segilmesi: TNC,
sol pencerede gdsterilen katmani gizler ve sag
pencere pozisyon segimi icin aktif olur

Tus takimindaki Shift tusuna basin ve sol fare tusuyla
TNC'nin, igerdigi butiin daire merkez noktalarini
delme pozisyonu olarak alacagi bir alani suriikleyin:
TNC, iginde delikleri boyutlarina gére
filtreleyebileceginiz bir pencere seger

Filtre ayarlarinin yapilmasi (bakynyz "Filtre ayarlar"
Sayfa 285) ve Uygula butonuyla onaylanmasi: TNC,
segili pozisyonlari sol pencereye devralir (bir nokta
semboll gosterilir).

Duruma gore segili elemanlari segimden
cikarabilirsiniz, bunun icin tekrar bir alani strukleyin,
bu sirada CTRL tusunu basil tutun

Daha sonra déngl ¢agrili pozisyon kaydi olarak agik
metin diyalog programina ekleyebilmek i¢in, secilen
islem pozisyonlarini TNC arabellegine kaydedin.

Segilen islem pozisyonlarinin nokta dosyasina
kaydedilmesi: TNC, hedef dizini ve istediginiz dosya
adini girebileceginiz bir pencere gosterir. Temel ayar:
DXF dosyasinin ismi. DXF dosyasinin ismi Ust nokta
veya bosluk isareti iceriyorsa, TNC bu isareti bir alt
cizgi ile degistirir. Alternatif olarak dosya tipini de
secebilirsiniz: Nokta tablosu (.PNT), 6rnek Uretici
tablosu (.HP) veya agik metin diyalog programi (.H).
islem pozisyonlarini acik metin diyalog programina
kaydederseniz, her igslem pozisyonu igin TNC, déngu
cagrili ayn bir dogrusal kayit (L X... Y... M99) Uretir.
Bu programi eski TNC kumandalarina da aktarabilir
ve orada caligabilirsiniz.

Girisin onaylanmasi: TNC, kontur programini, DXF
dosyasinin kaydedildigi dizine kaydeder

Baska bir dosyada kaydetmek igin baska islem
pozisyonlarini da se¢mek istiyorsaniz: Secilen
elemanlari kaldir ikonuna basin ve daha 6nce
aciklandigi gibi segin

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 DXF dosyalarini igleyin (yazilim segenegi)

Cap girisi lizerinden delme pozisyonlarinin hizl segimi

fany
b

284

islem pozisyonunu segme modunun segilmesi: TNC,
sol pencerede gdsterilen katmani gizler ve sag
pencere pozisyon segimi i¢in aktif olur

Cap girisi icin diyalogun acgilmasi: TNC, istediginiz
¢apl girebileceginiz bir pencere acar.

istenen capi girin, ENT tusuyla onaylayin: TNC, girilen
captan sonra DXF dosyasini arastirir ve ardindan,
girdiginiz ¢capa en yakin ¢apin segili oldugu bir
pencere acar. Ayrica delikleri sonradan boylarina
gore filtreleyebilirsiniz

Gerekirse filtre ayarlarinin yapilmasi (bakynyz "Filtre
ayarlari" Sayfa 285) ve Uygula butonuyla
onaylanmasi: TNC, segili pozisyonlari sol pencereye
devralir (bir nokta semboli gosterilir).

Duruma gore segili elemanlari segimden
¢ikarabilirsiniz, bunun icin tekrar bir alani strukleyin,
bu sirada CTRL tusunu basili tutun

Daha sonra déngul ¢agrili pozisyon kaydi olarak agik
metin diyalog programina ekleyebilmek igin, secilen
islem pozisyonlarini TNC arabellegine kaydedin.

Segilen islem pozisyonlarinin nokta dosyasina
kaydedilmesi: TNC, hedef dizini ve istediginiz dosya
adini girebileceginiz bir pencere gosterir. Temel ayar:
DXF dosyasinin ismi. DXF dosyasinin ismi st nokta
veya bosluk isareti iceriyorsa, TNC bu isareti bir alt
cizgi ile degistirir. Alternatif olarak dosya tipini de
segebilirsiniz: Nokta tablosu (.PNT), 6rnek Uretici
tablosu (.HP) veya acgik metin diyalog programi (.H).
islem pozisyonlarini acik metin diyalog programina
kaydederseniz, her islem pozisyonu igin TNC, déngu
¢agrili ayr bir dogrusal kayit (L X... Y... M99) Uretir.
Bu programi eski TNC kumandalarina da aktarabilir
ve orada c¢aligabilirsiniz.

Girigin onaylanmasi: TNC, kontur programini, DXF
dosyasinin kaydedildigi dizine kaydeder

Bagka bir dosyada kaydetmek icin baska islem
pozisyonlarini da segmek istiyorsaniz: Segilen
elemanlari kaldir ikonuna basin ve daha énce
aciklandigi gibi segin

Programlama: DXF dosyalarindan veya agik metin konturlarindan veri aktarimi @
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Filtre ayarlar

Hizli secim uzerinden delme pozisyonlari isaretledikten sonra TNC,
solunda bulunan en ki¢uk ve saginda bulunan en blyik delik
caplarinin gosterildigi bir pencere agar Cap gostergesinin altindaki
butonlarla sol alanda alttaki ve sag alanda Ustteki ¢api, tercih ettiginiz
bir delme ¢apini devralabilecek sekilde ayarlayabilirsiniz.

Asagidaki butonlari kullanabilirsiniz:

En kiigiik ¢apin filtre ayarlari

Bulunan en kuglk capin gosterilmesi
(temel ayarlar)

Bulunan bir sonraki daha kuguk olan ¢api
gOsterin

Bulunan bir sonraki daha blyik olan ¢api
gOsterin

Bulunan en blytik yarigapi gosterin. TNC filtreyi
en kuguk ¢ap icin, en biylk ¢ap i¢in ayarlanmis
degere getirir

En biiyiik cap igin filtre ayari

Bulunan en kugik yaricapi gorintuleyin. TNC
filtreyi en blylk ¢ap i¢in, en kiiglk ¢ap i¢in
belirlenmis degere getirir

Bulunan bir sonraki daha kuigik olan gapi
gOsterin

Bulunan bir sonraki daha blyuk olan ¢api
gOsterin

Bulunan en blyik gapin gésterilmesi
(temel ayarlar)

Yol optimizasyonu uygula (temel ayar yol optimizasyonu uygulamasi)
secenegiyle TNC, secili islem pozisyonlarini, gereksiz bos yollar
olusmayacak sekilde diizenler. Alet hattini Alet hattini gérintiile ikonu
ile gosterebilirsiniz (bakynyz "Temel ayarlar" Sayfa 274).

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 DXF dosyalarini igleyin (yazilim segenegi)

Eleman bilgileri

TNC, sol veya sag pencerede fare tiklamasi ile sectiginiz calisma
pozisyonu koordinatlarini ekranin sol altinda gosterir.

islemi geri alma

islem pozisyonlarini segme modunda gergeklestirdiginiz son dért
islemi geri alabilirsiniz. Bunun i¢in asagidaki ikonlar kullanilabilir:

Fonksiyon ikon

Son gergeklestirdiginiz iglemi geri alma D

Son gergeklestirdiginiz islemi tekrarlama

Fare fonksiyonlari
Fare ile asagidaki gibi buyutebilir ve kiigiltebilirsiniz:
Sol fare tugsuna bastirarak ¢cekme ile yakinlastirma alanini belirleyin

Tekerlekli fare kullaniyorsaniz, tekerlegi dondirerek
yaksinlastirabilir ve uzaklastirabilirsiniz. Yakinlastirma merkezi fare
imlecinin o anda bulundugu yerde olur.

Blyutec¢ simgesine tek tiklayarak veya sag fare tusuna gift tiklayarak
goriinimu yeniden temel ayarina geri alabilirsiniz

Gegerli goriinim orta fare tusu basil tutularak kaydirilabilir.

3D modu etkin oldugunda sag fare tusuna basil tutarak gérinimi
dondurebilir ve egebilirsiniz.

286 Programlama: DXF dosyalarindan veya agik metin konturlarindan veri aktarimi @




7.2 Acik metin diyalog
programlarindan veri aktarimi

Uygulama
Bu fonksiyon yardimiyla kontur kesitlerini veya tim konturlari, mevcut, B
ozellikle CAM sistemleriyle olugturulmus agik metin diyalog me@n‘inf” =
programlarina aktarabilirsiniz. TNC agik metin diyalog programini iki 1 F ///
veya Ug¢ boyutlu gdsterebilir. @ 2
ya lig boyutiu g -
Veri aktarimini smartWizard ile baglantili yaptiginizda, kontur isleme o s \
UNITEleri 2B ve 3B isleme igin gok daha verimli bir hale gelecektir. E : \
o7 \\
. . o s
Acik metin diyalog dosyasinin agilmasi o e \
0 10
Kaydetme/diizenleme isletim tiirlinii segin -—.
Dosya ydnetimini segin : CiEm
MGT
5 Goriintlilenecek dosya tipleri segimi igin yazilim tusu
o menusunu segin: TIP SEC yazilim tusuna basin D3RV _BTESSIEN = 2oL
sosteR. BUtun agik metin diyalog dosyalarini gérandr birakin:
= H GOSTER yazilim tuguna basin.

Dosyanin kaydedildigi dizini segin
istediginiz H-dosyasini segin

CTRL+0 tug kombinasyonuyla Birlikte ag...diyalogunu
segin

Déniistiiriicii ile agl segin, ENT tusuyla onaylayin:
TNC, agik metin dosyasini agar ve kontur elemanini
grafik olarak gdsterir

7.2 Acik metin diyalog programlarindan veri aktarimi
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7.2 Acik metin diyalog programlarindan veri aktarimi

Referans noktasinin tespit edilmesi, konturlarin
secgimi ve kaydedilmesi
Referans noktasinin atanmasi ve konturlarin secgilmesi DXF
dosyasindan veri aktarimiyla aynidir:

bakynyz "Referans noktasini belirleyin", Sayfa 276

bakynyz "Konturu segin ve kaydedin", Sayfa 278

Konturlarin hizli secilmesi igin ek olarak bir 6zel fonksiyon kullanima
sunulur: Katman modunda, program uygun sekilde bigimlendirilmis
ayrilma noktasini igerecek sekilde TNC kontur adlari gortntilenir.

Katmana cift tiklayarak TNC, sonraki ayrilma noktasina kadar tim
konturu otomatik olarak seger. Kaydet fonksiyonu ile secilen kontur
dogrudan NC programi olarak kaydedilebilir.

NC ornek tiimceleri

6 ...

7L Z...

8 * - i¢ kontur

9 L X+20 Y+20 RR F100
10 L X+35 Y+35

11L...

12 L ...

2746 L ...

2747 * - Kontur sonu

2748 L ...

288 Programlama: DXF dosyalarindan veya agik metin konturlarindan veri aktarimi @

istenen éncil

On pozisyon

TNC'ti katman olarak gosteren ayrilma kaydi
ik kontur noktasi

ilk kontur elemaninin son noktasi

Diger kontur elemanlari

Son kontur noktasi
Kontur sonunu gésteren ayrilma kaydi

Ara pozisyonlar



7.3 3B CAD verilerinin acilmasi
(yazilm segenegi)

Uygulama

Yeni bir fonksiyon yardimiyla standart hale getirilmis 3B CAD veri
formatlarini dogrudan TNC'de agabilirsiniz. Bu noktada, dosyanin
iTNC sabit diskinde ya da bagl bir siriictide olmasi fark teskil etmez.

Secim ayni NC programlarinda veya diger dosyalarda oldugu gibi TNC
dosya yonetimi Uizerinden kolayca yapilabilir. Bu sekilde hizli ve kolay
bir sekilde dogrudan 3B modelindeki belirsizlikler kontrol edilebilir. .

TNC, su anda su dosya formatlarini desteklemektedir:

Step dosyalari (dosya uzantisi STP)
Iges dosyalari (dosya uzantisi IGS veya IGES)

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.3 3B CAD verilerinin agilmasi (yazilim segenegi)

CAD Viewer kullanimi

Fonksiyon

=
o
=1

Golgeli model gosterme.

iskelet model gésterme

Kenarlar géruntilenmeden iskelet modelinin
gosterilmesi

Ekran boyutuna gére gdsterim boyutunun uygun
hale getiriimesi

Standart 3B goriinim segilmesi

Ustten goriniimiin segilmesi

Alttan gérindmun segilmesi

Soldan goérinimiin secilmesi

Sagdan goérinimun secilmesi

Onden gériinimiin segilmesi

Arkadan gérunimun secilmesi

| mngoeQ)- e dd e
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Fare fonksiyonlar
Fare kullanimina yonelik su fonksiyonlar mevcuttur:

v om

7.3 3B CAD verilerinin acilmasi (yazilim segenegi)

Gosterilen modeli ¢ boyutlu gevirmek igin: Farenin sag tusunu
basil tutun ve fareyi hareket ettirin. Farenin sag tusunu serbest
biraktiktan sonra, TNC modeli tanimlanan yéne dogru yénlendirir

Olusturulan modeli kaydirmak igin: farenin orta tusunu veya fare
tekerlegini basil tutun ve fareyi hareket ettirin. TNC, modeli ilgili
yone kaydirir. Farenin orta tusunu serbest biraktiktan sonra TNC,
modeli tanimlanan pozisyona tasir

Fare ile belirli bir alana zoom yapmak igin farenin sol tugunu basili
tutarak dikdortgen zoom alanini isaretleyin, fareyi yatay ve dikey
hareket ettirerek zoom alanini kaydirabilirsiniz. Farenin sol tusunu
serbest biraktiktan sonra TNC malzemeyi tanimlanan alana kadar
buyutar

Fare ile hizli sekilde (Zoom) uzaklagsmak ve yakinlagsmak icin: Fare
tekerlegini 6ne veya geriye gevirin

Farenin sag tusuna cift tikladiginizda standart gériniimi segersiniz
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7.3 3B CAD verilerinin agilmasi (yazilim segenegi)
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8.1 Alt programlar ve program bolum tekrarlarini isaretleyin

8.1 Alt programlar ve program
bolum tekrarlarini igaretleyin

Bir kez programlanmig ¢alisma adimlarini, alt programlarla ve program
bdlumu tekrarlariyla yineleyerek uygulatabilirsiniz.

Label

Alt programlar ve program bdliumunin tekrarlari, galisma programinda
LBL etiketi ile baslar LBL, LABEL igin bir kisaltmay (ing. etiket,
isaretleme demektir) belirtir.

LABEL'ler, 1 ve 999 arasi numaralandirilir veya tarafinizdan
tanimlanmis isim ile belirlenir. Her LABEL numarasini veya her LABEL
ismini programda sadece bir defa LABEL SET girerek atayabilirsiniz.
Girilen Label isimlerinin sayisi dahili bellekle sinirlidir.

kez verirseniz TNC, LBL timcesi sonunda hata mesaiji
verecektir. Cok uzun programlarda, MP7229 (izerinden
girilebilen timce sayisinin sinirlamasini kontrol
edebilirsiniz.

@ Eger bir LABEL numarasi veya bir Label ismini birden ¢ok

Label O (LBL 0) alt program sonunu isaretler ve bu nedenle de
istenildigi kadar kullanilabilir.
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8.2 Alt programiar

Calisma sekli

1 TNC calisma programini, bir CALL LBL alt programin
¢agrilmasina kadar getirir

2 Bu andan itibaren TNC, ¢agrilan alt programi alt program sonuna
kadar LBL 0 uygular

3 Ardindan TNC, galisma programini CALL LBL alt programinin
cagrildigi timceyle devam ettirir

Programlama uyarilari

Bir ana program 254 alt programlar igerebilir
Alt programlari, istediginiz sirada istediginiz siklikta ¢agirabilirsiniz.
Bir alt program kendiliginden kendisini cagirmamalidir.

Alt programlari, ana programin sonuna (M2 veya M30 timcesinin
arkasina) programlamalisiniz.

Eger alt programlar ¢calisma programinda M2 veya M30 tiimcesinin
ondnde duruyorsa, o zaman gagrilmasina gerek kalmadan en az bir
kez islenebilir.

Alt programin programlanmasi

Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin
SET

Alt program numarasini girin. Eger LABEL ismini
kullanmak istiyorsaniz: LBL ISMI yazilim tusuna
basin, metin girdisini degistirin

Sonu isaretleyin: LBL SET tusuna basin ve Label
numarasini "0" girin

HEIDENHAIN iTNC 530
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Alt programi ¢agirin

Alt programi ¢agirin: LBL CALL tusuna basin
CALL

Alt programy/tekrarlamayi ¢agirin: Cagrilacak alt
programin Label numarasini girin. Eger 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 gecger

8.2 Alt programiar

Tekrarlamalar REP: Diyalogu NO ENT tusuyla atlayin.
REP tekrarini sadece program bolimu tekrarlarinda
kullanin

CALL LBL 0 izinli degildir, gtinki gagrildiginda alt
@ program sonlandirmasina denktir.
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8.3 Program bolimunin tekran

Label LBL

Program bélimu tekrarlari LBL isareti ile baslar. Bir program bolimu
tekrari CALL LBL n REPn ile kapatir.

Calisma sekli

1 TNC calisma programini program bélimund sonlanmasina kadar
(CALL LBL n REPn) getirir

2 Ardindan TNC program bolimi ¢agrilan LABEL ile CALL LBL n
REPn Label ¢gagrisi arasinda, REP altinda belirttiginiz kadar
tekrarlar

3 Ardindan TNC cgalisma programi ¢alismasini sirdirtr

Programlama uyarilari

Bir program bolimini 65 534 kez ardarda tekrarlayabilirsiniz.

Program bélimleri TNC tarafindan tekrarlanilacak programdan bir
fazlasi ile uygulanir

Program boéliimiiniin tekrarini programlama

LBL Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin ve
LABEL numarasini tekrarlayacak program bélumi
icin girin. Eger LABEL ismini kullanmak istiyorsaniz:
LBL ISMI yazilim tusuna basin, metin girdisini
degistirin

Program bolumiind girin

Program bolumiiniin tekrarini ¢gagirin

LBL CALL tusuna basin
CALL

Alt programy/tekrarlamayi ¢cagirin: GCagrilacak alt
programin Label numarasini girin. Eger LABEL ismini
kullanmak istiyorsaniz: Metin girdisine gegis yapmak
icin LBL ISMI yazihim tusuna basin. Bir string
parametresinin numarasini hedef adres olarak girmek
istiyorsaniz: QS yazilim tuguna basin. TNC,
tanimlanan string parametresinde belirtilen Label
ismine gecer

REP tekrari: Tekrar sayisini girin, ENT tusu ile
onaylayin
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BEGIN PGM ...

§

LBL1

D

CALL LBL 1 REP 2

7

END PGM ...

8.3 Program bolumiinuin tekrari

” @



z programi alt program olarak girin

n

g

8.4 Isted

8.4 istediginiz programi alt
program olarak girin

Calisma sekli

®

1 TNC galigma programini uygular, CALL PGM baska program
¢agrilana kadar devam eder

2 Ardindan TNC gagrilmis programi sonuna kadar devam ettirir

3 Ardindan TNC, (¢agrilan) galisma programini alt programin
¢agrildigi timceyle devam ettirir, program ¢agrisini devam ettirir

Degisken program cagrilarini string parametreleriyle
baglantili olarak programlamak istediginizde, SEL. PGM
fonksiyonunu kullanin(bakynyz "Program ¢agrisini
tanimlama" Sayfa 460)

Programlama uyarilari

istediginiz programi alt program olarak kullanmak igin, TNC
LABEL'e ihtiya¢c duymaz

CGagrilan program, M2 veya M30 ek fonksiyonu icermemelidir.
Caginlan programda alt programlari etiketlerle tanimladiysaniz, M2
veya M30'u, bu program bélimuna kesinlikle atlamak igin FN 9: IF
+0 EQU +0 GOTO LBL 99atlama fonksiyonlariyla kullanabilirsiniz.

CGagnilan program, ¢agri CALL PGM komutunu ¢agrilmis program
icinde bulundurmamalidir (sonsuzluk)

298

0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B
' CALLPGM B f
END PGM A E . END PGM B
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istediginiz programi alt program olarak ¢agirin

PGM
CALL

PROGRAM

SECIMi
PENCEREST

Program gagirma fonksiyonlarini segin: PGM CALL
tusuna basin

PROGRAM yazilim tuguna basin
SECIM PENCERESI yazilim tusuna basin: TNC,
¢agrilacak programi segebileceginiz bir pencere acar

istediginiz programi ok tuslariyla ya da fareye
tiklayarak segin, ENT tusuyla onaylayin: TNC, CALL
PGM timcesinde butiin yol ismini kaydeder

Fonksiyonu END tusuyla sonlandirin

Alternatif olarak program adini ya da g¢agrilacak programin buttin yol
ismini dogrudan klavye lizerinden de girebilirsiniz.

=)

Cagrilan program TNC'nin sabit disk tizerinde kaydedilmis
olmalidir.

Eger sadece program ismini girerseniz, cagrilan program
¢agri programi icindeki ayni dizinde bulunmaldir.

Eger cagrilan program, ¢agiran program ile ayni dizinde
bulunmuyorsa, o zaman eksiksiz yol ismini girin, 6rn.
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGMI1.H veya programi SECIM
PENCERESI yazilim tusu ile segin.

Eger donguye bir DIN/ISO programi ¢agirmak istiyorsaniz,
0 zaman program isminden sonra .| dosya tipini girin.

istediginiz programi 12 PGM CALL déngiisii (izerinden
cagirabilirsiniz.

Q-Parametresi etkileri PGM CALL temelinde globaldir. Bu
nedenle gagrilan programdaki Q parametreleri
degisikliklerinin bazi durumlarda ¢agiran programa da
etkide bulundugunu unutmayin.

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Cagrilan programda tanimladiginiz ve hedeflenmeyen
belirlediginiz koordinat dontistmleri, prensip olarak
¢agrilan program igin aktif kalir. Makine parametresi
MP7300'in ayarinin burada higbir etkisi yoktur.
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8.5 Yuvalamalar

8.5 Yuvalamalar

Yuvalama tipleri

Alt programdaki alt programlar

Program béliminin tekrarindaki program boliminin tekrarlari
Alt programlarin tekrarlanmasi

Alt programda, program bélimlerinin tekrarlanmasi

Yuvalama derinligi

Yuvalama derinligi ne kadar ¢gok program bolimlerinin veya alt
programlarin ya da program bolima tekrarlarinin yapilabildigini igerir.
Alt programlar igin maksimum yuvalama derinligi: 8

Ana program ¢agrilari igin azami yuvalama derinligi: 30, bu esnada
bir CYCL CALL bir ana program ¢agrisi gibi etki eder

Program bélimlerinin tekrarlanmasini istediginiz kadar
paketleyebilirsiniz
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Alt programi LBL UP1'den c¢agirin

Son program timcesi

8.5 Yuvalamalar

Ana programlar (M2 ile)
UP1 alt programin baslangici

LBL2'de alt program gagrilir

Alt program 1 sonu

Alt program 2 baslangici

Alt program 2 sonu

zZ >
g:
3'0
2 o
2 Q@
5 8
8 3
2 a2
S o
=
N
=
e
=
o
Q
o
3

Program uygulamasi
UPGMS ana programi timce 17'ye kadar uygulanir
UP1 alt programi ¢agrilir ve timce 39'a kadar uygulanir

Alt program 2 ¢agrilir ve timce 39'a kadar uygulanir. Alt program 2
sonu ve alt programin ¢agrildigi yere geri goénderilmesi

Alt program 1, timce 40'dan timce 45'e kadar uygulanir. Alt
program 1 sonu ve UPGMS ana programi geri ddnme

UPGMS ana program tiimce 18'den timce 35'e kadar uygulanir.
Geri atlama, timce 1 ve program sonu

WIN =

H

[3,]
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Program bolumu tekrarlarinin tekrarlari

Program bolimu tekrari 1 baslangici

Program bolimu tekrari 2 baslangici

8.5 Yuvalamalar

Z
(9]
o:
=
=]
(]
3
[l
[=H
3
o
Q
1]
=

Program boélimi bu timce ve LBL2 arasinda
(Tumce 20) 2 kez tekrarlanir
Program bélimi bu timce ve LBL1 arasinda
(Tumce 15) 1 kez tekrarlanir

Program boélumu tekrari 1 baglangici

Program bélumu tekrari 2 baglangici

Program bélimu bu timce ve G98 L2 arasinda
(Tamce N20) 2 kez tekrarlanir

Bu timce ve G98 L1 arasindaki program bolumu
(Tdmce N15) 1 kez tekrarlanir

Program uygulamasi

REPS ana programi tiimce 27'ye kadar uygulanir

Program boélimi timce 27 ve timce 20 arasinda 2 kez tekrarlanir
REPS ana programi timce 28'den tiimce 35'e kadar uygulanir

Program bolimu tiimce 35 ve timce 15 arasinda 1 kez tekrarlanir
(program bolimu tekrar timce 20 ile timce 27 arasinda sabit
birakilir)

REPS ana programi tiimce 36'dan tiimce 50'ye kadar uygulanir
(Program sonu)

-

H WODN

[3,]

w
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Alt programin tekrarlanmasi
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4
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3
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Program uygulamasi
UPGREP ana programi timce 11'e kadar uygulanir
Alt program 2 gagrilir ve uygulanir

Program bolimu timce 12 ve timce 10 arasinda 2 kez tekrarlanir:
Alt program 2, 2 kez tekrarlanir

UPGREP ana programi timce 13'den timce 19'a kadar uygulanir;
Program sonu

WIN =

H

HEIDENHAIN iTNC 530

Program bolimu tekrari 1 baslangici

Alt programi ¢agirma

Program boélimu bu timce ve LBL1 arasinda
(Tdmce 10) 2 kez tekrarlanir

M2 ile ana programin son timcesi

Alt program baslangici

Alt program sonu

8.5 Yuvalamalar
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l Programlama ornekleri

8.6 Programlama ornekleri

04

w

Program akigi

1 Aleti 6n pozisyona malzemenin Ust kenarina
getirin

m Kesmeyi artacak nitelikte girin

= Kontur frezeleme

= Kesme ve kontur frezelemeyi tekrarlayin

Aletin ¢agrilmasi

Aleti serbest hareket ettirme
Calisma diizleminin 6n pozisyonu
Malzeme (st kenarinda 6n pozisyon
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Program bolimu tekrari igin etiket
Artan derinlik kesme (bosta)
Kontura yaklagsma

Kontur

Konturdan ¢ikma

Serbest hareket etme

LBL 1'e geri atlama; toplam dért defa

Aleti serbest hareket ettirme, program sonu

' Programlama ornekleri
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‘ Programlama ornekleri

Program akisi

" Ana programda delik gruplarina seyir etmek
= Delik gruplarinin ¢cagrilmasi (Alt program 1) Y

= Delik grubunu sadece bir kez alt programda 1
programlayin

60

Aletin ¢agrilmasi

COLZRSIRUEMAX . Alliserbest harcket etime

Delme déngl tanimi

3
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Delik grubu 1 baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu igin alt programi cagirma

Delik grubu 2 baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu igin alt programi cagirma

Delik grubu 3 baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu igin alt programi cagirma

Ana programin sonu

Alt program 1 baslangici: Delik grubu
Delme 1

Delik 2'ye yaklasma, dongl ¢agirma

Delik 3'e yaklasma, dongl cagirma

Delik 4'e surme, dongl cagirma

Alt program 1 sonu

i Programlama ornekleri
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l Programlama ornekleri

Program akisi
™ Ana programda caligma doéngdilerini
programlama

= Komple delme resimlerinin gagrilmasi (Alt
program 1)

= Alt program 1'de delik gruplarina yaklasin,
delik grubunu g¢agirin (Alt program 2)

1 Delik grubunu sadece bir kez alt programda 2
programlayin

w

08

Merkez matkabi alet cagirma
Aleti serbest hareket ettirme

Merkezleme déngl tanimi

Komple delme resmi igin alt program 1'i gagirma
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Alet degistirme

Matkap alet cagirma

Delme igin yeni derinlik

Delme igin yeni kesme

Komple delme resmi icin alt program 1'i cagirma
Alet degistirme

Rayba alet cagirma

Rayba déngu tanimi

Komple delme resmi icin alt program 1'i cagirma
Ana programin sonu

Alt program 1 baslangici: Tam delik resmi
Delik grubu 1 baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu 2 icin alt programi gagirma
Delik grubu 2 baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu 2 icin alt programi gagirma
Delik grubu 3 baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu 2 icin alt programi gagirma

Alt program 1 sonu

Alt program 2 baslangici: Delik grubu
Aktif calisma déngdleri ile delme 1
Delik 2'ye yaklasma, dongl ¢agirma
Delik 3'e yaklasma, dongl ¢cagirma
Delik 4'e yaklasma, dongl ¢cagirma
Alt program 2 sonu

i Programlama ornekleri
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8.6 Programlama ornekleri
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9.1 Prensip ve fonksiyon genel bakigi

9.1 Prensip ve fonksiyon genel
bakisi

Calisma programinda parametrelerle tim parga ailesinin
tanimlayabilirsiniz. Bunun i¢in sayisal degerler yerine yer tutucusunu
girin: Q parametresi

Q parametresi 6rnegin asagidaki hususlar igin belirlenir

Koordinat degerleri

Besleme

Devirler

Dongl verileri
Ayrica Q parametreleriyle konturlari programlayabilir, matematik
fonksiyonlar Gzerinden tanimlanmis olanlari veya ¢alisma adimlari
uygulamasini mantiksal kosullarla isleyenleri ayirabilirsiniz. FK

programlamasinin birlestiriimesini, NC uyumlu dlgeklendirilen
konturlari da, Q parametreleriyle kombine edebilirsiniz.

Q parametreleri, Q harfiyle ve 0 ila 1999 arasi numaralarla
isaretlenmistir. Farkli etki bigimine sahip parametreler kullanimdadir,
bakiniz asagidaki tablo:

Anlami Alan

Serbestge kullanilan parametreler, SL Qo ila Q99
donguleriyle kesismiyorsa, global olarak tim
TNC hafizalarinda bulunan programlar igin

etkilidir
TNC 6zel fonksiyonlari igin parametre Q100 ila Q199
Déngdler icin kullanilan tercih edilen Q200 ila Q1199

parametre icin, global olarak tim TNC
hafizasinda bulunan programlar icin etkilidir

Uretici déngiileri igin kullanilan tercih edilen Q1200 ila Q1399
parametre icin, global olarak tim TNC

hafizasinda bulunan programlar igin etkilidir.

Gerekirse, makine Ureticisi veya tglnci

sahislarla uyarlama yapilmasi gerekebilir

Parametrenin tercih edildigi Call-Aktive Q1400 ila Q1499
uretici donguleri i¢in kullanilanlar, global

olarak tim TNC-hafizasinda bulunan

programlar icin etkilidir

Parametrenin tercih edildigi Def-Aktive Q1500 ila Q1599
uretici déngduleri i¢in kullanilanlar, global

olarak tim TNC-hafizasinda bulunan

programlar igin etkilidir

312
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Anlami

Alan

Serbestge kullanilan parametreler, tim TNC
hafizasi igindeki programlar icin global
etkilidir

Q1600 ila Q1999

Serbest kullanilabilir QL parametreleri,
sadece bir program dahilinde lokal etkindir

QL0 ila QL499

Serbest kullanilabilir QR parametresi, strekli
(remanent) etkilidir, akim kesintisi oldugunda
da

QRO ila QR499

Ayrica size QS parametresi (S String icin belirtilir) kullanima sunulur,
bunlarla TNC'de metinleri igleyebilirsiniz. Prensipte QS parametresi
icin ayni Q parametresi alanlari igin kullanilanlar gegerlidir (yukaridaki

tabloya bakiniz).

Dikkat edilmesi gerekenler arasinda QS parametreleri
# QS100 ila QS199 alanlar arasindaki dahili metinler icin

ayrildiklaridir.
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9.1 Prensip ve fonksiyon genel bakigi

Programlama uyarilari

Q parametresi ve sayisal de@erler, program icine karisik sekilde

girilebilir.

Q parametreleri sayisal dederlerini =999 999 999 ve +999 999 999
arasinda atayabilir, toplaminda 10 haneli isaretlere izin verilir. Ondalik
virgUliinG istediginiz yere koyabilirsiniz. Dahili olarak TNC sayisal
degerleri 57 Bit genislige kadar, ondalik noktasi 6niline ve 7 Bit ondalik
sayisi arkasina konularak hesaplanabilir (32 bit sayi genisligi ondahk
degeri 4 294 967 296 ile esittir).

QS parametrelerine maksimum 254 karakter tahsis atayabilirsiniz.

=)
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TNC, bazi Q ve QS parametrelerine otomatik olarak hep
ayni verileri atar, 6rnegin Q parametresi Q108 gecerli alet
yarigapi bakynyz "Tanimli Q parametresi", Sayfa 362.

Eger Q60 ila Q99 parametresine kadar Kkilitli Gretici
doéngilerinde kullaniyorsaniz, MP7251 makine
parametresi Uzerinden, bu parametrenin sadece lokal
Urretici dongusu (.CYC-File) icinde etki edip etmedigi veya
global tim programlara uyumlu olup olmadigini tespit
edebilirsiniz.

Makine parametresi 7300 ile TNC Q parametresini
program sonunda sifirlayip sifilamayacagini veya degeri
sabit tutmasi gerekecegini belirleyebilirsiniz. Bu ayarin
sizin Q parametresi programiniza etki etmemesine dikkat
edin!

TNC, sayisal de@erleri dahili olarak ikili bir say1 formatinda
kaydeder (Norm IEEE 754). Bu standart formatin
kullanimiyla bazi ondalik sayilar tam olarak ikili olarak
gOsterileyemebilir (yuvarlama hatasi). Bu duruma ézellikle,
atlama komutlarinda veya konumlandirmalarda
hesaplanan Q parametresi igeriklerini kullandiginiz zaman
dikkat edin.
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Q parametresi fonksiyonlarini gagirin

Eger bir calisma programi giriyorsaniz, "Q" tusuna basin (say! girdileri
hanesindedir ve eksen segimini —/+ tusuyla belirleyin). O zaman TNC
size asagidaki yazihm tuslarini gosterir:

Yazilim

Fonksiyon grubunu tusu Sayfa
Matematik temel fonksiyonlari e Sayfa 317
Aci fonksiyonlari acz Sayfa 319
Daire hesaplama fonksiyonlari T Sayfa 321
Eger/o zaman kararlari, atlamalar e Sayfa 322
Diger fonksiyonlar ozeL Sayfa 325
Formulu dogrudan girin . Sayfa 347
Kompleks konturlari ¢alisma KonTUR- Dongtiler El
fonksiyonu FoRNoL Kitabi
String-islemesi fonksiyonu sTRING- Sayfa 351

FORMULU

ASCII klavyesinde Q tusuna bastiginizda, TNC formdil
@ girisi icin diyalogu acar.

Lokal QL parametrelerini tanimlamak veya atamak igin,
istenilen bir diyalogda énce Q tusuna ve ardindan ASCII
klavyesinde L tusuna basin.

Remanent QL parametrelerini tanimlamak veya atamak
icin, istenilen bir diyalogda 6nce Q tusuna ve ardindan
ASCII klavyesinde R tusuna basin.
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9.2 Parca ailesi — Sayi degerleri yerine Q parametresi

9.2 Parca ailesi — Sayi degerleri
yerine Q parametresi

Uygulama

Q parametresi fonksiyonu FN 0: ATAMA ile Q parametrelerine sayisal
degerler atayabilirsiniz. Sonra galisma programinda, sayisal deger
yerine Q parametresini girin.

NC ornek tiimceleri

15 FN O: Q10=25 Atama
Q10, deger 25 icerir
25 L X +Q10 L X +25 tabidir

Parca ailesinin programlanmasi igin 6rn. karakteristiksel malzeme
ebatlarini Q parametresi olarak girebilirsiniz.

Her bir parganin islenmesi igin, her bir parametreye ilgili sayisal degeri

atayin.
Ornek
Q parametreli silindir
Silindir yaricapi R=Q1
Silindir ylksekligi H=Q2 al
Silindir 21 Q1=+30 /5

Q2 =+10 K )
Silindir Z2 Q1=+10

Q2 =+50 ol

02 22
Q2
11—
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9.3 Konturlari matematik
fonksiyonlarla tanimlayin

Uygulama

Q parametreleriyle matematik temel fonksiyonlari ¢alisma programina
programlayabilirsiniz:

Q parametresi fonksiyonunu segin: Q tusuna basin (sayi girigleri
hanesinde, sagda). Yazihm tusu gubugu, Q parametresi
fonksiyonlarini gosterir

Matematik temel fonksiyonlarinin segimi: TEMEL FONK. yazilim
tusuna basin. TNC, alttaki yazilim tuslarini gosterir:

Genel bakis
Fonksiyon Yazilim tugu
FN 0: ATAMA o
orn. FN 0: Q5 = +60 3B
Degeri dogrudan atayin
FN 1: TOPLAMA i
orn. FN 1: Q1 =-Q2 + -5
Toplamini iki degerden olusturun ve atayin
FN 2: CIKARMA e
orn. FN 2: Q1 =+10 - +5 il
Farki iki degerden olusturun ve atayin
FN 3: CARPMA s
Orn. FN3: Q2=+3 * 43 Xy
Urlinu iki degerden olugturun ve atayin
FN 4: BOLME
orn. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2

Bolumd iki degerden olusturun ve atayin
Yasak: 0'dan bdime!

FN 5: KAREKOK
orn. FN 5: Q20 = SQRT 4 Ko
Kokl bir sayidan gikartin ve atayin

Yasak: Kok negatif degerden!

Sagindan "=" isaretleri girebilirsiniz:
iki sayi
iki Q parametresi
bir say! ve bir Q parametresi

Q parametresi ve sayisal degerler, denklemlerin iginde istediginiz 6n
isaretiyle belirleyebilirsiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530

9.3 Konturlari matematik fonksiyonlarla tanimlayin

" @



9.3 Konturlari matematik fonksiyonlarla tanimlayin

Temel hesaplama tiirlerini programlama
Ornek: Ornek: TNC'deki program tiimceleri

16 FN 0: Q5 = +10

Q parametresi fonksiyonlarini segin: Q tusuna basin 17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7

TeeL Matematik temel fonksiyonlarinin segimi: TEMEL
FONK. yazilim tusuna basin
e ATAMA Q parametre fonksiyonunu segin: FNO X =Y

yazilim tusuna basin

SONUC ICIN PARAMETRE NO.?
5 “ Q parametresinin numarasini girin: 5
1. DEGER MI PARAMETRE MI?

10 Q5'e 10 sayisal degerini atayin

Q parametresi fonksiyonlarini secin: Q tusuna basin

TEMEL Matematik temel fonksiyonlarinin segimi: TEMEL
FoNE: FONK. yazilim tusuna basin

PN CARPMA Q parametre fonksiyonunu segin: FN3 X*Y
yazilim tusuna basin

SONUC ICIN PARAMETRE NO.?

12 ﬂ Q parametresinin numarasini girin: 12

1. DEGER MI PARAMETRE MI?
Qs Q5'i ilk deger olarak girin

2. DEGER MI PARAMETRE MI?

7 7'yi ikinci deger olarak girin
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9.4 Aci fonksiyonlari (Trigonometri)

Tanimlamalar

Sinls, Kosinus ve Tanjant, dikdértgen t¢genin kenar iligkileridir. Buna
gbre

Siniis: sina=al/c

Kosiniis: cosa=b/c

Tanjant: tanoa=a/b=sino/cosa
Buna goére

c dikdortgen agisinin karsi kenari
a, o acisi karsisindaki kenar
b Gglincu kenar

Tanjanttan TNC acisi tespit edilebilir:

o = arctan (a/ b) = arctan (sin ./ cos o)

Ornek:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Ayrica da gecerli olan:
a’+b?=c?(a?=axalile)

¢ - J@+ b9
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9.4 Acli fonksiyonlari (Trigonometri)

Aci fonksiyonlarini programlama

Aci fonksiyonlari, ACI FONKS. yazilim tusuna basarak belirir. TNC,

yazihm tuslarini tablonun altinda gosterir.

Programlama: "Ornek: Temel hesaplama tiirlerini programlama”

karsilastirin

Fonksiyon

Yazilim tusu

FN 6: SINUS
orn. FN 6: Q20 = SIN-Q5
Aci sinlistini derece (°) ile belirleyin ve atayin

FNE
SINCX>

FN 7: KOSINUS
orn. FN 7: Q21 = COS-Q5
Aci kosinusunu derece (°) ile belirleyin ve atayin

D?
COS(X>

FN 8: KARE TOPLAMI KOKU
orn. FN 8: Q10 =+5 LEN +4
Uzunlu@u iki degerden olusturun ve atayin

FNg
X LEN ¥

FN 13: ACI

orn. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

Aclyi arctan ile iki kenardan veya aginin (0 < agi <
360°) sin ve cos. tayin edin ve atayin

FN13
X ANG ¥
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9.5 Daire hesaplamalan

Uygulama

Daire hesaplamasi fonksiyonuyla ti¢ veya dort daire noktasindan daire
odak noktasini ve daire yarigapini TNC tarafindan hesaplatabilirsiniz.
Dairenin dort noktadan hesaplanmasi daha kesin yapilir.

Uygulama: Bu fonksiyonu, 6rn. eger programlanabilir tarama
fonksiyonu konumundan ve deligin blyukliginden veya daire
bolimunden belirlemek isterseniz kullanabilirsiniz.

Fonksiyon Yazilim tusu
FN 23: Ug daire noktasindan DAIRE VERILERI'ni e
tespit edebilirsiniz 3 NOKTA

6rn. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Uc 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.

Fonksiyon Yazilim tusu
FN 24: Dért daire noktasindan DAIRE VERILERI'ni ize
tespit edebilirsiniz 4 NOKTA

6. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Dort daire noktasinin koordinat ciftleri, 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
islenir.

FN 23 ve FN 24 sonug¢ parametresi yanisira, devam eden
@ iki parametrenin Uzerine otomatik yazacagina dikkat edin.
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9.6 Eger/o zaman kararlarin Q parametreleriyle verilmesi

9.6 Eger/o zaman kararlarin Q
parametreleriyle verilmesi

Uygulama

Eger/ o zaman kararlarinda TNC bir Q parametresini bagka bir Q
parametresiyle karsilastirir veya sayisal degerle kiyaslar. Kosul yerine
getiriimisse, TNC, kosulun arkasinda programlanmis olan etiketteki
calisma programina devam eder (etiket bakynyz "Alt programlar ve
program boélim tekrarlarini isaretleyin”, Sayfa 294). Eger kosullar
yerine getiriimemisse, TNC bir sonraki timceyi uygular.

Eger bagka bir programi alt program olarak ¢agirmak isterseniz, Label
arkasina PGM CALL ile programlayin.

Mutlak atlamalar

Mutlak atlamalar, kosulu (=mutlaka) yerine getiriimesi gereken
atlamalardir, 6rn.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
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Eger/o zaman kararlari programlama

Atlama adresini girmek igin 3 imkan vardir:
@ Label numarasi, LBL NUMARASI yazilim tusu ile

secilebilir

Label asi, LBL ADI yazilim tusu ile segilebilir

String parametresi, QS yazilim tusu ile segilebilir

Eger/o zaman kararlari, ATLAMA yazilim tusuna basilmasiyla belirir.

TNC, alttaki yazilim tuslarini gosterir:

Fonksiyon

Yazilim
tusu

FN 9: EGER ESITSE, ATLA

orn. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL “UPCAN25¢%
Eger her iki deger veya parametre esitse, belirtilen
etikete atla

FNg
IF X EQ ¥
GOTO

FN 10: EGER ESIT DEGILSE, ATLA

orn. FN 10: IF +10 NE —-Q5 GOTO LBL 10
Eger her iki deger veya parametre esit degilse,
belirtilen etikete atla

FN1@
IF X NE ¥
GOTO

FN 11;: EGER BUYUKSE, ATLA

orn.FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL QS5

Eger ilk deger veya parametre, ikinci deger veya
parametreden daha blylkse, belirtilen etikete atla

FN11
IF X BT ¥
GOTO

FN 12: EGER KUGUKSE, ATLA

orn. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNAME*
Eger ilk deger veya parametre, ikinci deger veya
parametreden daha kiglikse, belirtilen etkiete atla

FN12
IF X LT ¥
GoTO

Kullanilan kisaltmalar ve tanimlamalar

IF (ing.): Eger
EQU (ing. equal): Esit

NE (ing. not equal): Esit degil
GT (Ing. greater than): Buyuktar
LT (Ing. less than): Kiguktir
GOTO (ing. go to): Git
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n

ri

degist

In ve

kontrol edi

ini

9.7 Q parametres

9.7 Q parametresini kontrol edin ve
degistirin

Uygulama sekli

Q parametresinin ayarinda, testinde ve islenmesinde cesitli isletim proon suss | Program Testi
turlerinde program kaydetme/diizenleme, program testleri, program
akigi timce takibi ve program akigi tekli seri kontrol edebilir ve B e rrem seriniis " g
degistirebilirsiniz. B2 D 135cosoess  basii-bics seminiimr —
S5 I looccosaes.  Busemtik mesafess
Gerekirse program akigini yarida keser, (6rn. harici DURDUR tugu B Clsbsaseems 1o delrersivericm i .%L ‘
ve DAHILI DUR yazilim tusuna basabilirsiniz) veya program testini B9 Il%0amdase  hate MeTitliestamast
e .. 012 = +45.80000000 Besleme cikarma sk 1
durdurabilirsiniz IEImER R B 2l |
Q parametresi fonksiyonlarini ¢gagirin: Q tusuna veya 812 17iiSoco0e06  Gich tipi “bevecese m/incel =
018 f +0.00000000 Kama yeri acma aleti & % E
Q INFO yazilim tuguna program A SRHRHL]  CHCDCHRERT
kaydetme/diizenleme isletim tlirlinde basin oz lolosasass e
sl ot sccessea i
TNC tim parametreleri ve ilgili gecerli degerleri listeler G2} o casecnee
Ok tusunu veya yazilim tusunu sayfa bazli gevirmek R i
i istediging 7ol =i i
igin istediginiz parametreyi belirtin °
Eger degeri degistirmek istiyorsaniz, yeni bir deger ‘ t ‘ i beoer | gocian6a|| SO

girin, bunu da ENT tusu ile onaylayin.

Eger degeri degistirmek istemiyorsaniz, o zaman
GECERLI DEGER yazilim tusuna basin veya
diyalogu END tusu ile sonlandirin

TNC, dongiileri veya dahili kullanilan parametreler,
@ aciklamalarla islenmistir.

Eger String parametresini kontrol ediyorsaniz veya
degistirmek istiyorsaniz, Q QL QR QS PARAMETRESINI
GOSTER yazilim tusuna basin. TNC tiim parametrelerini
gosterir, 6nceden tarif edilmis fonksiyonlari da belirtir.
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9.8 Ek fonksiyonlar

Genel bakis

Ek fonksiyonlar, OZEL FONKS. yazilim tuguna basarak belirir. TNC,

alttaki yazihm tuglarini gosterir:

. Yazilim
Fonksiyon tusu Sayfa
FN 14:ERROR g Sayfa 326
Hata mesajlarini belirtin peresTs
FN 15:PRINT P Sayfa 330
Metinleri veya Q parametresi degerlerini 3
formatlamadan belirtin
FN 16:F-PRINT s Sayfa 331
Metinleri veya Q parametresi degerlerini Eameere
formatlayarak belirtin
FN 18:SYS-DATUM READ e Sayfa 336
Sistem verilerini oku sis veRiL
FN 19:PLC Pt Sayfa 343
Degerleri PLC'ye aktarin c2es
FN 20:WAIT FOR e Sayfa 344
NC ve PLC senkronize etme vuKART
FN 25:PRESET s Sayfa 346
Referans noktasini program akisinda BELRLENE
belirtin
FN 26:TABOPEN s Sayfa 478
Serbestge tanimlanabilir tablolari agin Ac
FN 27:TABWRITE mz7 Sayfa 479
Serbestce tanimlanabilir tablolara yazin ¥AZOIR
FN 28:TABREAD ize Sayfa 480

Serbest tanimlanabilen tabloyu okutun

TABLO
oK
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9.8 Ek fonksiyonlar

FN 14: ERROR: Hata mesajlarini belirtin

FN 14: ERROR fonksiyonu ile makine Ureticisi veya HEIDENHAIN

tarafinda énceden belirtiimis program kumandali mesaijlari

belirtebilirsiniz: Eger TNC program akisinda veya program testinde
timce FN 14 ile belirirse, islemi yarida keser ve mesaj gecer. Ardindan
programi yeniden baglatmaniz gerekir. Hata numaralari: Asagidaki

tabloya bakiniz

Hatali numaralar alani

Standart diyalog

0..299

FN 14: Hata numarasi 0 .... 299

300 ... 999

Makineye baglh diyalog

1000 ... 1099

Dahili hata mesajlari (sagdaki
tabloya bakiniz)

NC ornek tiimcesi

TNC mesajini, hata numarasi 254 altinda kayith olani belirtiimesi

isteniliyor

180 FN 14: ERROR = 254

HEIDENHAIN tarafindan 6nceden tanimlanmis olan hata mesaiji

Hatali numara Metin
1000 Mil?
1001 Alet ekseni eksik
1002 Alet yaricapi ¢ok kicik
1003 Alet yarigapi ¢ok buyik
1004 Alan asildi
1005 Pozisyon baslangici yanhs
1006 DONMEYE izin veriimez
1007 OLCU FAKTORUNE izin verilmez
1008 YANSIMAYA izin verilmez
1009 Yer degistirmeye izin veriimez
1010 Besleme eksik
1011 Giris degeri yanhs
1012 On isaret yanlis
1013 Aclya izin verilmez
1014 Tarama noktasina ulasilamiyor
1015 Cok fazla nokta
326
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Hatali numara Metin

1016 Girig celiskili

1017 CYCL tam degil

1018 Dizlem yanlis taniminm

1019 Yanlis eksen programlanmis

1020 Yanlig devir

1021 Yaricap dizeltmesi tanimsiz

1022 Yuvarlama tanimsiz

1023 Yuvarlama yarigapi ¢ok biyuk
1024 Tanimsiz program baslatmasi
1025 Cok yiksek yuvalama

1026 Acl referansi eksik

1027 islem déngiisii tanimlanmamis
1028 Yiv genisligi cok kiicuk

1029 Cep cok kugik

1030 Q202 tanimsiz

1031 Q205 tanimsiz

1032 Q218't Q219'den daha buyuk girin
1033 CYCL 210 izin verilmez

1034 CYCL 211 izin verilmez

1035 Q220 ¢ok bulyiik

1036 Q223'G Q222'den daha buyuk girin
1037 Q244, 0'dan daha buyk girin
1038 Q245 esit degil Q246 girin

1039 Acl bolgesini < 360° girin

1040 Q223'ti Q222'den daha buyuk girin
1041 Q214: 0 izin verilmez
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9.8 Ek fonksiyonlar

Hatali numara

Metin

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 kuglik
1047 Delik gok biyik
1048 Pim ¢ok klguk
1049 Pim cok buyuk
1050 Cep ¢ok kiiglk: Ek is 1.A.
1051 Cep cok kiiglk: Ek is 2.A.
1052 Cep cok blyiik: Iskarta 1.A.
1053 Cep cok blyuk: Iskarta 2.A.
1054 Pim c¢ok kuicuk: Iskarta 1.A.
1055 Pim c¢ok kuicuk: Iskarta 2.A.
1056 Pim cok buyik: Ek is 1.A.
1057 Pim ¢ok buylk: Ek is 2.A.
1058 TCHPROBE 425: Maks 6l¢giim hatasi
1059 TCHPROBE 425: Min 6l¢iim hatasi
1060 TCHPROBE 426: Maks 6lglim hatasi
1061 TCHPROBE 426: Min 6lgim hatasi
1062 TCHPROBE 430: Cap ¢ok biylk
1063 TCHPROBE 430: Cap ¢ok kacak
1064 Olgl ekseni tanimsiz
1065 Alet kirllma toleransini asti
1066 Q247 esit degil 0 girin
1067 Tutar Q247 biyik 5 girin
1068 Sifir noktasi tablosu?
1069 Freze tipi Q351 esit degil 0 gir
1070 Disli derinligini disurin
328
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Hatali numara

Metin

1071

Kalibrasyon uygula

1072 Tolerans asimi

1073 Tlmce girisi aktif

1074 YONLENDIRME'ye izin verilmez
1075 3DROT izin verilmez

1076 3DROT etkinlestirin

1077 Derinligi negatif girin

1078 Q303 o6lglim dongustinde tanimsiz!
1079 Alet eksenine izin verilmez

1080 Hesaplanilan degerler yanhs
1081 Olclim noktalar celiskili

1082 Guvenli yikseklik yanhs girilmis
1083 Daldirma tipi geligkili

1084 islem déngisiine izin verilmez
1085 Satir yazmaya karsi korunakhdir
1086 Olgii toplami derinlikten biyiik
1087 Ug agisi tanimh degil

1088 Veriler geliskili

1089 Yiv durumu 0 izin verilmez

1090 Kesme esit degil 0 girin

1091 Q399 komut gegisine izin yok
1092 Alet tanimli degil

1093 Alet numarasina izin verilmez
1094 Alet ismine izin veriimez

1095 Yazihm secgenegi aktif degil
1096 Kinematik geri yliklenemiyor
1097 Fonksiyona izin verilmez

1098 Ham parga 6l¢l gakismasi

1099 Olglim konumuna izin verilmiyor
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9.8 Ek fonksiyonlar

Hatali numara Metin

1100 Kinematik erisim mimkun degil
1101 Olglim poz. gapraz aralikta degil
1102 On ayar komp. yapilamiyor

FN 15: PRINT: Metinleri veya Q parametre
degerini belirtin

=)

FN 15: PRINT fonksiyonuyla: PRINT ile Q parametresi degerini ve
hata mesaijlarini veri araylizii zerinden belirleyerek, érnegin yaziciya
verebilirsiniz. Eger degerleri dahili olarak kaydederseniz veya
bilgisayara verirseniz, TNC bu verileri %FN 15RUN.A dosyasina
(Program akigi sirasinda ¢ikis) kaydeder veya %FN15SIM.A
dosyasina (Program testi sirasinda ¢ikis) kaydeder.

Veri arayliziint olusturun: PRINT veya PRINT-TEST
menl noktasi TNC'nin metinleri veya Q parametresi
degderinin kaydedecedi yolu girin, . bakynyz "Atama",
Sayfa 666.

Cikiglar tamponlu yapilir ve en ge¢ PGM sonunda veya PGM
durdurdugunuzda tetiklenir. Tekil seri isletim tiriinde veri aktarimi
timce sonunda baslar.

Diyalog ve hata mesajini FN 15: PRINT ile belirtin:
Sayisal deger 0'dan 99'kadar: Uretici déngiileri igin diyaloglar
100'den itibaren: PLC hata mesajlari
Ornek: Diyalog numarasi 20 belirtin
67 FN 15: PRINT 20
Diyalog ve Q parametresini FN 15: PRINT "Q parametresi” ile
belirtin
Uygulama érnegi: Malzeme 6lgimintn protokolle saptanmasi.

Alti Q parametresi ve sayisal degere kadar esit belirtme yapabilirsiniz.
TNC bunlari egri gizgilerle ayirir.

Ornek: Diyalog 1 ve sayisal deger Q1 belirtin
70 FN 15: PRINT1/Q1

330

GEmUEH Program kaydetme/diizenleme
isletim

RS232 interface

Mode of op.:

Baud rate

FE H 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSV-2: 115200
Assign:

Print
Print-test :
PGM MGT:

Dependent files:

RS422 interface

Mode of op.: FE1
Baud rate

FE : 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSV-2: 115200

Enhanced 2
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FN 16: F-PRINT: Metinleri ve Q parametresi
degerlerini formatlayarak belirtin

menu noktasinda TNC'nin metinleri kaydedecegi yolu

O Veri arayliziini olusturun: PRINT veya PRINT-TEST

girin. bakynyz "Atama", Sayfa 666.

FN 16 ile NC programindan da istediginiz mesajlari
ekranda belirtebilirsiniz. Bu gibi mesajlar TNC tarafindan
ekran Uzerine yansitilan bilgi penceresinden gésterilir.

FN 16: F-PRINT fonksiyonu ile Q parametresi degerlerini ve metin
formatlarini veri araylizi Gizerinden belirleyerek, drnegin yaziciya
verebilirsiniz. Eger deg@erleri dahili olarak kaydederseniz veya
islemciye verirseniz, TNC dosyadaki verileri FN 16 timcesinde
belirlediginiz yere kaydeder.

Formatlanmis metni ve Q parametresi degerleri vermek icin, TNC'nin

metin editériiyle metin dosyasi olusturun, bunun igine formatlari ve
verilecek Q parametresini tespit edin.

Cikis formatini belirleyen metin dosyasi i¢in érnek:
“MESSPROTOKOLL SCHAUFELRAD-SCHWERPUNKT;
"TARIH: %2d-%2d-%4d",DAY,MONTH,YEAR4;
"SAAT: %2d:%2d:%2d“,HOUR,MIN,SEC;

“OLCUM DEGERI SAYISI: = 1%;

“X1 = %9.3LF%, Q31;

“Y1 = %9.3LF%, Q32;

“Z1 =%9.3LF%, Q33;

Metin dosyalarini olusturmak igin, asagida yer alan formatlama
fonksiyonlarini kullanin:

Ozel isaretler

Fonksiyon

Cikis formati metin ve degiskenler igin Ust tirnak
isaretleriyle belirleyin

%9.3LF Q parametresi i¢in formati belirleyin:
Toplam 9 haneli (dahil. ondalik noktasi),
bundan da 3 virgul sonrasi hane, Long, Floating
(ondalik sayisi)

%S Metin degiskeni igin format

Cikis formati ve parametre arasinda ayirag
isareti

TUmce sonu igareti, satiri sonlandirir
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9.8 Ek fonksiyonlar

Cesitli bilgileri protokol dosyalariyla belirtmek icin asagidaki
fonksyionlar kullanima sunulur:

Anahtar kelime  Fonksiyon

CALL_PATH NC programinin FN16 fonksiyonu igin
belirlenmis yol isimlerini belirtir. Ornek: "Olglim
programi: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE FN16 ile yazdiginiz dosyayi kapatir. Ornek:
M_CLOSE;

ALL_DISPLAY Q parametre degerlerini MOD fonksiyon
uygulamasindaki MM/INCH ayarindan
bagimsiz verir

MM_DISPLAY Q parametresi degerlerini eger MOD
fonksiyonunda MM gdstergesi ayarlanmissa
MM ile belirtin

INCH_DISPLAY  Q parametresi degerlerini eger MOD
fonksiyonunda INC gdstergesi ayarlanmigsa
INC'e donusturin

L_CHINESE Metnin sadece Cince diyalog dilinde ¢iktisini al

L_CZECH Metin sadece diyalog dilinde Cekge verin

L_DANISH Metin sadece diyalog dilinde Danca verin

L_DUTCH Metnin sadece Flemenkge diyalog dilinde
ciktisini al

L_INGILizCE Metin sadece diyalog dilinde ingilizce verin

L_ESTONIA Metnin sadece Estonca diyalog dilinde ¢iktisini
al

L_FINNISH Metin sadece diyalog dilinde Fince verin

L_FRENCH Metin sadece diyalog dilinde Fransizca verin

L_GERMAN Metin sadece diyalog dilinde Almanca verin

L_HUNGARIA Metin sadece diyalog dilinde Macarca verin

L_ITALIAN Metin sadece diyalog dilinde italyanca verin

L_KOREAN Metnin sadece Korece diyalog dilinde giktisini
al

L_LATVIAN Metnin sadece Letonca diyalog dilinde ¢iktisini
al

L_LITHUANIAN Metnin sadece Litvanca diyalog dilinde ¢iktisini
al

L_NORWEGIAN Metnin sadece Norvegce diyalog dilinde
ciktisini al
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Anahtar kelime  Fonksiyon

L_POLISH Metin sadece diyalog dilinde Lehge verin

L_ROMANIAN Metnin sadece Romence diyalog dilinde
ciktisini al

L_PORTUGUE Metin sadece diyalog dilinde Portekizce verin

L_RUSSIAN Metin sadece diyalog dilinde Rusga verin

L_SLOVAK Metnin sadece Slovakga diyalog dilinde
ciktisini al

L_SLOVENIAN Metin sadece diyalog dilinde Slovence verin

L_SPANISH Metin sadece diyalog dilinde ispanyolca verin

L_SWEDISH Metin sadece diyalog dilinde isvecgge verin

L_TURKISH l\/lletnin sadece Turkce diyalog dilinde ¢iktisini
a

L_ALL Metni, diyalog dilinden bagimsiz verin

HOUR Gergek slreden saat adeti

MYN Gergek slreden dakika adeti

SEC Gergek slreden saniye adeti

DAY Gergek slreden giin

MONTH Gergek slreden ay

STR_MONTH Gergek slreden aylik String kisaltmasi

YEAR2 Gercek sureden iki haneli yil sayisi

YEAR4 Gercek sureden dort haneli yil sayisi
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9.8 Ek fonksiyonlar

Calisma programinda ¢iktiyi etkinlestirmek icin FN 16: F-PRINT
programlarsiniz

96 FN 16: F-PRINT
TNC:\MASKE\MASKE1.A/RS232:\PROT1.A

TNC bundan sonra PROT1.A dosyasini seri araylz Gzerinden verir:
MESSPROTOKOLL SCHAUFELRAD-SCHWERPUNKT

TARIH: 27:11:2001

SAAT: 08:56:34

"OLCUM DEGERI SAYISI: = 1

X1 =149,360

Y1 =25,509

Z1=137,000

PGM tiimcesini okuduktan sonra ya da NC durdur tusuna
bastiktan sonra veya dosya M_CLOSE ile kapatildiktan
sonra yapllir.

@ Cikis dosyasinin kaydedilmesi ancak, eger TNC END

FN 16 tumcesinde format dosyasini ve protokol dosyasini
ilgili uzantisiyla programlayin.

Eger protokol dosyasi yol isimlerini dosya ismi ile
belirtirseniz, TNC protokol dosyalarini, NC programinda
FN 16 fonksiyonu ile dizine yerlestirir.

Format tanimlama dosyasinin her bir satirina maksimum
32 Q parametresi belirtebilirsiniz.
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Mesajlari ekranda belirtin

FN 16 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 génderebilir, kullanicisinin buna tepki géstermesini
saglayabilirsiniz. Bu sekilde Q parametresi igeriklerini de eger protokol
tanimlama dosyasi ilgili talimatlar igeriyorsa verebilirsiniz.

TNC ekraninda mesaj belirlenmesi igin, protokol dosyasi ismi olarak
sadece SCREEN: belirtmelisiniz.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Mesaijiniz bilgilendirme penceresinde olan satirlardan daha fazla ise,
ok tuslariyla bilgilendirme penceresinde sayfa gegisleri yapabilirsiniz.

Bilgi penceresini kapatmak icin: CE tusa basin. Program kontrol
penceresini kapatmak i¢in, asagida yer alan NC timcesini
programlayin:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Protokol tarif dosyasi igin, daha éncesinden tanimlanan
@ konvansiyonlar gegerlidir.

Program iginde ¢ok kez ekrana metin belirtecekseniz, TNC
tim metinleri belirtiimis metinlerin arkasina ilistirir. Her
metni tek bagina ekranda gdstermek igin, protokol
tanimlama dosyasi sonuna M_CLOSE fonksiyonunu girin.

Mesajlarin harici olarak belirtiimesi

FN 16 fonksiyonunu FN 16 ile olugturulmus dosyalari NC programiyla
harici olarak kaydetmek i¢in de kullanabilirsiniz. Bunun igin iki olanak
kullanima sunulur:

Hedef dizinin ismini FN 16 fonksiyonunda tam olarak belirtin:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A /
PC325:\LOG\PRO1.TXT

Sunucu Uizerinde her zaman ayni dizine kaydetmek istiyorsaniz, MOD
fonksiyonunda Print veya Print Test altinda hedef yol ismini belirleyin
(ayryca bakynyz "Atama" Sayfa 666):

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PRO1.TXT

Protokol tarif dosyasi igin, daha éncesinden tanimlanan
@ konvansiyonlar gegerlidir.

Program iginde gok kez ayni dosyayi belirtecekseniz, TNC
tim metinleri hedef dizin dahilinde belirtiimis metinlerin
arkasina ilistirir.
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9.8 Ek fonksiyonlar

FN 18: SYS-DATUM READ: Sistem verilerini
okuma

FN 18: SYS-DATUM READ fonksiyonu ile sistem verilerini okuyabilir
ve Q parametrelerine kaydedebilirsiniz. Sistem tarihi segimi, grup
numaralandirmasi izerinden (ID-No.) ile yapilir, numara ve gerekirse
indeks UGzerinden belirlenir.

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
Program-Info, 10 1 - mm/in¢g durumu
2 - Cep frezesinde bindirme faktori
3 - Aktif calisma déngusu numarasi
4 - Aktif caligsma dénglsi numarasi (200'den blyiik
dongult numaralar igin)
Makine konumu, 20 1 - Aktif alet numarasi
2 - Hazirlanilan alet numarasi
3 - Aktif alet ekseni
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Programlanmis mil devri
5 - Aktif mil konumu: -1=tanimsiz, 0=M3 etkin,
1=M4 aktif, 2=M5 sonrasi M3, 3=M5 sonrasi M4
8 - Sogutma maddesi durumu: O=kapali, 1=agik
9 - Aktif besleme
10 - Hazirlanilan aletin endeksi
11 - Aktif aletin indeksi
15 - Mantiksal eksenin numarasi

0=X, 1=Y, 2=Z, 3=A, 4=B, 5=C, 6=U, 7=V, 8=W

17 - Gegcerli hareket alani numarasi (0, 1, 2)

Déngul parametresi, 30 1 - Aktif calisma doéngusu guivenlik mesafesi

2 - Aktif calisma déngusu delme derinligi/freze
derinligi

- Aktif calisma déngusu derinlik ayarlamasi

- Aktif calisma déngusu derinlik ayari beslemesi

Dikdortgen dongusu ilk kenar uzunlugu

- Dikdortgen déngusu ikinci kenar uzunlugu

~ o] (&) S~ w
1

- Yiv déngusu ilk kenar uzunlugu
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Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami E
8 - Yiv dongisu ikinci kenar uzunlugu c
9 - Dairesel cep donglisu yarigapi g.,
10 - Aktif calisma donglsl freze beslemesi 2
11 - Aktif calisma donglsi donme yoni g
12 - Aktif calisma donglisi bekleme suresi :
13 - Hatve déngusu 17, 18 L
14 - Aktif galisma donglsu perdahlama dlgisu g
15 - Aktif galisma dodnglisi bosaltma agisi

Alet tablosu verileri, 50 1 Alet no. Alet Uzunlugu
2 Alet no. Alet Yarigapi
3 Alet no. Alet yaricap1 R2
4 Alet no. Alet uzunlugu 6lgtist DL
5 Alet no. Alet yaricap 6lgtsi DR
6 Alet no. Alet yaricap 6lgusi DR2
7 Alet no. Alet kilitli (O veya 1)

8 Alet no. Yardimci aletin numarasi

9 Alet no. Maksimum bekleme suresi TIME1

10 Alet no. Maksimum bekleme suresi TIME2

11 Alet no. Gecerli bekleme siresi 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 yarigcapi RTOL

18 Alet no. TT: D6nme yonu DIRECT (0=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
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Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
22 Alet no. TT: Kirllma toleransi yaricapi RBREAK
23 Alet no. PLC Degeri
24 Alet no. TS: Odak kaydirma taramasi ana ekseni
25 Alet no. TS: Odak kaydirma taramasi yan ekseni
26 Alet no. TS: Kalibrasyonda mil agisi
27 Alet no. Yer tablosu igin alet tipi
28 Alet no. Maksimum devir

indeks olmadan: Aktif aletin verileri

Yer tablosu verileri, 51 1 Yer no. Alet numarasi
2 Yer no. Ozel alet: O=hayir, 1=evet
3 Yer no. Sabit yer: 0=hayir, 1=evet
4 Yer no. kilitli yer: 0=hayir, 1=evet
5 Yer no. PLC Durumu
6 Yer no. Alet tipi
7ila11 Yer no. Situn degeri P1'den P5'e kadar
12 Yer no. Rezerve edilen yer: O=hayir, 1=evet
13 Yer no. Ylzey tablasi: Gizerindeki yer dolu (O=hayir,
1=evet)
14 Yer no. Ylzey tablasi: altindaki yer dolu (O=hayir, 1=evet)
15 Yer no. Yuzey tablasi: solundaki yer dolu (O=hayir,
1=evet)
16 Yer no. Yizey tablasi: sagindaki yer dolu (O=hayir,
1=evet)
Alet yeri, 52 1 Alet no. Yer numarasi P
2 Alet no. Alet tabla numarasi
Dosya bilgileri, 56 1 - Aletler tablosu TOOL.T satir sayisi
2 - Aktif sifir noktasi tablosunda satir sayisi
3 Eksen konumlari Aktif sifir noktasi tablosunda programlanmis aktif
kayitlarindan itibaren  eksenlerin sayisi
Q param. numarasi.
+1: Eksen etkin,
-1: Eksen etkin degil
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Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami E
Dogrudan TOOL CALL sonrasi 1 - Pozisyon gegerli/gecersiz (deger esit degildir 0/0) E
programlanilan pozisyon, 70 (o)
) >
2 1 X ekseni (7)
2 2 Y ekseni é
2 3 Z ekseni ...9
3 - Programlanilan besleme (-1: besleme ﬁ
programlanmamig)
0
Aktif alet diizeltmesi, 200 1 - Alet yarigapi (dahil Delta degerleri) 05-
2 - Alet uzunlugu (dahil Delta degerleri)
Aktif transformasyonlar, 210 1 - Temel donme manuel igletim taru
2 - Déngi 10 ile programlanilan dénme
3 - Aktif yansitma ekseni

0: Yansitma aktif degil

+1: X ekseni yansitildi

+2:Y ekseni yansitildi

+4: Z ekseni yansitildi

+64: U ekseni yansitildi

+128: V ekseni yansitildi

+256: W ekseni yansitildi

Kombinasyonlar = Tek eksenlerin toplami

4 1 Aktif X ekseni 6lguim faktoru
4 2 Aktif Y ekseni 6lglim faktora
4 3 Aktif Z ekseni dlgiim faktoru
4 7 Aktif U ekseni 6lgim faktoru
4 8 Aktif V ekseni 6lguim faktora
4 9 Aktif W ekseni 6lgim faktori
5 1 3D-ROT A ekseni
5 2 3D-ROT B ekseni
5 3 3D-ROT C ekseni
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Grup ismi, ID-No.

Numara

indeks

Anlami

6

Program akisi igletim tirtinde ¢alisma diizleminin
hareket etmesi aktif/aktif degil (degder esit degildir
0/0)

Program akisi igletim tlriinde ¢alisma dizleminin
hareket etmesi aktif/aktif degil (deger esit degildir
0/0)

Hat toleransi, 214

Doéngl 32 veya MP1096 (izerinden programlama
toleransi

Aktif sifir noktasi kaydirmasi,
220

X ekseni

Y ekseni

Z ekseni

A ekseni

B ekseni

C ekseni

U ekseni

V ekseni

O || N[Ol || W[DN

W ekseni

Hareket alani, 230

N

ila9

Negatif yazihm nihayet salteri eksen 1'den 9'a
kadar

ila 9

Pozitif yazilim nihayet salteri eksen 1'den 9'a
kadar

REF sisteminde nominal
pozisyon, 240

X ekseni

Y ekseni

Z ekseni

A ekseni

B ekseni

C ekseni

N | O~ O®|DN

U ekseni

V ekseni

o |

W ekseni

Aktif koordinat sisteminde gecerli
pozisyon, 270

X ekseni
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Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
2 Y ekseni
3 Z ekseni
4 A ekseni
5 B ekseni
6 C ekseni
7 U ekseni
8 V ekseni
9 W ekseni
M128 durumu, 280 1 0: M128 aktif degil, deger esit degildir 0: M128 aktif
2 - M128 ile programlanilan besleme
M116 durumu, 310 116 - 0: M116 aktif degil, deger esit degildir 0: M116 aktif
128 - 0: M128 aktif degil, deger esit degildir 0: M128 aktif
144 - 0: M144 aktif degil, deger esit degildir 0: M144 aktif
TNC gegerli sistem suresi, 320 1 0 1.1.1970, saat 0'dan itibaren gegen saniye
cinsinden sistem sdresi
Global program ayarlari durumu 0 0 0: Etkin genel program ayari yok,
GS, 331 1: Herhangi bir genel program ayari etkin
1 0 1: Temel devir etkin, aksi halde 0
2 0 1: Eksen degistirme etkin, aksi halde 0
3 0 1: Eksen yansimasi etkin, aksi halde 0
4 0 1: Kaydirma etkin, aksi halde 0
5 0 1: Donme etkin, aksi halde 0
6 0 1: Kaydirma faktéra etkin, aksi halde 0
7 0 1: Eksen kilitteme etkin, aksi halde O
8 0 1: El garki bindirme fonksiyonu etkin, aksi halde 0
Global program ayarlarindaki 1 0 Temel devir degeri
degerler GS, 332
2 1ila9 (XilaW) Eksen endeksi, sorgulanan eksenin degistirildigini
ilettiginde: 1=X, 2=Y, 3=Z, 4=Y, 5=B, 6=C, 7=U,
8=V, 9=W
3 1ila9 (XilaWw) Sorgulanan eksen yansidiginda 1. iletme
4 1ila 9 (Xila W) Sorgulanan eksenin kayma degerini iletir
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E Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
E 5 0 Etkin d6nme acisini iletir
o
> 6 0 Besleme gecersiz kilma etkin degerini iletir
ﬁ 7 1ila9 (Xila W) Sorgulanan eksen kilitli oldugunda 1. iletme
g 8 1ila 10 (X ila VT) Sorgulanan eksende el ¢arki aktariminin maks.
Y degerini iletir
ﬁ 9 1ila 10 (Xila VT) Sorgulanan eksende el garki aktariminin gergek
degerini iletir
o
01- Komut eden tarama sistemi TS, 10 - Tarama sistemi ekseni
350
11 - Etkin bilya yaricapi
12 - Etkin Uzunluk
13 - Ayar pulu yarigapi
14 1 Ortadan kaydirma ana eks
2 Ortadan kaydirma yan eks
15 - Ortadan kaydirma yénu 0° konumunun karsisinda
Tezgah tarama sistemi TT 20 1 X ekseni odak noktasi (REF Sistemi
2 Y ekseni odak noktasi (REF Sistemi)
3 Z ekseni odak noktasi (REF Sistemi)
21 - Disk yarigapi
TCH PROBE ddngtisu 0 son 1 1ila9 Aktif koordinat sistem ekseninde 1'den 9'a kadar
tarama noktasi veya manuel pozisyonu
isletim tUrtiniin son tarama
noktasi, 360
2 1ila9 REF sistem ekseninde 1'den 9'a kadar pozisyonu
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Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami E
Aktif koordinat sisteminde aktif NP 1ila9 X ekseni ila W ekseni E
sifir noktasi tablosundaki deger, numarasi (o)
>

REF degeri aktif sifir noktasi NP 1ila9 X ekseni ila W ekseni a
tablosundan, 501 numarasi v/
Degeri Preset tablosundan Onceden 1ila9 X ekseni ila W ekseni g
makine kinematigini dikkate ayarlanmi Y
alarak okuyun, 502 $ ho X
Preset tablosundan degerleri Onceden 1ila9 X ekseni ila W ekseni w
dogrudan okuyun, 503 ayarlanmi oo

$ no o))
Preset tablosundan temel Onceden - ROT sitununun temel dGnmesi
dénmeyi okuyun, 504 ayarlanmi

$ no
Sifir noktasi tablosunu segin, 1 - iade degeri = 0: Sifir nokta tablosu aktif degil
505 lade degeri esit degildir O: Sifir nokta tablosu aktif
Aktif palet tablosu verileri, 510 1 - Aktif satir

2 - PAL/PGM alani palet numarasi

3 - Palet tablosundaki gecerli satir

4 - Gegerli palet NC programi son satiri
Makine parametresi mevcut, MP MP indeksi lade degeri: 0: MP mevcut degil
1010 numarasi lade degeri esit degildir 0: MP mevcut

Ornek: Z eksenindeki aktif 6lgiim faktorii degerini Q25 atayin
55 FN 18: SYSREAD Q25 = 1D210 NR4 IDX3

FN 19: PLC: Degerleri PLC'ye aktarma

FN 19: PLC fonksiyonuyla PLC ile iki sayisal dedere veya Q
parametresine kadar PLC'ye aktarabilirsiniz.

Adim boyutlari ve birimler: 0,1 um veya 0,0001°

Ornek. 10 sayisal degerini (1um veya 0,001° esittir) PLC'ye aktarin
56 FN 19: PLC=+10/+Q3
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FN 20: WAIT FOR: NC ve PLC senkronizasyonu

Bu fonksiyonu sadece makine ureticinizle gériserek
@ kullanin!

FN 20: WAIT FOR ile program akisi sirasinda senkronizasyonu NC ve
PLC arasinda uygulayabilirsiniz. NC tiim kosullar yerine gelene kadar
programlanmis FN 20 tiimcelerinin islemesini durdurur. TNC bu sirada
PLC uygulamalarini kontrol edebilir:

PLC
islenen Kisa tanim Adres alani
isaretci M 0 ila 4999
Giris I Oila 31,128 ila 152
64 ila 126 (ilk PL 401 B)
192 ila 254 (ikinci PL 401 B)
Cikis (0] Oila 30
32 ila 62 (ilk PL 401 B)
64 ila 94 (ikinci PL 401 B)
Sayag C 48 ila 79
Timer T Oila95
Bayt B 0 ila 4095
Kelime \%% Oila 2047
Cift kelime D 2048 ila 4095

Bir FN20 tiimcesinde en fazla 128 karakterden olusan bir
@ kosul tanimlayabilirsiniz.
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FN 20 timcesinde asagidaki kosullara izin verilir:

Kosul Kisa tanim
Esit ==
Kaguktuar <

Buyuktir >
Kiicuk-Esit <=
Blyik-Esit >=

Bunun haricinde FN20: WAIT FOR SYNC fonksiyonu mevcuttur.
WAIT FOR SYNC 6rn. sadece gergek zamana bir senkronizasyon
gerektiren FN18 Gizerinden sistem verileri okudugunuzda kullanin.
TNC 6n hesaplamayi durdurur ve asagidaki NC timcesini ancak NC
programi gergekten bu timceye ulastiginda gergeklestirir.

Ornek: Program akisini PLC hatirlatma 4095'i, 1'e oturtana kadar

durdurun

32 FN 20: WAIT FOR M4095==

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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9.8 Ek fonksiyonlar

FN 25: PRESET: Yeni referans noktasini
yerlestirin

programlayabilirsiniz, bakynyz "Anahtar sayisini girin",

@ Bu fonksiyonu ancak, 555343 anahtar sayisini girmisseniz
Sayfa 663.

FN 25: PRESET ile program akisi sirasinda secebildiginiz eksende
yeni referans noktasi olusturabilirsiniz.

Q parametresi fonksiyonunu segin: Q tusuna basin (sayi girigleri
hanesinde, sagda). Yazilim tusu cubugu, Q parametresi
fonksiyonlarini gésterir

Ek fonksiyonlari secin: ILAVE FONK. yazilim tusuna basin

FN 25 segme: Yazilim tusu gubugunu ikinci diizleme komut edin,
yazilim tusu FN 25 REF. NOK. AYAR'a basin

Eksen?Yeni referans noktasini belirlemek istediginiz ekseni girin,
ENT tusu ile onaylayin

Déoniistiiriilecek deger?Yeni referans noktasini yerlestirmek
istediginiz aktif koordinat sistemindeki koordinatlari girin

Yeni referans noktasi1?Yeni koordinat sisteminde dénusturilecek
degerlerin koordinatlarini girin

Ornek: Gegerli koordinat X+100'e yeni referans noktasi belirleyin

56 FN 25: PRESET = X/+100/+0

Ornek: Gegerli koordinat Z+50, yeni koordinat sisteminde deger -
20 olmalidir

56 FN 25: PRESET = Z/+50/-20

son referans noktasini yeniden uretebilirsiniz (bakynyz "En
son belirlenen referans noktasini etkinlestirin: M104"
Sayfa 380).

@ Ek fonksiyon M104 ile manuel igletim tiriinde belirlediginiz

346
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9.9 Formulu dogrudan girin

Formiil girin

Yazilim tuglar Gzerinden matematik formdilleri, birden ¢ok hesap islemi

icerenleri, dogrudan galisma programina girebilirsiniz.

Matematiksel birlestirme fonksiyonlari, FORMUL yazilim tusuna

basarak belirir. TNC, asagidaki yazilim tuglarini birden ¢ok cubukta

gOsterir:

iligkilendirme fonksiyonu

Yazilim
tusu

Toplama
orn. Q10 =Q1 + Q5

Cikarma
o6rn. Q25 =Q7 - Q108

Carpma
omn. Q12=5*Q5

Bolme
orn. Q25=Q1/Q2

Parantez a¢

érn. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Parantez kapa

6. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Degerin karesini alin (ing. square)
orn. Q15=SQ5

sa

Karekok alma (ing. square root)
orn. Q22 = SQRT 25

SORT

Bir aginin siniisii
orn. Q44 = SIN 45

Bir aginin kosiniisii
6rn. Q45 =COS 45

Bir aginin tanjanti
orn. Q46 = TAN 45

TAN

Arc Sinus

Sinlis donldsim fonksiyonu; Kargi dik kenar/hipoteniis

iliskisini tayin etmek
6rn. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arc Cosinus

Kosinlis donlsim fonksiyonu; Yan dik
kenar/hipotens iliskisini tayin etmek
o6rn. Q11 =ACOS Q40

ACOS
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9.9 Formulu dogrudan girin

iliskilendirme fonksiyonu

Yazilim
tusu

Arc Tanjant

Tanjant déntisiim fonksiyonu; Karsi dik kenar/Yan dik
kenar iligkisini tayin etmek

6rn. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Deger kuvvetlerini almak
orn. Q15=373

Pl sabiti (3,14159)
orn. Q15=PI

PI

Sayinin dogal logaritmasini (LN) bulmak
Temel sayi 2,7183
6rn. Q15 =LN Q11

LN

Sayinin logaritmasini olusturmak, temel say1 10
orn. Q33 =LOG Q22

Ust fonksiyon, 2,7183 iistii n
érn. Q1 = EXP Q12

Degerleri negatiflestirme (-1 ile carpin)
orn. Q2 =NEG Q1

Virgiil sonrasi haneleri kesin
Integral sayi olusturun
orn. Q3 =INT Q42

Sayinin mutlak degerini olusturun
orn. Q4 = ABS Q22

Sayinin virgulii 6niindeki haneleri kesin
Kisimlara ayirin
orn. Q5 =FRAC Q23

FRAC

Sayinin 6n igaretini kontrol edin

orn. Q12 = SGN Q50

Eger iade degeri Q12 = 1, ise Q50 >=0
Eger iade degeri Q12 = -1, ise Q50 <0

Modiil degeri (Kalan boliim) hesaplayin
orn. Q12 =400 % 360
Sonug: Q12 =40
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Hesaplama kurallari

Matematik formilleri programlamak igin asagidaki kurallar gegerlidir:

Cizgi 6ncesi nokta hesaplamasi
12 Q1=5*3+2*10=35

1. Hesaplama adimi 5*3 =15
2. Hesaplama adimi 2 *10 =20
3. Hesaplama adimi 15 + 20 = 35
veya
13 Q2=SQ10-323=173
1. Hesaplama adimi 10 karesini alin = 100

2. Hesaplama adimi 3'lUn 3 dsslnu alin= 27
3. Hesaplama adimi 100 — 27 =73

Dagilma yasasi
Parantez hesaplamalarinda dagilma yasasi

a*(b+c)=a*b+a*c
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9.9 Formulu dogrudan girin

Girig ornegi

Arctan ile agi hesabinin karsi dik kenar (Q12) ile komsu dik kenarin
(Q13), sonucunu Q25 atayin:

m . Formiil girisini segin: Q tusuna ve FORMUL yazilim
tusuna basin veya hizl girisi kullanin:

@ ASCII klavyesindeki Q tusuna basin

SONUC ICIN PARAMETRE NO.?

Parametre numarasini girin
ENT 25

E m | Yaziim tusu cubugu ile komut ederek Arc tanjant
fonksiyonunu segin

a ) Yazilim tusu gubugunda komut ederek ve parantezleri
agin

m 12 Q parametre numarasini 12 girin
Bolmeyi segin
m 13 Q parametre numarasini 13 girin
> @ Parantezi kapatin ve formil girisini sonlandirin

NC 6rnek tiimcesi
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)

350
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9.10 String parametresi

String isleme fonksiyonu

String islemesi (Ingl. string = isaret zinciri) QS parametresini
kullanarak degisken isaret zincirleri olusturabilirsiniz. Bu gibi isaret
zincirlerini FN 16:F-PRINT fonksiyonu Uizerinden verebilir, dedisken
protokoller olusturabilirsiniz.

String parametrelerine isaret zincirini (harf, rakam, 6zel isaret, komut
isareti ve bosluk isareti) 256 karaktere kadar bir uzunlukla
atayabilirsiniz. Atanan veya okunan degerleri ardindan tarif edilen
fonksiyonlarla islemeye devam edebilir ve kontrol edebilirsiniz. Q
parametresi programlamasindaki gibi toplam 2000 QS parametresi
kullanima sunulur (ayryca bakynyz "Prensip ve fonksiyon genel bakisi"
Sayfa 312).

STRING FORMULU ve FORMUL Q parametresi fonksiyonlarinda
farkli fonksiyonlar String parametreleri islemek i¢in bulunur.

STRING FORMULU fonksiyonu :f';l""'“ Sayfa
String parametresi atama e Sayfa 352
String parametresi zincirleme Sayfa 353
String parametresinde numerik deger roo Sayfa 354
donusturdlmelidir

Parga stringini string parametresinden nere Sayfa 355
kopyalayin

String parametresinde sistem verilerini I Sayfa 356
kopyalayin
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9.10 String parametresi

String fonksiyonu FORMUL

fonksiyonunda Yazihim tusu Sayfa

Sayisal degerde string parametresini rouns Sayfa 358
dondstirin

String parametresini kontrol edin e Sayfa 359
String parametresi uzunlugunu tespit iy Sayfa 360
edin

Alfabetik sira dizilimini karsilagtirin Sayfa 361

STRCOMP

uygulanacak hesap isleminin sonucu her zaman bir
stringdir. Eger FORMUL fonksiyonunu kullanirsaniz,
uygulanacak hesap isleminin sonucu her zaman bir
sayisal degerdir.

@ Eger STRING FORMULU fonksiyonunu kullanirsaniz,

String parametresi atama

String degiskenlerini kullanmadan énce bunlari atamalisiniz. Bunun
icin DECLARE STRING komutunu kullanin.

Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin
FCT
PRoGRAN Cesitli diiz metin fonksiyonlari tanimini segme
FONKS fonksiyonu i¢in menu
oizet String fonksiyonlarini segin
DECLARE DECLARE STRING fOnkSiyOnUnU Segin

STRING

NC ornek tiimcesi:
37 DECLARE STRING QS10 = "MALZEME"
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String parametresi zincirleme

Zincirleme operatori (String parametresi || String parametresi) ile
birden ¢ok String parametresini birbiriyle birlestirebilirsiniz.

SPEC
FCT

PROGRAM
FONKS .

DiZGi
FONKS .

STRING-
FORMULU

Ozel fonksiyonlar iceren yazilim tusu gubugunu agin

Farkh agik metin fonksiyonlari tanimini segme
fonksiyonlari icin meni

String fonksiyonlarini segin

STRING FORMULU fonksiyonunu segin

TNC'in zincirlenmis String'i kaydetmesini istediginiz
String parametre numarasini ENT tusu ile onaylayin
String parametre numarasini ilk parga stringine

kaydederek girin, ENT tusu ile onaylayin: TNC, ||
zincirleme sembolind gosterir

ENT tusu ile onaylayin

String parametre numarasini ikinci parca stringine
kaydederek girin, ENT tusu ile onaylayin

islemi tekrarlayarak, tim zincirlenmis boliim stringleri
segilene kadar yapin, END tusu ile sonlandirin

Ornek: QS10 komple metni QS12, QS13 ve QS14 igermelidir

37.QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Parametre igerikleri:

QS12: Malzeme
QS13: Durum:

QS14: Iskarta

QS10: Malzeme Durumu: Iskarta
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String parametresinde numerik deger
donusturulmelidir

TOCHAR fonksiyonu ile TNC sayisal de@eri String parametresine
donustardr. Bu sekilde sayisal de@erleri String degiskenleriyle
zincirleyebilirsiniz.

m Q parametresi fonksiyonlarini segin

p— STRING FORMULU fonksiyonunu segin
Sayisal dederi String parametresine déntstirme
fonksiyonunu segin

TOCHAR

TNC'nin dénustirmesini istediginiz sayi veya Q
parametresini girin, ENT tusu ile onaylayin

9.10 String parametresi

Eger isterseniz TNC'nin donusturilmesini istediginiz,
virgll sonrasi hane sayisini girebilir, ENT tusu ile
onaylayabilirsiniz

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: String parametresi QS11'de Q50 parametresini
donistiiriin, 3ondalik hanesini kullanin

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Parcga stringini string parametresinden
kopyalayin

SUBSTR fonksiyonu ile String parametresinden tanimlanabilir alani
kopyalayabilirsiniz.

m Q parametresi fonksiyonlarini segin

— STRING FORMULU fonksiyonunu segin

FORMULU

TNC'nin kopyalayacagi sira diziliminin parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Parca stringin ¢ikartiimasi fonksiyonunu segin

SUBSTR

Parca stringini gikartmak istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Parga Stringini kopyalamak istediginiz yerin
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Kopyalamak istediginiz isaretlerin sayisini girin, ENT
tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak 0 hanesinde
@ baslamasina dikkat edin.

Ornek: QS10 string parametresinden, iigiincii hanesinden
itibaren (BEG2) dort isaret uzunlugunda parga stringi (LEN4)
okunuyor

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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9.10 String parametresi

String parametresinde sistem verilerini

kopyalayin

SYSSTR fonksiyonu ile sistem verilerini String parametresine
kopyalayabilirsiniz. Su an sadece gecerli sistem siiresinin okunmasi
kullanilir durumda:

STRING-
FORMULU

SYSSTR

=)

356

Q parametresi fonksiyonlarini segin

STRING FORMULU fonksiyonunu segin

TNC'nin kopyalayacag! sira diziliminin parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Sistem verilerini kopyala fonksiyonunu segin

Kopyalamak istediginiz sistem siiresi ID321 igin sistem
anahtar numarasi girin, ENT tusu ile onaylayin

Sistem anahtarina indeks belirtin. Okunacak sistem
saatinin formati tanimlaniyorsa, ENT tusu ile
onaylayin (bakiniz asagidaki aciklama)

Okunacak kaynagin Array indeksi $u an bir fonksiyona
sahip degildir, NO ENT tusu ile onaylayin

Metine déniistiiriillecek say1 Su an bir fonksiyona sahip
degildir, NO ENT tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girigi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Bu fonksiyon gelecekteki eklemeler icin hazirlanmistir.
IDX ve DAT fonksiyonlari su an bir fonksiyona sahip
degildirler.
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Tarih formatlamasi igin asagidaki formatlari kullanabilirsiniz:

00: GG.AA.YYYY ss:dd:ss
01: G.AALYYYY s:dd:ss
02: G.AALYYYY s:dd

03: G.AA.YY s:dd

04: YYYY-AA-GG- ss:dd:ss
05: YYYY-AA-GG ss:dd
06: YYYY-AA-GG s:dd

07: YY-AA-GG s:dd

08: GG.AA.YYYY

09: G.AAYYYY

10: G.AAYY

11: YYYY-AA-GG

12. YY-AA--GG

13: ss:dd:ss

14: s:dd:ss

15: s:dd

Ornek: Gegerli sistem siiresinin formatini GG.AA.YYYY ss:dd:ss

okutun ve QS13 parametresinde belirtin.
37 QS13 = SYSSTR ( ID321 NRO0)
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9.10 String parametresi

Sayisal degerde string parametresini
donustirin

TONUMB fonksiyonu String parametresini sayisal degere dénugturar.
Dénustlrulecek olan deger, sayisal deger olarak kalmalidir.

=)

FORMUL.

TONUMB

Dénustirilecek olan QS parametresi, sadece tek bir
sayisal deger icermeli, aksi taktirde TNC hata mesaji
verecekiir.

Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

Parametrenin numarasini girin, TNC'nin sayisal degeri
kaydedecek olani belirtin, ENT tusu ile onaylayin

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin
String parametresini sayisal degere donistirme
fonksiyonunu segin

TNC'nin dénistirmesini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: Q82 parametresinde QS11 string parametresini

donustiiriin

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)

358

Programlama: Q parametresi @



String parametresini kontrol edin

INSTR fonksiyonu ile String parametresinin baska bir string
parametresinde bulunup bulunmadigini veya nerede oldugunu kontrol
edebilirsiniz.

m Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

FORMUL

TNC'nin kaydedecegi Q parametre numarasini
aranacak olan metne girin, ENT tusu ile onaylayin

a Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

String parametresini kontrol etmek igin fonksiyon segin

INSTR

QS parametre numarasini aranacak metne
kaydederek girin, ??ENT tusu ile onaylayin

TNC'nin aramasini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Parca Stringini aramak istediginiz yerin numarasini
girin, ENT tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girigi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak 0 hanesinde
@ baslamasina dikkat edin.

Eger TNC aranan parga stringini bulamazsa, aranan
stringin toplam uzunlugunu (sayim burada 1'den baslar)
sonug¢ parametresine kaydeder.

Aranan parca string'i i¢in birden ¢ok sonug¢ bulunuyorsa,
TNC parga Stringini buldugu ilk haneyi gosterir.
(:)rnek: QS10 aramasinda, QS13 parametresindeki metne bakin.
Ugiincii yerden aramayi baslatin
37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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9.10 String parametresi

String parametresi uzunlugunu tespit edin

STRLEN fonksiyonu segilebilir string parametresinin kayitli oldugu
metin uzunlugunu belirtir.

FORMUL.

STRLEN

Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

TNC'nin tespit edecegi String uzunlugunu
kaydetmesini istediginiz Q parametresi numarasini
ENT tusu ile onaylayin

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin
String parametresi metin uzunlugunu tespit etme igin
fonksiyon segin

TNC'nin tespit etmesini istediginiz uzunlugu, QS
parametre numarasiyla girin, ENT tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girigi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: QS15 uzunlugunu tespit edin
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Alfabetik sira dizilimini karsilagtirin

STRCOMP fonksiyonu ile alfabetik sira diziliminde String
parametrelerini karsilastirin.

FORMUL

STRCOMP

=)

Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

TNC'nin karsilastirma sonucunu kaydetmesini
istediginiz Q parametresi numarasini girin, ENT tusu
ile onaylayin

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

String parametrelerini kargilastiracak fonksiyonu segin

TNC'nin karsilastirmasini istediginiz ilk QS parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

TNC'nin kargilastirmasini istediginiz ikinci QS
parametre numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

TNC asagidaki sonugclari verir:

0: Karsilastirilan QS parametresi aynidir

+1: ik QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS
parametresinin 6niinde

-1: ik QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS
parametresinin arkasinda

Ornek: QS12 ve QS14 alfabetik sira dizilimini kargilagtirin
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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9.11 Tanimh Q parametresi

9.11 Tanimh Q parametresi

Q parametresi Q100 ila Q199 arasi, TNC tarafindan degerlerle
tanimlanir. Q parametreleri atanir:

PLC'deki degerler

Alet ve mil ayrintilari

isletim konumuyla ilgili ayrintilar

Tarama sistemi dongulerinde 6lgiim sonuglari vs.

(QS100 ve QS199) arasinda NC programindan hesap
parametresi olarak alamazsiniz, aksi takdirde istenmeyen
etkiler ortaya cikabilir.

Belirlenen Q parametresi (QS parametresi) Q100 ve Q199

PLC'deki degerler: Q100 ila Q107

TNC, parametre Q100 ila Q107 arasi PLC'deki degerleri NC
programina devralmak icin kullanir.

WMAT tiimcesi: QS100

TNC, WMAT timcesinde tanimlanan materyali QS100 parametresinde

yerlestirir.

Aktif alet yarigapi: Q108

Alet yaricapinin aktif degeri Q108'e atanir. Q108'in olugtugu:

Alet yarigapi R (Alet tablosundan veya TOOL DEF timcesinden)
Delta de@eri DR alet tablosundan
Delta degeri DR, TOOL CALL timcesinden

TNC giincel alet yaricapini elektrik kesintisinin diginda da
@ kaydeder.
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Alet ekseni: Q109

Q109 parametre degeri gegerli alet ekseni degderine 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=38

Mil konumu: Q110

Q110 parametrelerinin degeri son olarak programlanmis mil icin M

fonksiyonuna baghdir:

M Fonksiyonu

Parametre degeri

Mil konumu tanimsiz Q110 = -1
M3: Mil ACIK, saat yoniinde Q110=0
M4: Mil ACIK, saat yonU tersinde Q110 =1
M5 sonrasi M3 Q110=2
M5 sonrasi M4 Q110=3

Sogutucu beslemesi: Q111

M Fonksiyonu

Parametre degeri

M8: Sogutucu madde ACIK

Q111 =1

M9: Sodutucu madde KAPALI

Q111=0

Bindirme faktori: Q112

TNC, Q112'ye bindirme faktoriinuin cep frezesine (MP7430) atar.
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9.11 Tanimh Q parametresi

Program ol¢iim bilgileri: Q113

Q113 parametre degeri, PGM CALL yuvalamasina bagli olarak
¢agrilan ilk farkhi programin, program 6lgtim bilgilerine baglidir.

Ana programlarin élgiim bilgileri Parametre degeri
Metrik sistem (mm) Q113=0
ing sistemi (inch) Q113 =1

Alet Uzunlugu: Q114

Alet uzunlugunun gecerli degeri Q114'e atanir.
Alet uzunlugunun aktif degeri Q114'e atanir. Q114'in olustugu:

L alet yarigapi (Alet tablosu veya TOOL DEF timcesi)
Alet tablosundan DL delta degeri
TOOL CALL timcesinden DL delta degeri

TNC glincel alet uzunlugunu elektrik kesintisi oldugunda
@ da kaydeder.

Program akigi sirasinda tarama sonrasi
koordinatlar

Q115 ila Q119 arasindaki parametreler, tarama sistemi ile
programlanan 6l¢giimden sonra, tarama zamanindaki mil pozisyonu
koordinatlarini igerir. Koordinatlar manuel isletim tiiriinde aktif olan
referans noktasina dayanmaktadir.

Tarama mili uzunlugu ve tarama bilyasi yarigapi, bu koordinatlar igin
dikkate alinmaz.

Koordinat ekseni Parametre degeri
X ekseni Q115
Y ekseni Q116
Z ekseni Q117
IV. Eksen Q118

MP100'e baglidir

V. Eksen Q119
MP100'e baglidir
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TT130 ile otomatik alet 6lgiimiinde gergek-
nominal deger sapmasi

Gergek- nominal sapma Parametre degeri
Alet Uzunlugu Q115
Alet Yarigapl Q116

Malzeme agilariyla ¢galigma duiizleminin hareket
edilmesi: TNC tarafindan hesaplanilan devir
eksenleri igin koordinatlarla

Koordinatlar Parametre degeri
A ekseni Q120
B ekseni Q121
C ekseni Q122
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9.11 Tanimh Q parametresi

Tarama sistemi donguleri 6lgim sonuglar (bkz.

ayrica devre programlamasi kullanici el kitabi)

Olgiilen gergek degerler

Parametre degeri

Bir dogrunun agisi

Q150

Ana eksen ortasi Q151
Yan eksen ortasi Q152
Cap Q153
Cep uzunlugu Q154
Cep genigligi Q155
Secilen eksen dongusiindeki uzunluk Q156
Orta eksen durumu Q157
A ekseni agisi Q158
B ekseni agisi Q159
Segilen eksen dongustindeki koordinat Q160

Tespit edilen sapma

Parametre degeri

Ana eksen ortasi

Q161

Yan eksen ortasi Q162
Cap Q163
Cep uzunlugu Q164
Cep genisligi Q165
Olciilen uzunluk Q166
Orta eksen durumu Q167

Tespit edilen hacimsel ag¢i

Parametre degeri

A ekseni ¢evresinde donme

Q170

B ekseni ¢gevresinde dénme

Q171

C ekseni gevresinde donme

Q172

366

Programlama: Q parametresi @



Malzeme durumu

Parametre degeri

yi Q180
Ek isleme Q181
Iskarta Q182

Dongii 440 ile dlgiilen sapma

Parametre degeri

X ekseni Q185
Y ekseni Q186
Z ekseni Q187
Dongdler igin hatirlatici Q188

BLUM lazeri ile alet 6lgiimii

Parametre degeri

Rezerve Q190
Rezerve Q191
Rezerve Q192
Rezerve Q193

Dahili kullanim i¢in rezerve edilmistir

Parametre degeri

Dongdiler igin hatirlatic

Q195

Déngdiler igin hatirlatici Q196
Dongler igin hatirlatma (islenecek resimler) Q197
Son aktif 6lgim ddéngusinin numarasi Q198

TT ile alet dl¢iimii durumu

Parametre degeri

Alet tolerans icinde Q199=0,0
Alet asinmis (LTOL/RTOL asiimis) Q199=1,0
Alet kinlmis (LBREAK/RBREAK asilimis) Q199=2,0
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.9.12 Programlama ornekleri

9.12 Programlama ornekleri

Program akigi

" Elips konturu pek ¢ok kiiglikdliz pargalarla
yaklagilir (Q7 Uzerinden tanimlanir). Ne kadar
¢ok hesaplama adimi tanimlanmissa, bi