BLX FORM CYLINGER Z RI0 LEO DIST+2
SANY COUMENT

TOOL CALL “FACE_MILL D40 Z 52080 F1000
w

CYEL DEF 233 FACE MILLING.




Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari

Tuslar
Ekranda kullanim elemanlari

Tus Fonksiyon

Ekran bolmenin secilmesi

ol ko

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

Yazilim tuslari; Ekrandaki fonksiyonu
secin

]

<

[ > } [ A } Yazilim tusu cubuguna gecis yapin

Makine igletim tiirleri

—
c
“n

Fonksiyon

Manuel igletim

Elektronik el garki

El girisi ile pozisyonlama

Program akisl tekli timce

Program akisi timce takibi

Y = = e =

Programlama isletim tiirleri

—

us Fonksiyon

Programlama

Y|

Program Testi

Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari

Koordinat eksenleri ile rakamlarin girilmesi
ve diizenlenmesi

Tus Fonksiyon

Koordinat eksenlerinin segilmesi

veya NC programina girilmesi

n n Rakamlar

- Ond_ahk igareti / On igaretin ters
gevrilmesi

El El Kutupsal koordinat girisi /

Artan degerler

Q parametre programlamasi /
Q parametre durumu

Gercek pozisyonun kabul edilmesi

Diyalog sorularini alin ve kelimeleri

o

Tz
=i

1| & 2

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

bolimund silin

Aletlerle ilgili girigler

Tus Fonksiyon

TooL NC programinda alet verilerini tanim-
lama

Alet verilerini gagirin

CALL
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Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari

NC programlarinin ve dosyalarin yonetimi,
kumanda fonksiyonlari

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

CALL .
noktasini ve nokta tablolarini segin

MOD-Fonksiyonlarini segin

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

£RR Olusan tim hata mesajlarini gosterin

caLC Hesap makinesini gosterin

spec Ozel fonksiyonlari gosterin

Guncel olarak islevsiz

| | (2]

Yonlendirme tuslari

Tus Fonksiyon

imleci konumlandirin

NC timceleri, dongtler ve parametre
fonksiyonlarini dogrudan segme

Program baslangicina veya tablo
basina gecis yapiimasi

Program sonuna veya bir tablo satiri-
nin sonuna gegis yapilmasi

Sayfa olarak yukari dogdru gecis
yapilmasi

Sayfa olarak asagi dogru gegis yapil-
masil

Formullerdeki sonraki secimi yapin

[ig

|

Diyalog alani ya da buton ileri/geri

Dongiiler, alt programlar ve
program boliim tekrarlari

Hat hareketlerini programlayin

Tus Fonksiyon
aen Konturu hareket ettirin/konturdan
cikin

Serbest kontur programlama FK

=
~

Dogru

8| &

4 Kutupsal koordinatlar i¢in daire orta
noktasi/kutup

Daire orta noktasi gevresindeki
gember

cn Yarigap ile gember

e Tanjant baglantisi ile cember

Pah/kose yuvarlama

CHF RND
s

Besleme ve mil devri
icin potansiyometre

Besleme Mil devri

100

0

EQQO@W ﬁaieéim
e %
o o o
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1.1 Bu el kitabi hakkinda

Giivenlik uyarilan

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

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

A TEHLIKE

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

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

AIKAZ
Dikkat, insanlar igin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi onlemek

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

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

Giivenlik uyarilari kapsaminda bilgi sirasi

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

® Tehlikenin tlrl ve kaynag!

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

m Sakinma — Tehlikeye karsl 6nlemler

Temel bilgiler | Bu el kitabi hakkinda
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Uyarn bilgileri

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

Bu kilavuzda asagidaki uyarn bilgilerini bulabilirsiniz:

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

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

@ Kitap semboll bir gapraz referans belirtir.

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

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi bulundu?

Doklumantasyon alaninda kendimizi sizin igin surekli iyilestirme
gayretiicindeyiz. Bize bu konuda yardimci olun ve degisiklik
isteklerinizi litfen asadidaki e-posta adresinden bizimle paylasin:

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

Bu el kitabi makinenin kurulumuna ve asagidaki NC yazilim
numaralarindan itibaren kumandalarda mevcut olan NC
programlarinin test edilmesi ve islenmesine iligkin fonksiyonlari
aciklar.

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

B Yayinlama donemi sdrim numarasini belirler.

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

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

Kumanda tipi NC Yazilim No.
TNC 320 771851-18
TNC 320 Programlama yeri 771855-18

Makine ureticisi, faydalanilir sekildeki kumandayi, makine
parametreleri Uzerinden ilgili makineye uyarlar. Bu sebeple bu
kullanici el kitabinda, her kumandada kullanima sunulmayan
fonksiyonlar da tanimlanmustir.

Her makinede kullanima sunulmayan kumanda fonksiyonlari
ornekleri sunlardir:

B TTile alet dlgimu

Makinenizin gegerli olan fonksiyon kapsamini 6grenmek igin litfen
makine ureticisi ile baglanti kurun.

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

@ isleme déngiilerinin programlanmasi kullanici el kitabi:

Isleme dongdilerinin tim fonksiyonlari isleme dongiilerinin
programlanmasi kullanici el kitabinda agiklanmistir. Bu el
kitabina ihtiyag duyarsaniz HEIDENHAIN'a basvurun.

ID: 1303429-xx

@ Malzeme ve alet igin dlgiim dongiilerinin programlanmasi
kullanici el kitabi:

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

ID: 1303435-xx
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Kullanici el kitaplari Agik Metin ve DIN/ISO programlama:

NC programlama ile ilgili tiim igerikler (tarama sistemi
ve isleme dongdleri harig) Agik Metin ve DIN/ISO
Programlama kullanici el kitaplarinda agiklanmistir. Bu
kullanicr el kitaplarina ihtiyag duyarsaniz HEIDENHAIN'a
basvurun.

Acik metin programlama igin ID: 1096950-xx

DIN/ISO programlama igin ID: 1096983-xx
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Yazilim segenekleri

TNC 320, duruma gore makine Ureticiniz tarafindan ayrica
onaylanabilecek farkli yaziim segeneklerine sahiptir. Segeneklerin
her birinde asagida listelenen fonksiyonlar mevcuttur:

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

Ek eksen Ek kontrol dongileri 1 ve 2

Advanced Function Set 1 (segenek #8)

Geligmis fonksiyon Yuvarlak tezgah islemesi:

grubu 1 = Konturlarin silindir Gzerinden islenmesi
= mmy/dak cinsinden besleme
Koordinat doniistiirmeleri:
Calisma dizleminin donddridlmesi

HEIDENHAIN DNC (segenek #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM
bilesenleri Gzerinden

CAD Import (segenek no. 42)

CAD Import m DXF, STEP ve IGES desteklenir

= Kontur ve nokta desenlerin kabul
edilmesi

m  Konforlu referans noktasi tespiti

® Acgik metin programlarindaki kontur
kesitlerinin grafiksel olarak segimi

Extended Tool Management (segenek #93)

Gelismis alet yoneti-  Python bazli
mi

Remote Desktop Manager (segenek #133)

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

CAD Model Optimizer (Segenek no. 152)

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

Se¢. Contour Milling (segcenek no. 167)

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

28 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023



Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Diger mevcut segenekler

HEIDENHAIN, sadece makine Ureticiniz tarafindan
konfiglre edilebilecek ve uygulanabilecek donanim
genisletmeleri ve yaziim segenekleri sunar.

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

ID: 827222-xx

@ VTC kullanim kilavuzu

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

ID: 1322445-xx

Ongéoriilen kullanim yeri

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

Yasal Uyari

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

Ayrintil bilgiyi kumandada asagidaki gibi bulabilirsiniz:

» MOD tusuna basin

» MOD menusunde Genel bilgiler grubunu secin

» Lisans bilgisi MOD fonksiyonunu segin

OPC UA NC sunucusu veya DNC sunucusu kullaniliyorsa
kumandanin davraniglarini yonetebilirsiniz. Bu nedenle bu
arabirimleri dretimde kullanmadan 6nce kumandanin hatasiz veya
performans kayiplari olmadan galistirilip calistinlamayacagini
belirleyin. Sistem testlerinin yapilmasi, bu iletisim arabirimlerini
kullanan yazilimi olusturan kisinin sorumlulugundadir.
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Yeni ve degistirilmis islevler 77185x-18

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

Kimlik: 1322093-xx

Ayrintili bilgi: Agik Metin veya
DIN/ISO Programlama Kullanici El Kitabi
Aynintili bilgi: Acik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi

Ayrintili bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

B Yazilim secenedi no. 152 CAD modeli optimizasyonu, CAD
Viewer igin eklendi. 3D 1zgara ag1 fonksiyonunu kullanarak
3D modellerden STL dosyalari olusturun. Boylece, or. tespit
ekipmanlarinin ve takim tutucularin hatal dosyalarini onarabilir
veya simulasyondan olusturulan STL dosyalarini baska bir isleme
islemi icin konumlandirabilirsiniz.

= Yazilim secenedi #167 Optimize edilmis kontur dongdleri
eklendi. OCM dongiileriyle, birkag kismi konturdan olusabilen
donusli frezeleme isleminde kapali veya agik geometriler
olusturabilirsiniz. Kumanda kaba isleme sirasinda programlanan
hat bindirmesini ve dolayisiyla erisim agisini sabit tuttugundan,
yUksek talag debisi oranlari mimkundur.

= Display Step (Segenek no. 23) yazilim segenegi, kumandayla
birlikte standart olarak mevcuttur. Eksenlerin gortintileme adimi
artik dort ondalik basamak ile sinirli degildir.

Her bir eksen igin gorintiileme adimini displayPace (No. 101000)
makine parametresi iginde tanimlayabilirsiniz. Eksenlerin
minimum goruntuleme adimi 0,1 um veya 0,0001°'dir.

= Yazilim segenedi no. 137 State Reporting Interface artik mevcut
degildir.
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Yeni fonksiyonlar

Aynintili bilgi: Agik Metin veya

DIN/ISO Programlama Kullanici El Kitabi

Ayrintili bilgi: Acik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi
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BLK FORM FILE fonksiyonuyla, dosyalarin yolunu girerek STL
dosyalari yardimiyla ham parcayi ve opsiyonel olarak bitmis
parcayl tanimlayabilirsiniz. Bu sayede orn. CAD sisteminden
aldiginiz 3D modelleri NC programinda kullanabilirsiniz.

C, CR ve CT dairesel hatlarinin igcinde, dairesel hareketi LIN_
s0z dizimi elemaninin yardimiyla bir eksenle lineer olarak
st dste bindirebilirsiniz. Boylece, bir helezonu kolayca
programlayabilirsiniz.

DIN/ISO programlamada serbest soz dizimi girisi yardimiyla
GO02, GO3 ve GO5 fonksiyonlarinda Uginci bir eksen bilgisi
tanimlayabilirsiniz.

FUNCTION CORRDATA fonksiyonuyla diizeltme tablosunun bir
satirnini etkinlestirirsiniz. Duzeltme, bir sonraki alet degisimine
veya programin sonuna kadar gegerli olur.

FUNCTION MODE SET fonksiyonuyla NC programi altinda makine
dreticisi tarafindan tanimlanmis olan ayarlari (6rn. hareket alani
degisiklikleri) etkinlestirebilirsiniz.

PRESET SELECT fonksiyonuyla referans noktalari tablosundan bir
referans noktasi etkinlestirirsiniz. Aktif olan transformasyonlarin
korunmasini ve fonksiyonun hangi referans noktasini esas
alacagini secgebilirsiniz.

PRESET COPY fonksiyonuyla referans noktalari tablosunda
tanimlanmis bir referans noktasini baska bir satira
kopyalayabilirsiniz. Kopyalanan referans noktasini istege bagli
olarak etkinlestirebilirsiniz ve aktif olan transformasyonlar
koruyabilirsiniz.

PRESET CORR aktif referans noktasini duzeltebilirsiniz.

Kumanda, OPEN FILE fonksiyonuyla 6r. PNG dosyalari gibi farkli
dosya turlerindeki dosyalari uygun bir ek aracla agar.
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

= POLARKIN fonksiyonuyla bir kutupsal kinematigi
etkinlestirebilirsiniz. Kumanda, bir kutupsal kinematikte bir
doner eksen ve iki dogrusal eksenle hareket eder. Doner eksenin
konumlanma davranisini ve doner eksenin rotasyon merkezinde
bir islemeye izin verilip veriimeyecegini tanimlayabilirsiniz.

= TABDATA fonksiyonuyla program akisi sirasinda alet tablosuna
ve * tco ile *.wco dizeltme tablolarina erisebilirsiniz. Dizeltme
tablolarini onlara erismeden once etkinlestirmelisiniz.

= TABDATA READ fonksiyonuyla bir tablodaki bir degeri
okuyabilirsiniz ve onu bir Q, QL, QR veya QS parametresine
kaydedebilirsiniz.

= TABDATA WRITE fonksiyonuyla Q, QL, QR veya QS
parametresindeki bir degeri bir tabloya yazabilirsiniz.

= TABDATA ADD fonksiyonuyla Q, QL veya QR parametresindeki
bir degeri bir tablodaki deder ekleyebilirsiniz.

B DOSYA SEC yazilim tusunun segim penceresine
DOSYA ADI KABUL ET yazilim tusu eklendi. Cagrilan dosya
gagiran dosya ile ayni dizinde yer aliyorsa bu yazilim tusuyla yol
bilgisi olmadan sadece dosyanin adini alabilirsiniz.

m Koordinat dontsimudi igin asagidaki NC fonksiyonlari eklenmistir:

= TRANS ROTATION fonksiyonuyla konturlari veya konumlari
bir donus agislyla dondirirstntiz. TRANS ROTATION RESET
fonksiyonunu kullanarak donisu sifirlarsiniz. NC fonksiyonlari,
10 DONME dongusune alternatif olarak kullanilir.

® Bir veya daha fazla eksen etrafindaki konturlari veya konumlari
TRANS MIRROR fonksiyonunu kullanarak yansitirsiniz.
TRANS MIRROR RESET fonksiyonunu kullanarak yansitmayi
sifirlarsiniz. NC fonksiyonlari, 8 YANSIMA dongiisine alternatif
olarak kullanilir.

= TRANS SCALE fonksiyonuyla konturlari veya sifir noktasi igin
mesafeyi dlgeklendirir ve boylece esit sekilde blydtlr veya
kdgultdrsintz. Boylelikle 6rnedin blizisme ve olgl faktorlerini
dikkate alabilirsiniz. TRANS SCALE RESET fonksiyonunu
kullanarak olgeklemeyi sifirlarsiniz. NC fonksiyonlari, 11 OLCU
FAKTORU donglstine alternatif olarak kullanilir.

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

= M140 MB MAX ile geri gekerken kumanda, makine

dreticisinin yazilim limit anahtarlari ve ¢arpisma govdeleri igin

tanimlayabilecegi glivenlik mesafelerini dikkate alir. Kumanda,

geri cekme hareketlerini yazilim sinir anahtarlarinin ontndeki

mesafeler ve duruslarla azaltir.
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= FN 16: F-PRINT (DIN/ISO: D16) fonksiyonunun maske
dosyasinda, kumandanin tanimlanmamis QA parametreleri
icin bos satirlari gosterip gostermeyecegini veya gizleyip
gizlemeyecegini belirleyebilirsiniz.

= SYSSTR(ID10321 NR20 ) fonksiyonuyla ISO 8601 uyarinca
guncel takvim haftasini belirleyebilirsiniz.

= SOZDIZIMI yazilim tusu yardimiyla yolun bir parcasi olarak olasi
Ozel karakterleri kullanmak igin yol bilgilerini gift tirnak igine
alabilirsiniz, or. /. Kumanda, asagidaki NC fonksiyonlarinda
SOZDIzZiMi yaziim tusunu sunar:

®m FN 16: F-PRINT (DIN/ISO: D16)
= FN 26: TABOPEN (DIN/ISO: D26)
= Dongii 12 PGM CALL (DIN/ISO: G39)
= CALL PGM (DIN/ISO: %)
= FN 18: SYSREAD ve (ISO: D18) fonksiyonlari genisletildi:

= FN 18: SYSREAD (D18) ID10: Programlama bilgisinin
okunmasi

®  NR10: Gegerli program pargasinin islenme sayaci
= FN 18: SYSREAD (D18) ID15

B NR10: Bir Q parametresinin icerigi

= NR11: Bir QL parametresinin igerigi

= NR12: Bir QR parametresinin igerigi
= FN 18: SYSREAD (D18) ID35 NR2: Aktif yarigap dizeltmesi
= FN 18: SYSREAD (D18) ID50: Alet tablosunun degerleri

= NR45: RCUTS sitununun degeri

B NR46: LU sitununun degeri

= FN 18: SYSREAD (D18) ID210: Etkin koordinat
dontsumlerinin okunmasi

= NR10: Aktif dondirme fonksiyonu tipi
B NR11: Manuel hareketler igin koordinat sistemi

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

= FN 18: SYSREAD (D18) ID295: Makine kinematigi verilerinin
okunmasi

® NR5: Kinematik iginde bir eksenin kullanim tdrd

= FN 18: SYSREAD (D18) ID310: Geometrik davranisin
okunmasi

= NR126: M126 ek fonksiyonunun durumu

E FN 18: SYSREAD (D18) ID370 NR7: programlanabilir
deneme sistemi dongusU 14xx sirasinda deneme noktasina
ulagilmazsa kumandanin tepkisi

= FN 18: SYSREAD (D18) ID610: M120 igin ¢esitli makine
parametrelerinin degerleri

= NR49: Bir eksenin filtre azaltma modu (IDX)
B NR53: Normal beslemede radyal basing
m NR54: Yuksek beslemede radyal basing
= FN 18: SYSREAD (D18) ID630: Kumandanin bilgi karti
B NR3: SIK-jenerasyon SIK1 veya SIK2

= NR4: Bir yazilim segeneginin (IDX) SIK2'li kumandalar igin
ne siklikta ve nasil etkinlestirildigine iliskin bilgiler
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

= FN 18: SYSREAD (D18) ID950: glincel alet i¢in alet
tablosunun degerleri

= NR45: RCUTS sitununun degeri
B NR46: LU sitununun degeri
®  NR47: RN sutununun degeri
= NR48: R_TIP sttununun degeri
® FN 18: SYSREAD (D18) ID990 NR28: Takim milinin mevcut
mil agisi
= FN 18: SYSREAD (D18) ID1070 NR1: F MAX yazilim tusuyla
etkin besleme sinirlandirmasi
= FN 18: SYSREAD (D18) ID10010 NR1 ve NR2: Metin
degiskeni olarak gegerli ana program veya gagrilan
NC programi hakkinda bilgi
® |DX1: Dizin yolu
= IDX2: Dosya adi
® |DX3: Dosya tipi
= FN 18: SYSREAD (D18) ID10015
= NR20: Bir QS parametresinin igerigi
= NR30: QS parametresinin igerigi, harfler ve sayilar disindaki
tim karakterler _ ile degistirilir

SQL EXECUTE islevini ve CREATE TABLE talimatini kullanarak
bir tablo olusturursaniz AS SELECT talimatini kullanarak situn
sirasini belirlersiniz.

PGM CALL islevlerinin yazihm tusu cubuguna

DUZELTME TABLOSUNU SECME yazilim tusu eklenmistir.

Bu yazilim tusu, NC programi igin duzeltme tablosu
etkinlestirebileceginiz SEL CORR-TABLE islevini etkinlestirir.
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

®  Kumanda, otomatik kesme verileri hesaplama igin WMAT. tab,
TMAT.tab ve EXAMPLE.cutd 6rnek tablolarini icerir.

= Kumanda baslatilirken bir donanim degisikligi veya bir
guncelleme ardindan bir hata ortaya ¢ikarsa kumanda otomatik
olarak hata penceresini agar ve soru tipinde bir hata gosterir.
Kumanda yazihim tusu seklinde gesitli yanitlama segenekleri
sunar.

®m EK FONKS. altindaki hata penceresine
OTOMAT. KAYDETMEYI ETKINLES. yazilim tusu eklenmistir. Bu
yazilim tusunu, meydana geldiklerinde otomatik olarak bir servis
dosyasi olusturan bes adede kadar hata numarasi tanimlamak
igin kullanabilirsiniz.

. Kumanda sistemi, etkin NC programlarini sadece 10 MB
buyuklUge kadar bir servis dosyasina kaydeder. Daha buyuk
NC programlari kaydedilmez.

= Makine Ureticisi opsiyonel makine parametresi CfgClearError
(no. 130200) ile bir NC programi secildiginde veya yeniden
baslatildiginda kumanda sisteminin bekleyen uyari ve hata
mesaijlarini otomatik olarak silip silmeyecegini belirler.

B CAD Viewer asagidaki sekilde genisletilmistir:
= CAD Viewer altinda bir katman lzerine cift tiklarsaniz
kumanda o katmanin ilk kontur 6gesini isaretler.

®  CAD Import'un ara belleginden yalnizca bir
NC programina degil, birgok baska uygulamaya da (6r.
Leafpad) veriler aktarabilirsiniz.

B Frezeislemiicin CAD Viewer 6gesinde YZ ve ZX calisma
duzlemlerini segebilirsiniz. Bir agilir menu yardimiyla galisma
dizlemini segin.
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Yazilim surimu 18" yuklemek veya guncellemek icin min.30 GB.
sabit disk boyutuna sahip bir kumandaya ihtiyaciniz vardr.

Program Testi isletim modu asagidaki sekilde genisletilmistir:

® Program Testi modunda kumanda aktif referans noktasini
kullanir.

= HAM PARCA iSLV. MEKAN meniisiine REF. NOK. SIFIR LA
yazilim tusu eklenmistir. Simulasyon igin etkin referans
noktasinin ana eksen degerlerini 0 olarak ayarlamak tzere bu
yazilim tusunu kullanin.

= BLK FORM FILE fonksiyonu kapsaminda TARGET yardimiyla
bir hazir parga tanimlarsaniz bunu Program Testi modunda
yazilim tusu araciligiyla gosterip gizleyebilirsiniz.

B Program Testi modunda MALZEME DISA AKTRM. yazilim
tusu yardimiyla malzeme kaldirma simulasyonunun
guincel durumunu 3D model olarak STL formatinda diga
aktarabilirsiniz.

® Kumanda, Program Testi modunda malzeme ve alet veya alet
tutucu arasinda gelismis ¢arpisma kontrolu sunar. Gelismis
garpisma kontrolunu yazilim tusuyla etkinlestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Test etme ve isleme", Sayfa 251

Program akisi tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi

isletim modlarina DUZELTME TABLOLARI AC yazilim tusu

eklenmistir. Aktif sifir noktasi tablosunu ve aktif dizeltme

tablolarini agmak ve dlizenlemek igin bu yazilim tusunu

kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Program akisi sirasindaki duzeltmeler”,

Sayfa 281

Program akig: tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi

isletim modlarinda GERGEK POZISYONU KABUL ET digmesini

kullanarak mevcut konum degerlerini sifir noktasi tablosuna

aktarabilirsiniz.

Kumanda NC fonksiyonu SECTION MONITORING ile

NC programlarini igleyebilir. Bu NC fonksiyonu TNC7'nin

NC programlarina dahil edilebilir ancak TNC 320 Gzerinde hicbir
islevi yoktur.

Kumanda, NTFS dosya sistemine sahip USB bellekleri destekler.
Kumanda, video dosyalarini agmanizi saglayan Parole adl ek
aracl igerir.

Diger bilgiler: "Harici dosya tiplerinin yonetimi icin ek araglar’,
Sayfa 104

Kumanda, sistem dosyalarini ve dosyalar ile klasorleri dosya
yonetimi icinde adin basinda bir nokta ile gizler. Gerekirse
dosyalari GIZLI DOSYALARI GOSTER yazilim tusuyla tekrar
goruntuleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Ek fonksiyonlar", Sayfa 95
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®  Genel durum ekrani asagidaki gibi genisletilmistir:

m  Alet yarigap dlizeltmesi etkin oldugunda kumanda genel
durum alaninda bir sembol gosterir.

B Bir besleme sinirlandirmasi F MAX yazilim tusu yardimiyla
etkinlestirilmisse kumanda genel durum gostergesinde,
besleme degerinin arkasinda bir tnlem isareti gosterir.

= PARAXCOMP DISPLAY fonksiyonu etkinse kumanda genel
durum gostergesinde bir simge gosterir.

= PARAXCOMP MOVE fonksiyonu etkinse kumanda genel durum
gostergesinde bir simge gosterir.

= PARAXMODE veya POLARKIN fonksiyonlari etkinse kumanda
genel durum gostergesinde bir simge gosterir.

Diger bilgiler: "Genel durum gostergesi', Sayfa 81

m Ek durum ekrani asagdidaki sekilde genisletilmistir:

® Kumanda, ek durum ekraninin POS HR sekmesini Segenek
no. 44 olmadan da gosterir. Kumanda, M118 ile el garki
bindirmesinin aktif maks. dederlerini gosterir.

® Ek durum ekraninin TRANS sekmesi, WPL-CS c¢alisma duzlemi
koordinat sistemindeki etkin kaydirmayu igerir. Kaydirma bir
*.wco duzeltme tablosundan geliyorsa kumanda, duzeltme
tablosunun yolunu ve ayrica etkin satirm numarasini ve
gerekirse yorumunu gosterir.

Diger bilgiler: "Ek durum gostergeleri’, Sayfa 84
B HR 520 ve HR 550 FS el ¢arklari M118 Uzerinden el ¢arki bindirme

ofsetini gosterir. El garklari ayrica 3D-ROT menistnin etkin
ayarini da (Segenek no. 8).

Diger bilgiler: ' Elektronik el ¢carklariyla hareket ettirme”,
Sayfa 185

= 3D-ROT mentslne 3D-ROT: EKS ACISI HACMS ACI yazilim tusu
eklenmistir. Bu elektronik tus, kumandanin tanimlanan eksen
degerlerini mi yoksa gegerli hacimsel aclyl mi gosterecegini
segcmek icin kullanilir.
Diger bilgiler: "Manuel gevirmeyi etkinlestirme", Sayfa 248

m Referans noktasl tablosunda yalnizca SPA, SPB ve SPC situnlari
varsayllan bir deger icerir. Makine Ureticisi kalan sttunlar igin
varsayllan degerleri tanimlayabilir.

Diger bilgiler: '"Referans noktalarinin tabloya kaydi", Sayfa 200
B Tarama sistemi tablosunun TYPE sutunu TS 760 giris segenegi
ile genigletilmistir.
B Tarama sistemi tablosunun STYLUS sutununda olgim

gubugunun seklini tanimlarsiniz. L-TYPE'| secerek L-sekilli bir
olguim gubugu tanimlayin.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi tablosu", Sayfa 159
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Asadgidaki alet turleri eklenmistir:

® Yiizey frezesi,MILL_FACE

® Pah makasi, MILL_CHAMFER

= Disk frezesi, MILL_SIDE

Diger bilgiler: "Mevcut alet tipleri", Sayfa 166
Alet tablosu asagdidaki sekilde genisletilmistir:

m  Alet tablosunun RCUTS sutununda bir aletin, orn. doner
kesme plakalarinin, alin tarafindaki kesici agiz genisligini
tanimlarsiniz.

m  Alet tablosunun LU sitununda bir aletin faydali uzunlugunu
tanimlarsiniz. Faydali uzunluk aletin dongulerdeki dalma
derinligini sinirlandirir.

®  Alet tablosunun RN sUtununda bir aletin sapinin yarigapini
tanimlarsiniz. Bu, kontrol sisteminin, ornegdin serbest
taslanmis ytzeyler veya disk kesiciler icin takimi
simulasyonda dogru sekilde gortnttlemesini saglar.

m Alet tablosunun R_TIP sutununda aletin ucu icin bir yarigap
tanimlarsiniz.

= Alet tablosunun DB_ID sitununda alet igin bir veri
tabani kimligi tanimlarsiniz. Bir makineler arasi alet veri
tabaninda aletlere kendilerine 6zel veri tabani kimlikleri
tanimlayabilirsiniz, 6rnegdin bir atolye igi. Boylece birden fazla
makinenin aletlerini daha kolay koordine edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 146
M3D ve STL dosyalarini, orn. CAD sisteminden alarak alet tutucu
dosyalari olarak kullanabilirsiniz.

Alet yonetimi form gorinimuinde, alet ekseninin
gergek konumunu alet uzunlugu olarak aktarmak igin
GERCEK POZISYONU KABUL ET yazilim tusunu kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Alet yonetimini diizenleme", Sayfa 163
POZ. GOS. yazilim tusuyla alet tablosunun goriniminii

degistirirsiniz. Kumanda, alet tablosunu pozisyon gostergesiyle
birlikte veya tam ekran olarak gosterir.

NC programini veya alet tablolarini degistirmeden program

akisl sirasinda aletleri dlizeltmek i¢in diizeltme tablolarini
kullanabilirsiniz. Dlzeltme tablosu *.tco alet koordinat sisteminde
galisir ve alet aramasindaki dlzeltmeye alternatif niteliktedir.
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= Kumanda, TS 760 malzeme tarama sistemini destekler.

= Harici erisim MOD fonksiyonu altinda Glivenlik duvar ayarlan
HEROS fonksiyonu igin bir link eklendi.

® Harici erisim MOD fonksiyonu altinda Sertifikalr ve anahtarlar
HERQOS fonksiyonu igin bir baglanti eklendi. Bu fonksiyon ile SSH
uzerinden guvenli baglantilar i¢in ayarlari tanimlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Harici erisime izin verme veya engelleme’,
Sayfa 334

= Makine Ureticisi CfgOemlInfo (no. 131700) parametresini
tanimlamissa kumanda Genel bilgiler MOD grubunda Makine
ireticisi bilgisi alanini gosterir.

= Remote Desktop Manager (segenek no. 133) altinda kullanici
yonetimi etkinken 6zel baglantilar olusturabilirsiniz. Ozel
baglantilar yalnizca olusturan kisi tarafindan gortlebilir ve
kullanilabilir.

Diger bilgiler: "Ozel baglantilar’, Sayfa 354
m HEROS menlsu asagdidaki sekilde genisletilmistir:
B HEROS ayarlarinda, kumandanin ekran parlakligini
ayarlayabilirsiniz.
= Ekran goriintiisii ayarlar penceresinde kumandanin
ekran goruntulerini kaydettigi yolu ve dosya adini

tanimlayabilirsiniz. Dosya adi bir yer tutucu icerebilir, ornegin
ardisik numaralandirma icin %N.

Diger bilgiler: "Genel gortintim gorev gubugu", Sayfa 359
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

= Kullanicr yonetimi asagidaki sekilde genisletilmistir:
m Kullanicr yonetimi etkinse dosya yonetimi, herhangi bir
kullanicr tarafindan erisilebilen genel dizini gortntiler.

imleg genel rehberin zerine getirildiginde kumanda
GENISL. ERISIM HAKLARI yazilim tusunu goriintiler. Bir
dosyanin sahibi, asagidaki kullanicilarin erisim haklarini
dizenlemek icin bu yazilim tusunu kullanabilir:

= Sahibi
® Grup
m Kalan kullanicilar

= useradmin, oem ve sys kullanicilar kullanici yonetimini devre
disi birakabilir.

m Kullanicr yonetimi etkin oldugunda SSH Uzerinden yalnizca
guvenli ag baglantilari olusturabilirsiniz. Kumanda LSV2
baglantilarini seri araylzler (COM1 ve COM?2) ve kullanic
tanimlamasi olmayan ag baglantilari tizerinden otomatik
olarak kilitler. Kullanici yonetimi etkin olmadiginda
kumanda, guvenli olmayan LSV2 veya RPC baglantilarin
da otomatik olarak engeller. Makine Ureticisi, opsiyonel
makine parametreleri allowUnsecureLsv2 (No. 135401) ve
allowUnsecureRpc (No. 135402) ile kumandanin givenli
olmayan baglantilara izin verip vermedigini belirleyebilir. Bu
makine parametreleri veri nesnesi CCfgDncAllowUnsecur
(135400) iginde yer almaktadir.

m Kullanicr yonetimi etkinken her kullanici igin 6zel agd surdcusu
baglantilarini olusturabilirsiniz. Tek Oturum A¢ma yardimiyla
kumandada oturum agarken ayni zamanda sifrelenmis bir ag
surdcusune baglanabilirsiniz.

= Kullanicr yonetimini yapilandirma sirasinda Oto otrm a¢
fonksiyonuyla kumandanin baglarken otomatik olarak oturum
acacag bir kullanici tanimlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Kullanici yonetimi*, Sayfa 402
® [stege bagl makine parametresi applyCfgLanguage (no.
101305) ile HEROS isletim sisteminin baglatma sirasinda
ncLanguage (no. 101307) makine parametresinin diyalog
dilini benimseyip benimsemeyecegini belirlersiniz. Bu islevi
etkinlestirirseniz yalnizca makine parametrelerindeki diyalog dilini
degistirebilirsiniz.
= [stege bagl makine parametresi extendedDiagnosis (no.
124204) ile kumandanin yeniden baslatma sonrasinda grafik
gunlugu verilerini kaydedip kaydetmeyecegini belirleyin. Bu veriler,
grafik sorunlari yaganmasi halinde tanilama amaciyla gereklidir.

m CfgTTRectStylus (no. 114300) adli makine parametresi eklendi.
Bu parametreyle dikdortgen prizma seklinde bir tarama elemani
olan bir alet tarama sistemi igin ayarlari tanimlayabilirsiniz.
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Degistirilen fonksiyonlar

Aynintili bilgi: Agik Metin veya

DIN/ISO Programlama Kullanici El Kitabi

Ayrintili bilgi: Acik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi
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RND (DIN/ISO: G24) gegis elemanini isleme diizleminde olmak
yerine isleme duzlemine dik konumda olan daireler arasinda
kullanabilirsiniz.

Kumandanin simulasyonda ham parcayi temsil etmesi i¢in ham
parganin minimum bir boyuta sahip olmasi gerekir. Minimum
boyut, yarigapta ve tim eksenlerde 0,1 mm veya 0,004 ing'tir.
Alet segimi acilir penceresi, aleti alet numarasini kullanarak
gagirsaniz bile, her zaman NAME sUtununun igerigini gosterir.
FUNCTION S-PULSE fonksiyonu iginde atimli devir sayisi igin alt
ve Ust devir sayisi sinirini FROM-SPEED ve TO-SPEED s6z dizimi
OQeleriyle tanimlayabilirsiniz.

Degerleri dogrudan NC fonksiyonlarinda TABDATA WRITE,
TABDATA ADD und FN 27: TABWRITE (ISO: D27) girebilirsiniz.
M134 veya M135'i doner eksenleri tam olarak durdurmak igin
planlarsaniz kumanda artik hata gostermez. Kumanda bu ek
islevleri yok sayar.

Makine Ureticisinin ek fonksiyonlarinin sayi araligi 1999'dan
9999'a genisletilmistir.

M109 fonksiyonuyla kumanda aletin kesici ucundaki beslemeyi
yaklasma ve uzaklagma hareketlerinde de sabit tutar.

Yarigap dizeltmeli bir konturun 6nceden hesaplanmasi igin olan
M120 fonksiyonu freze isleme dongdleri tarafindan sifirlanmaz.
FN 10 isleviyle de QS parametrelerini ve metinlerini tutarsizliklara
karsi kontrol edebilirsiniz.

FN 16: F-PRINT (DIN/ISO: D16) maske dosyasinda UTF-8 metin
kodlamasini kullanabilirsiniz.

Q parametre formUll hesaplama operasyonlarindaki dncelik
degistirildi.

SQL EXECUTE ve SQL SELECT islevlerinde birlestiriimis QS
parametreleri kullanabilirsiniz.
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Program calismasi kesintiye ugrarken veya iptal edilirken Q
parametre listesi penceresini kullanilarak 0 ile 99, 200 ile 1199
ve 1400 ile 1999 arasindaki numaralarla Q ve QS parametrelerini
degistirebilirsiniz.

Kumanda siralama penceresinde NC programindaki gibi
kaydirma yapar. Aktif siralama setindeki pozisyonu yazilim
tusuyla tanimlayabilirsiniz.

Kumanda, kesim verileri islemcisinde aktif 8lgU birimi mm veya
ing ile hesaplama yapar.

Kesme verileri hesaplayicisinin sonug alanlari ve ¢ap alani
serbestce duzenlenebilir.

CAD Viewer asagidaki sekilde genisletilmistir:

®  CAD Viewer dahili olarak her zaman mm ile hesaplama yapar.
Ing 6lgu birimini secerseniz CAD Viewer tim degerleri inge
donusturdr.

= Yan ¢ubugu goster simgesini kullanarak liste goriinimu
penceresini ekranin yarisina kadar genisletebilirsiniz.

= Kumanda, 6Je bilgi penceresinde her zaman X, Y ve Z
alanlarini gosterir. 2D modu etkin oldugunda, kontrol Unitesi Z
koordinatini gri renkte gosterir.

B CAD Viewer ayrica daireleri iki yarim daire igeren makine ile
isleme pozisyonlari olarak da tanir.

= Yazilim segenegdi CAD Import (Segenek no. 42).olmadan da
malzeme referans noktasi ve malzeme sifir noktasi bilgilerini
bir dosyaya veya ara bellege kaydedebilirsiniz.

® CAD Viewer altinda delme pozisyonlari arasindaki yol bulma
iyilestirildi.

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

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

= CAD Import, olusturulan dairesel yollarin yarigaplarini yorumlar
olarak verir. Olusturulan NC bloklarinin sonunda CAD Import,
alet segimini kolaylastirmak icin en kdguk yaricapi gosterir.

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

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

Dlzeltme tablolari *.tco ve *.wco'daki tim sttunlarin giris

alanlarindaki say1 degerleri +/— 999.999 iken +/— 999.9999 olarak

degistirildi.

Hata penceresinde FILTRE yazilim tusu GRUPLAND. olarak

yeniden adlandinldi. Bu yazilim tusu ile kumanda, uyarilari ve hata

mesajlarini gruplandirir.
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= OLCUM yazilim tusunu ACIK olarak ayarlarsaniz kumanda
asagidaki ek bilgileri goruntuler:
®  Guncel konumun ylizey oryantasyonu
B Malzeme numarasi
B Malzeme adi
| |

Yiksek hiz, digli dondirme donglsu veya ham parga
izlenmesiigin not

Diger bilgiler: "Olgme", Sayfa 264
= HAM PARGA iSLV. MEKAN meniisiinde bir yazilim tusuyla mevcut

makine durumunu devralabilirsiniz. Kumanda, aktif referans
noktasina ek olarak asagidaki bilgileri de saglar:

= Etkin kinematik
®  FEtkin hareket alanlar
m  Aktif isleme modu
m Aktif hareket sinirlari
Diger bilgiler: "Calisma alaninda ham pargayi gosterin ',
Sayfa 262

. Kumanda vidalari simulasyonda tarali alan seklinde gosterir.

® Simulasyon, alet tablosunun asagidaki situnlarini dikkate alir:
= R_TIP
= LU
= RN

= Kumanda, Program Testi isletim tlrtinde asadidaki NC
fonksiyonlarini dikkate alir:
= FN 27: TABWRITE (DIN/ISO: D27)
= FUNCTION FILE
= FUNCTION FEED DWELL

= Dosya yonetiminde belirlenmis bir gésterge filtresi, kumandanin
yeniden baslatiimasi durumunda bile korunur.
Diger bilgiler: "Strictleri, dizinleri ve dosyalari segme”,
Sayfa 97

® Dosya turl en az bir prototipe sahip olan bir tablo olusturursaniz
kumanda Tablo bi¢imini secin penceresini gorunttler.
Kumanda ayrica prototipin mm veya ing olgu birimiyle tanimlanip
tanimlanmadigini da gosterir. Kumanda her iki 0lgim birimini de
gosteriyorsa bir olgim birimi segebilirsiniz.
Makine Ureticisi prototipi tanimlar. Prototip deger igeriyorsa
kumanda degerleri yeni olusturulan tabloya aktarir.
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END tusuyla bir NC programindan ¢ikarsaniz kumanda dosya
yonetimini agar. imleg, hentiz kapatiimis olan NC programinda
bulunur. END tusuna tekrar basarsaniz kumanda, imleg son
secilen satirda olacak sekilde orijinal NC programini acar. Bu
islem, buyutk dosyalarda zaman gecikmesine neden olabilir.

Makine Ureticisi, kontura tekrar yaklasildiginda eksenlerin hareket
edecegi sirayl tanimlar.

Kumanda, kontura tekrar hareket etme sirasinda manuel
eksenleri dikkate alir.

Diger bilgiler: "Kontura yeniden yaklagma', Sayfa 293

Kumanda Program akisi tekli timce modunda ham parca
simulasyonunu yalnizca bir NC timcesi olarak yorumlar.

Kumanda timce ilerlemesinin acilir penceresinde gerekirse aletin

indeksini gosterir.

Diger bilgiler: "NC programina herhangi bir giris: Tiumce

ilerlemesi", Sayfa 288

Kumanda sadece Program akisi tekli tiimce ve Program akisi

tiimce takibi modlarinda FN 27: TABWRITE (DIN/ISO: D27) ve

FUNCTION FILE islevlerini dikkate alir.

Ek durum ekrani asagidaki sekilde genisletilmistir:

®  Kontrol Unitesi, dahili bir durdurmadan sonra bile ek durum
ekraninin Genel bakis ve LBL sekmelerinde tekrar sayisini
gosterir.

= PARAXCOMP DISPLAY veya PARAXCOMP MOVE fonksiyonlari
etkinse kumanda ek durum gostergelerinin Ubersicht ve
POS sekmelerinde ilgili aks adlarinin arkasinda (D) veya (M)
gosterir.

B Kumanda, ek durum gostergesinin TT sekmesinde alet tarama
sisteminin egim agisini ve dikdortgen prizma seklinde tarama
elemanlarina ait bilgileri gosterir.

® Kumanda, Program Testi modunda ekran PROGRAM +
DURUM seklinde bolunmusken ek durum gostergesinin M
sekmesini gosterir.

Diger bilgiler: "Ek durum gostergeleri’, Sayfa 84
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m | carkinin islevleri asagidaki gibi genisletilmistir:

= Ekranli, tanimlanabilen en kiguk el ¢arki hiz seviyesi,
maksimum el garki hizinin %0,1'inden %0,01'ine degistirilmistir.

® Bir el carki etkin oldugunda kumanda program akisi esnasinda
ekranda hat beslemesini gosterir. Yalnizca segili eksen hareket
ederse kumanda eksen beslemesini goruntuler.

m  Ekranli bir el garki etkinlestirirseniz kumanda otomatik olarak
el carkinin override potansiyometresini etkinlestirir.

= Manuel isletim ve El girisi ile pozisyonlama modlarinda bir
makro veya bir manuel alet degisimi devam ederken ekranli bir
el garki etkinlestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: " Elektronik el garklariyla hareket ettirme”,

Sayfa 185

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023

45



Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Besleme azaltmasiniicin olan F MAX yaziim tusunu agip

kapatabilirsiniz. Tanimlanmis deger korunur.

Diger bilgiler: 'Besleme sinirlandirmasi F MAX", Sayfa 197

Manuel tarama sistemi iglevleri asagidaki sekilde genisletilmistir:

. Kumanda temel donusu standart olarak giris koordinat
sisteminde (I-CS) hesaplar. Aks agisi ve dondirme agisi

ortusmuyorsa kumanda temel donusu malzeme koordinat
sisteminde (W-CS) hesaplar.

m 360° agllma agisina sahip bir pimi veya deligi manuel tarama
sistemi fonksiyonuyla otomatik olarak tararsaniz kumanda,
tarama isleminin sonunda malzeme tarama sistemini
baslangi¢ konumuna dondurdr.

®  PL TARAMA fonksiyonunda kumanda, dondiirme sirasinda
garpisma riskine dikkat gcekmek icin 3D temel dondstn
hizalanmasindan 6nce yardimci bir gorintt gosterir.

Diger bilgiler: '"Malzeme edim konumunun 3D tarama sistemiyle
dengeleme ", Sayfa 228

Referans noktasi tablosundaki SPA, SPB, SPC, A_OFFS, B_OFFS
ve C_OFFS situnlarinin giris araligi +/—999.9999999°'den
+/—99 999.99999°'ye degistirilmistir.

Diger bilgiler: "Referans noktalarinin tabloya kaydi", Sayfa 200

Tarama sistemi tablosunun FMAX sttununun minimum giris
degeri —9999 iken +10 olarak degistirilmistir.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi tablosu", Sayfa 159

Alet yonetiminin form goriinim yalnizca segilen alet tipi igin
gerekli giris alanlarini gosterir.

Diger bilgiler: "Alet yonetimi", Sayfa 161

Alet tablosundaki LTOL ve RTOL situnlarinin maksimum giris

arali§ 0'dan 0,9999 mm'ye kadardan, 0,0000'dan 5,0000 mm'ye
cikanlmistir.

Alet tablosunun LBREAK ve RBREAK kolonlarinin maksimum giris
aral@ 0'dan 0,9999 mm'ye kadardan, 0,0000'dan 9,0000 mm'ye
cikanlmistir.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 146
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. Kumanda artik ITC 750 ek operator istasyonunu
desteklememektedir.

®m Kumandaya harici olarak erisim saglandiginda kumanda baglikta
bir sembol gosterir.

Kumanda, bir baglanti yapilandirmasinin givenli olup olmadigini
belirtmek igin bir sembol kullanir.

® Hareket sinirlar1t MOD islevinde tanimlanan sinirlar modulo
eksenleri icin de gegerlidir.

Diger bilgiler: "Hareket sinirlarini tanimlama”, Sayfa 332

B Makine zamanlart mod alaninda kumanda sadece Program
calismasi icin program calismasi sirasinda en az bir eksenin
hareket ettigi zamanlari gosterir.

m Teshis fonksiyonlari MOD grubu altinda TNCdiag ve Donanim
konfigiirasyonu alanlarina parolasiz ulasilabiliyor.

= Remote Desktop Manager (segenek no. 133) altindaki bir
baglantinin adi yalnizca harf, sayi ve alt gizgi icerebilir.

Diger bilgiler: "Remote Desktop Manager (Segenek no. 133)",
Sayfa 344

m  Ag ayarlar penceresinin araylzu degistirildi. Ag konfigtrasyonu
icin Ag baglantilar penceresini kullanin.

Diger bilgiler: 'Advanced Network Configuration ile ag
yapilandirmasi”, Sayfa 390
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Sertifikalr ve anahtarlar penceresinde, Harici olarak yonetilen
SSH anahtar dosyasi alaninda daha fazla genel SSH anahtari
iceren bir dosya segebilirsiniz. Bu, SSH anahtarlarini kumandaya
aktarmak zorunda kalmadan kullanmaniza olanak tanir.

Ag ayarlan penceresinde mevcut a§ yapilandirmalarini disa ve
ice aktarabilirsiniz.

Diger bilgiler: "AJ ayarlari penceresi’, Sayfa 385

Caps Lock agikken bir parola veya sifre girmeye basladi§inizda
kumanda bir mesaj gosterir.

Makine Ureticisi, QR parametrelerinin degerlerinin kaydedilecegi
bir yol tanimlayabilir. Dederler TNC stricusunde ise HEROS
NC/PLC Yedekleme islevini kullanarak QR parametrelerini
yedekleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Backup ve Restore", Sayfa 371
PKI Admin, Gelismis ayarlar sekmesine eklenmistir.

Sunucu sertifikasinin statik IP adresleri icerip igermeyecegini
tanimlayabilir ve iligkili bir CRL dosyasi olmadan baglantilara izin
verebilirsiniz.

Kullanici yonetimi asagidaki sekilde genisletilmistir:
= Kullanicr yonetimi etkin ise Liberating motion isletim modu

NC.OPModeManual hakkini, yani en azindan NC.Programmer
rolunu gerektirir.

m Kullanicr yonetimini yapilandirma sirasinda Windows
etki alaninda oturum agma fonksiyonunu kullanirsaniz
LDAPs kullan onay kutusu yardimiyla gtivenli bir bagdlanti
kurabilirsiniz.

m Kullanicr yonetimi etkin degilken 6rn. SSH tGzerinden bir
uzaktan oturum agma islemi gerceklesirse kumanda buna
otomatik olarak HEROS.LegacyUserNoCtrlfct roltind verir.

= Kullanicr yonetimini devre disi birakir ve Mevcut kullanic
veritabanlarinin silinmesi onay kutusunu aktif olarak
isaretlerseniz kumanda ayrica TNC: surtcusundeki .nome
klasortnu de siler.

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

®  Kumandayr Windows etki alanina bagladiysaniz diger
kumandalar icin gerekli yapilandirmalari verebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Kullanici yonetimi", Sayfa 402
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= spindleDisplay (no. 100807) adli makine parametresi gelistirildi.
Kumanda ek durum gostergesinin Genl bakis sekmesindeki mil
pozisyonunu adimlamali mil modunda da gosterebilir.

= displayPace (no. 1071000) makine parametresinin giris aralig
genigletildi. Eksenlerin minimum gorintileme adimi 0,000001°
veya mm'dir.

m Kullanicr yonetimi etkin olmadiginda kumanda, glivenli olmayan
LSV2 veya RPC baglantilarini da otomatik olarak engeller. Makine
dreticisi, opsiyonel makine parametreleri allowUnsecureLsv2
(No. 135401) ve allowUnsecureRpc (No. 135402) ile kumandanin
guvenli olmayan baglantilara izin verip vermedigini belirleyebilir.
Bu makine parametreleri veri nesnesi CCfgDncAllowUnsecur
(135400) iginde yer almaktadir.

Kontrol cihazi guvenli olmayan bir bagdlanti tespit ederse bilgileri
goruntuler.

= Makine parametresi CfgStretchFilter (No. 201100) kaldirimistir.

77185x-18 yaziliminin yeni dongii fonksiyonlari

Yeni ve degistirilmis yazilim fonksiyonlarina genel bakis
Onceki yazilim strtimlerine iligkin ayrintili bilgi Yeni ve
degistirilmis yazilim fonksiyonlarina genel bakis ek
dokimantasyonunda agiklanmistir. Bu dokimana ihtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN ile iletisime gegin.

Kimlik: 1322093-xx
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Yeni dongii islevleri 77185x-18
= DOngl 224 ORNEK VERI MATRISI KODU (DIN/ISO: G224)

Bu dongtide kumanda, metni makine tarafindan okunabilir bir
Veri Matrisi koduna donusturur. Veri Matrisi kodu, daha once
tanimlanmis bir calisma dongusu igin bir nokta ornegi olarak islev
gordr.

®m DONngl 271 OCM KONTUR VERILERI (DIN/ISO: G271, segenek no.
167)
Bu dongu, OCM dongdleriicin galisma bilgilerini tanimlamak
icin kullanilir. Kontur agiklamasinin ilk cebini agik bir sinir olarak
tanimlayabilirsiniz. Sonug olarak, derinlik sevki malzemenin
disinda islem sirasinda gerceklesir.

= DOngl 272 OCM KUMLAMA (DIN/ISO: G272, segenek no. 167)

Bu dongtyle, kumanda tanimlanan konturu donuslu freze
isleminde Uretir. Kumanda, erisim agisi ve yonga kalinhigi sabit
kalirken programlanan hat bindirmesini hassas bir sekilde korur.

® DOngli 273 OCM DER. PERDAHLAMA (DIN/ISO: G273, segenek
no. 167)

Bu dongude, kumanda temel geometriyi sabit bir hat bindirmesi
ile sonlandirir. Perdahlama 6lglsuntn tarafi sabit kallr.

= DOngl 274 OCM YAN PERDAHLAMA (DIN/ISO: G274, segenek no.
167)

Bu dongu, kumanda tarafindan kontur boyunca perdahlama
yapmak igin kullanilir. Kumanda, konturlari sorunsuzca hareket
ettirir ve her bir kismi konturu ayri ayri isler. Kumanda 271 (G271)
konumunda tanimlanan perdahlama 6lgusinu dikkate almaz
ancak tam derinlige hareket eder.

® DOngl 277 OCM PAHLAMA (DIN/ISO: G277, Segenek no. 167)

Bu dongu ile kumanda, diger OCM dongdleri kullanilarak en son
tanimlanmis, kumlanmis veya perdahlanmis olan konturlardaki
gapaklar temizler.

= Dongli 1271 OCM DIKDORTGEN (DIN/ISO: G1271, Segenek no.
167)

Bu dongu ile, diger OCM donguleriyle baglantili olarak yuzey
frezeleme igin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz bir
dikdortgen tanimlarsiniz.

= DOngl 1272 OCM DAIRE (DIN/ISO: G1272, Segenek no. 167)
Bu dongu ile, diger OCM dongdileriyle baglantili olarak ylzey
frezeleme igin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz bir
daire tanimlarsiniz.

= DOngl 1273 OCM YIV/CUBUK (DIN/ISO: G1273, Segenek no.
167)
Bu dongti ile, diger OCM donguleriyle bagdlantili olarak ylzey
frezeleme igin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz bir
yiv tanimlarsiniz.

= DOngl 1274 OCM YUVARLAK YIV (ISO: G1274, Segenek no. 167)
Bu dongu ile diger OCM donguleriyle baglantili olarak yuzey
frezeleme igin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz bir
yuvarlak yiv tanimlarsiniz.

= DOngl 1278 OCM COKGEN (DIN/ISO: G1278, Segenek no. 167)
Bu dongu ile, diger OCM dongdleriyle baglantili olarak ylzey
frezeleme igin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz bir
gokgen tanimlarsiniz.
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= DONngl 1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. (DIN/ISO: G1281,
Segenek no. 167)

Bu dongui ile, daha dnce OCM standart sekillerini kullanarak
programladiginiz adalar veya acgik cepler icin dikdortgen bir
sinirlama tanimlarsiniz.

= DONngl 1282 OCM DAIRE SINIRLANDIRMASI (DIN/ISO: G1282,
Segenek no. 167)

Bu dongu ile, daha once OCM standart sekillerini kullanarak
programladiginiz adalar veya acik cepler igin daire bi¢giminde bir
sinirlama tanimlarsiniz.
= Kumanda bir OCM kesim verileri hesaplayici sunar; bu
arag ile 272 OCM KUMLAMA (DIN/ISO: G272, Segenek no.
167) donglsu igin en uygun kesim verilerini belirleyebilirsiniz.
Kesim verileri hesaplama aracini, dongu tanimlama sirasinda
OCM KESIM VERILERI yazilim tusuna basarak acabilirsiniz.
Sonuglari dogrudan bir déngu parametresine devralabilirsiniz.
Ayrintili bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023

51



Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Yeni ol¢iim dongiisii fonksiyonlari 77185x-18
= DOngl 1400 POZISYON TARAMA (DIN/ISO: G1400)

Bu dongude tek bir pozisyonu tararsiniz. Belirlenen degerleri
referans noktasi tablosunun etkin satirina devralabilirsiniz.

= DONngl 1401 DAIRE TARAMA (DIN/ISO: G1401)
Bu donguyle bir deligin veya bir pimin merkez noktasini
belirlersiniz. Belirlenen degerleri referans noktasi tablosunun etkin
satirina devralabilirsiniz.

= DONngl 1402 BILYE TARAMA (DIN/ISO: G1402)

Bu dongtyle bir bilyenin merkez noktasini belirlersiniz.
Belirlenen degerleri referans noktasi tablosunun etkin satirina
devralabilirsiniz.

= DOngl 1404 PROBE SLOT/RIDGE (ISO: G1404)
Bu dongu, bir yivin veya bir gubugun merkezini ve genisligini
belirlemek icin kullanilir. Kumanda, karsilikl bulunan iki tarama
noktasiyla tarama yapar. Yiv veya ¢ubuk igin de bir donus
tanimlayabilirsiniz.

= DOngu 1412 EGIM KENARINI TARAMA (DIN/ISO: G1412)

Bu donguyle, egik bir kenar Uzerinde iki noktayi tarayarak bir
malzemenin egik konumunu belirlersiniz.

= Dongl 1416 KESISIM NOKTASININ TARANMASI (ISO: G1416)

Bu dongu, iki kenarin kesisim noktasini belirlemek igin kullanilir.
Dongu, her kenarda iki pozisyon olmak tzere toplam dort tarama
noktasi gerektirir. Donguyu XY, XZ ve YZ olmak Uzere U¢ nesne
diizeyinde kullanabilirsiniz.

= DOngli 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT (ISO: G1430)
Bu dongu, L sekilli bir tarama ¢ubugu ile tek bir konumu
belirlemek icin kullanilir. Tarama gubugunun sekli sayesinde
kumanda arka kesitleri inceleyebilir.

= DOngl 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT ISO: G1434)
Bu dongu, bir yivin veya gubugun merkezini ve genisligini L sekilli
tarama cubugu ile belirlemek icin kullanilir. Tarama ¢ubugunun
sekli sayesinde kumanda arka kesitleri inceleyebilir. Kumanda,
karsilikli bulunan iki tarama noktaslyla tarama yapar.

m DOngl 1493 EKSTRUZYON TARAMA (DIN/ISO: G1493)
Bu donguyle bir ekstrizyonu tanimlarsiniz. Etkin bir ekstriizyonda
kumanda belirli bir uzunluk Gzerinde bir yonde boyunda tarama
noktalarini tekrarlar.

Ayrintili bilgi: Malzeme ve Alet igin Olgiim Déngiilerinin

Programlanmasi Kullanici El Kitabi
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Degistirilmis dongii fonksiyonlari 77185x-18

CONTOUR DEF fonksiyonu dahilinde V (void) bolgelerini islemden
disanda tutabilirsiniz. Bu bolgeler 6rn. dokim parcalarindaki
konturler veya onceki adimlardan iglemeler olabilir.

Karmasik kontur formli SEL CONTOUR igindeki kismi konturlari
LBL tanimlayabilirsiniz.

12 PGM CALL déngiisiinde (DIN/ISO: G39), SOZDIZiMi

yazilim tusunu kullanarak gift tirnak isareti arasindaki yollari
ayarlayabilirsiniz. Klasorlerin ve dosyalarin ayrilmasi igin yollarin
icerisinde hem \ hem de / kullanabilirsiniz.

Dongl 202 CEVIR (DIN/ISO: G202) parametre Q357 YAN GUV.
MESAF. ile genisletilmistir. Bu parametrede kumandanin aleti
isleme dizlemindeki delik tabanina ne kadar geri gekecegini
tanimlarsiniz. Bu parametre sadece Q214 SERBEST SEYIR YONU
parametresi tanimlanmissa etki eder.

Dongl 202 CEVIR (DIN/ISO: G202) parametre Q357 YAN GUV.

MESAF. ile genisletilmistir. Bu parametrede kumandanin aleti

isleme dizlemindeki delik tabanina ne kadar geri gekecegini

tanimlarsiniz. Bu parametre sadece Q214 SERBEST SEYIR YONU

parametresi tanimlanmissa etki eder.

Dongl 205 EVR. DELME DERINLIGI (DIN/ISO: G205)

parametre Q373 YLSM BSLSDN TLSL KLR ile genisletilmistir.

Bu parametrede bir talas kaldirma sonrasinda onde tutma

mesafesine tekrar yaklagma igin beslemeyi tanimlarsiniz.

205 EVR. DELME DERINLIGI (DIN/ISO: G205) ve 241 TEK AGIZ

DELME DRN. (DIN/ISO: G241) donglleri, Q379 BASLANGIC

NOKTASI parametresini kontrol eder. Basglangic noktasinin degeri

Q201 DERINLIK parametresinin dederine esit veya bu degerden

buylkse kumandada bir hata gorintlenir.

241 TEK AGIZ DELME DRN. dongusiindeki Q429 SOGUTUCU

ACIK ve Q430 SOGUTUCU KAPALI parametreleri (DIN/ISO:

G241) genisletilmistir. Bir kullanici makrosu igin bir yol

tanimlayabilirsiniz.

Dongl 208 DELIK FREZESI (DIN/ISO: G208) parametre Q370

GECIS BINDIRME ile genisletilmistir. Bu parametrede yan sevki

tanimlarsiniz.

On delme gapini dikkate almak igin dongii 240 MERKEZLEME

(DIN/ISO: G240) genisletildi.

Asagidaki parametreler eklenmistir:

= Q342 ON DELME CAPI

= Q253 BESLEME POZISYONL.: Tanimli Q342 parametresinde,
derinlestirilen baslangi¢ noktasina stirmek igin besleme

Makine Ureticisi 220 ORNEK DAIRE (ISO: G220) ve 221 ORNEK

HATLAR (ISO: G221) dongilerini gizleyebilir. Tercihen PATTERN

DEF islevini kullanin.
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Dongl 225 GRAVURLE (DIN/ISO: G225) genisletilmistir:

= Q202 MAKS. KESME DERINL. parametresiyle maksimum sevk
derinligini tanimlayabilirsiniz.

® Parametre Q367 METIN KONUMU giris olanaklari 7, 8 ve 9
ile genigletilmistir. Bu degerlerle gravir metninin yatay orta
Gizgiye referansini koyabilirsiniz.

B Yaklasma davranisi degistirildi. Alet 2. GUVENLIK MES.
altinda ise kumanda 6nce ikinci glvenlik mesafesi Q204'e,
ardindan calisma duzlemindeki baslangi¢c konumuna gider.

Q515 YAZI TIPIparametresi giris de@eri 1 olarak 225 GRAVURLE

(ISO: G225) dongustine eklenmistir. LiberationSans-Regular yazi

tipini segmek igin bu giris degerini kullanin.

225 GRAVURLE (DIN/ISO: G225) donglstinde, glincel ana

program ve ¢agrilan NC programi igin asagidaki bilgileri iceren

sistem degiskenleri programlayabilirsiniz:

B Tam dosya yolu

= Dizinyolu

® Dosya ad

® Dosya tipi

225 GRAVURLE (DIN/ISO: G225) donglsti ile, bir sistem

degiskeni kullanarak gtincel takvim haftasinin kabartmasini

yapabilirsiniz.

233 SATIH FREZELEME (DIN/ISO: G233) donglstinde Q350

frezeleme yoniine dik bir sinir programladi§inizda kumanda,

ylUzeyi sinirsiz yonde alet yarigapi kadar genisletir. Bu,
kumandanin tanimlanan yuzeyi, alet yarigapindan kaynakli
malzeme kalintis| birakmadan tamamen islemesini saglar. Q220
kose yarigapl parametresi tanimlanmissa kumanda ylzeyi alet
yaricapina ek olarak bu deger kadar uzatir.

Q389 parametresi, 233 PLANLI FREZELEME (DIN/ISO: G233)

dongusunde 2 veya 3 degeriyle tanimlanirsa ve ayrica bir yanal

sinir tanimlanirsa kumanda Q207 FREZE BESLEMESI ile bir yayda
kontura dogru veya konturdan hareket eder.

Dongliler 208 DELIK FREZESI (DIN/ISO: G208), 253 YIV

FREZELEME (DIN/ISO: G208) ve 254 YUVARLATILM. YIV

(DIN/1SO: G254) alet tablosunun RCUTS sitununda tanimlanan

bir kesim genisligini dikkate alir. Merkezden kesme yapmayan bir

aletin alin tarafina yerlesmesi halinde kumanda bir hata gosterir.

Dongl 251 DIKDORTGEN CEP (DIN/ISO: G251), 252 DAIRE

CEBI (DIN/ISO: G252) ve 272 OCM KUMLAMA (DIN/ISO:

G272, Segenek no. 167), daldirma yolunu hesaplarken RCUTS

sUtununda tanimlanan kesim genisligini dikkate alir.

Alet tablosunun LU sutununda tanimlanan kullanim uzunlugu

derinlikten dustkse kumanda bir hata goruntuler.

Asadidaki donguler LU kullanim uzunlugunu denetler:
B TUm delme islemi dongduleri
B Tum kilavuz gekme islemesi donguleri
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TUm cep ve pim isleme donguleri

Dongl 22 BOSALTMA (DIN/ISO: G122)

Dongl 23 PERDAHLAMA DERINLIGI (DIN/I1SO: G123)

Dongl 24 YANAL PERDAHLAMA (DIN/ISO: G124)

Dongl 233 SATIH FREZELEME (DIN/ISO: G233)

Dongl 272 OCM KUMLAMA (DIN/ISO: G272, Segenek no. 167)

Dongli 273 OCM DER. PERDAHLAMA (DIN/ISO: G273,
Segenek no. 167)

m DOngl 274 OCM YAN PERDAHLAMA (DIN/ISO: G274, Segenek
no. 167)

m Belirli dongulerde toleranslari kaydetme olanagina sahipsiniz.
Asagidaki dongulerde olgileri DIN EN 1SO 286-2'ye gore
tolerans bilgilerini veya DIN ISO 2768-1'e gore genel toleranslari
tanimlayabilirsiniz:

= DGngli 208 DELIK FREZESI (1SO: G208)
®m 127x (Segenek no. 167)- OCM standart sekiller
®  Asagidaki dongller M109 ve M110 ek fonksiyonlarini dikkate alir:
Dongli 22 DUZLESTIRME (ISO: G122)
Dongl 23 PERDAHLAMA DERINLIGI (ISO: G123)
DOngl 24 YANAL PERDAHLAMA (ISO: G124)
Dongii 25 KONTUR CEKM. (ISO: G125)
Dongl 275 KONT. YIVI SPIR. FR. (ISO: G275)
Dongli 276 KONTUR HAREKETI 3D (ISO: G276)

D3ngii 274 OCM YAN PERDAHLAMA (ISO: G274, secenek no.
167)

® DONngl 277 OCM PAHLAMA (I1SO: G277, segenek no. 167)

Ayrintili bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi
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460 BILYADA TS AYARI (ISO: G460) donglsu L-gekilli bir dlgim
gubugunun capini, gerekirse uzunlugunu, merkez ofsetini ve mil
acisini belirler.

14xx dongileri L seklinde bir kalemle problamayi destekler.

14xx ve 42x tarama dongulerinin protokol dosyasi bashginda ana
programin ol¢u birimi goralur.

14xx dongulerinde, on konumlandirma bir el ¢arki kullanilarak yari
otomatik modda gerceklestirilebilir. Tarama sonrasinda manuel
olarak guvenli yukseklige hareket edebilirler.

Dongtiler 1420 DUZLEM TARAMASI (DIN/ISO: G1420), 1410
KENAR TARAMASI (DIN/ISO: G1410), 1411 IKI DAIRENIN
TARANMASI (DIN/ISO: G1411) genisletildi:

m Dongulere DIN EN ISO 286-2'ye gore tolerans bilgilerini veya
DIN ISO 2768-1'e gore genel toleranslari tanimlayabilirsiniz.

= Q1125 GUVENLI YUKSKL. MODU parametresinde 2 degerini
tanimladiysaniz kontrol sistemi tarama sistemini hizli hareket
FMAX ile tarama sistemi tablosundan givenlik mesafesine
kadar onceden konumlandirir.

Dongl 1410 KENAR TARAMASI (DIN/ISO: G1410) ve 1411 IKI
DAIRENIN TARANMASI (DIN/ISO: G1411) temel donUsu standart
olarak giris koordinat sisteminde (I-CS) hesaplar. Aks agisi ve
dondirme agisi ortismuyorsa, malzeme koordinat sisteminde
(W-CS) temel doniis dongdiler tarafindan hesaplanir.

441 HIZLI TARAMA (ISO: G441) dongiisl, Q371 REAKSIYON
TARAMA NOKT. Parametresiyle genisletilmistir. Bu parametre,
ekran kalemi sapmazsa kumandanin yanitini tanimlamak igin
kullanilir.

Kumandanin program c¢alismasini kesintiye ugratip ugratmadigini
ve bir dlgim raporu goruntuleyip goruntulemedigini tanimlamak
icin 441 HIZLI TARAMA (ISO: G441) donglisiindeki Q400 KESINTI
parametresini kullanabilirsiniz. Parametre asagidaki dongulerle
birlikte calisir:

®  46x Tarama sistemini malzeme tarama sistemine kalibre edin

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

Dongl 480 TT KALIBRE ETME (DIN/ISO: G480) ve 484 IR TT

KALIBRE ET (DIN/ISO: G484) ile kare seklinde tarama elemanlari

olan bir alet tarama sistemini kalibre edebilirsiniz.

Dongli 484 IR TT KALIBRE ET (DIN/ISO: G484) parametre
Q523 TT-POSITION ile genisletildi. Bu parametrede alet
tarama sisteminin pozisyonunu tanimlayabilirsiniz ve
gerekirse kalibrasyondan sonra pozisyonu centerPos makine
parametresine yazdirabilirsiniz.

Dongl 483 OLCME ALETI (DIN/ISO: G483) aletlerin donust
sirasinda 6nce alet uzunlugunu ardindan da aletin yaricapini
Olger.
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®  Opsiyonel makine parametresi maxToolLengthTT (No. 122607)
ile makine Ureticisi, izin verilen maksimum ag¢i toleransini
tanimlar.

®  Makine Ureticisi, istege badli makine parametresiyle calPosType
(No. 122606) kumandanin kalibrasyon ve 6lgiim sirasinda paralel
eksenlerin konumunu ve kinematiklerdeki degisiklikleri hesaba
katip katmadigini tanimlar. Ornegin, kinematikte kafa degisimi gibi
bir degisiklik olabilir.

Aynintili bilgi: Malzeme ve Alet igin Olgiim Dongiilerinin

Programlanmasi Kullanici El Kitabi
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ilk adimlar | Genel bakis

2.1 Genel bakis

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

Bu bolum asagidaki konulari igerir:

= Makinenin agilmasi

Malzemenin grafik olarak test edilmesi
Aletlerin dUzenlenmesi

Malzemenin dizenlenmesi
Malzemenin islenmesi

Asagidaki konulari Agik metin ve DIN/ISO programlama
kullanici el kitaplarinda bulabilirsiniz:

B Makinenin agilmasi
m Malzemeyi programlama

60
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2.2 Makinenin agilmasi

Akim kesintisini onaylayin ve referans noktalarina
yaklasin

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike! ‘
Makine ve makine bilesenlerinden dolayi her zaman mekanik +0.000
tehlikeler s6z konusudur. Elektrikli, manyetik ya da elektromanyetik — =
alanlar ozellikle kalp pili kullanan ve implant bulunan kisiler igin +0.000 B
tehlikelidir. Makinenin devreye alinmasiyla tehlike baslar! . £
i i ; ; o o (o ]
> Makine el kitabi dikkate alinmali ve izlenmelidir Bora_ e i L
> Guvenlik uyarilari ve glvenlik sembolleri dikkate alinmali ve 100% 5-0vR R
iZlenmelidir 100% F-OVR  LIMIT 1 (ol o
. . s i | R
> Guvenlik tertibatlar kullaniimalidir ! il L |

Makine el kitabini dikkate alin!

Makinenin baslatiimasi ve referans noktalarinin
calistinimasi makineye bagli olan fonksiyonlardir.

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

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

> Ardindan kumanda, ekranin Ust satirinda elektrik kesintisi
diyalogunu gosterir.

Tusa CE basin
Kumanda, PLC programini donsturUr.

Kontrol gerilimini agin
Kumanda, acil kapatma devresinin fonksiyonunu
denetler ve referans noktasina hareket etme
moduna geger.
po Referans noktalarindan belirtilen sirayla gidin: Her
o eksen igin NC BASLAT tusuna basin. Makinenizde
mutlak uzunluk ve agi 6lgme cihazlari bulunuyorsa
referans noktalarina hareket islemi gerekmez
> Kumanda artik isletime hazirdir ve Manuel isletim
isletim tdrunde bulunur.

VvV v VvV

v

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

m Referans noktalarina yaklasiimasi
Diger bilgiler: "Calistirma”, Sayfa 178

® [sletim tirleri
Diger bilgiler: "Programlama’, Sayfa 79
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2.3 Malzemenin grafik olarak test edilmesi

Program Testi isletim tiiriinii segin
NC programlarini Program Testi isletim tiriinde test edebilirsiniz:

» Isletim trleri tusuna basin a
> Kumanda Program Testi isletim tirine geger. :

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
= Kumandanin igletim tdrleri
Diger bilgiler: "Isletim turleri", Sayfa 78
. NC programlarini test etme
Diger bilgiler: "Program testi", Sayfa 269

aa
a3

@3as=+0
220240

GORUNTOLME
SECENEKLER

e e

R
‘ =] BASLAT

Alet tablosunu segme

Program Testi isletim turinde henuz bir alet tablosu
etkinlestirmediyseniz bu adimi uygulamaniz gerekir.

> PGM MGT tusuna basin
Kumanda, dosya yonetimini acar.
TiP SEC yazilim tusuna basin
Kumanda gorlntilenecek dosya tipinin secimiigin
bir yazilim tusu menusu gosterir.
VARSAYILN yazilim tusuna basin

> Kumanda butun kayitl dosyalari sag pencerede
gosterir.

» Imleci sola dogru dizinlerin tzerine konumlandirin

v

TiP

SEG

A\

v

VARSAYILN

imleci TNC:\table\ dizininin lizerine
konumlandirin

» Imleci saga dogru dosyalarin zerine
konumlandirin

» Imleci TOOL.T dosyasinin (etkin alet tablosu)
Uzerine konumlandirin
> ENT tusuyla kabul edin

> TOOL.T, S durumuna gecer ve boylece Program
Testi igin etkin olur.

END » Dosya yonetiminden gikmak igin END tusuna
basin

- -
v

EN

5

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

B Alet yonetimi
Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 146

. NC programlarini test etme
Diger bilgiler: "Program testi", Sayfa 269
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NC program seg¢imi
PGM MGT tusuna basin
Kumanda, dosya yonetimini acar.
il SONU DOSYALAR yazilim tusuna basin

Kumanda son secilen dosyalara sahip agilir
pencereyi acar.
> Test etmek istediginiz NC programini ok tuslariyla
segin
Nt » ENT tusuyla kabul edin

VvV vV Vv

Ekran diizeni ve goriiniim segme

{a » Ekran diizeni tusuna basin

> Kumanda eklenebilen giris imkanlarini yazihm
tusu gubugunda gosterir.

» PROGRAM + MALZEME yaziim tusuna basin

> Kumanda ekranin sol yarisinda NC programini,
sag ekran yarisinda ham parcayi gosterir.

» GORUNTULME SECENEKLER yazilim tusuna basin

PROGRAM
+
MALZEME

GORUNTULME
SEGENEKLER

Kumanda asagidaki gérindmleri sunar:

Yazilmtusu  Fonksiyon

conono | Ustten gorunds

CSuw

GORONTO 3 duzlemde gosterim

C5w

GORONTD 3D gosterimi

(] Sl

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

m  Grafik fonksiyonlari
Diger bilgiler: 'Grafikler ", Sayfa 252

B Program testini uygulama
Diger bilgiler: "Program testi', Sayfa 269
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Program testini baslatma

‘ ReSET ‘ » RESET + BASLAT yazilim tusuna basin
> Kumanda, o ana kadar etkin alet verilerini sifirlar.

BASLAT
> Kumanda, etkin NC programini programli bir
kesintiye ya da program sonuna kadar simule
eder.

» Simulasyon devam ederken, yazilim tuslari
Uzerinden gorindimu degistirebilirsiniz
DURDR yazilim tusuna basin

Kumanda, program testini kesintiye ugratir.
BASLAT yazilim tusuna basin

Kumanda, program testini bir kesintinin ardindan
sUrddrdr.

‘ DUR ‘
BASLAT ‘

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

B Program testini uygulama
Diger bilgiler: '"Program testi', Sayfa 269
m  Grafik fonksiyonlari
Diger bilgiler: "Grafikler ", Sayfa 252
® Simulasyon hizini ayarlama
Diger bilgiler: "Program testinin hizini ayarlama’, Sayfa 258

VvV v.VvV
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2.4 Aletlerin diizenlenmesi

Manuel igletim igletim tiiriinii segin
Aletleri Manuel isletim isletim tiriinde diizenleyebilirsiniz:

> Isletim tirleri tusuna basin

> Kumanda Manuel isletim isletim tiiriine geger.

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

= Kumandanin igletim tdrleri
Diger bilgiler: "Isletim tirleri", Sayfa 78

Aletleri hazirlayin ve dlgiin

> Gerekli aletleri ilgili alet tespitine gerdirin

» Harici alet on ayar cihaziyla yapilan dlgtimlerde: Aletleri dlgun,
uzunluk ve yarigapi not edin ya da dogrudan bir aktarim
programiyla makineye aktarin

> Makinedeki olcimde: Aletleri takim degistiricisinde tutun
Diger bilgiler: "TOOL_P.TCH yer tablosunu dizenle", Sayfa 67

ManueL isletim Emesm.m F T
>
=
Kon. gérant0sd MOD: NOMIN 0oL TRANS. > 3
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TOOL.T alet tablosu diizenleme

Makine el kitabini dikkate alin!

Alet yonetiminin gagrilmasi asagdida anlatilan sekilden
farkllik gosterebilir.

TOOL.T alet tablosunda (TNC:\table\ altinda sabit kayith) uzunluk
ve yaricap gibi alet verilerini kaydedersiniz ancak kumandanin gesitli
fonksiyonlarin uygulanmasinda gerek duydugu baska alete 6zel
bilgileri de kaydedebilirsiniz.

Alet verilerini, TOOL.T alet tablosuna girmek i¢in asagidaki sekilde
hareket edin:

ALET
TABLOSU

TUU

> ALET TABLOSU yazilim tusuna basin

> Kumanda, alet tablosunu bir tablo gosteriminde
gOsterir.

» DUZENLE yazilm tusunu ACIK olarak ayarlayin

> Asagl ya da yukari ok tuslariyla, degistirmek
istediginiz alet numarasini segin

> SaQa ve sola ok tuslariyla degistirmek istediginiz
alet verilerini segin

END tusuna basin

Kumanda alet tablosundan gikar ve degisiklikleri
kaydeder.

END
m]

v

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
= Kumandanin iletim turleri
Diger bilgiler: "[sletim tirleri", Sayfa 78
® Alet tablosuyla calisma
Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 146
m Alet yonetimiyle galisma
Diger bilgiler: "Alet yonetimini gadirma", Sayfa 162

66

ilk adimlar | Aletlerin diizenlenmesi
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TOOL_P.TCH yer tablosunu diizenle

Yer tablosunun galisma sekli makineye baghdir.

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

nnnnn

Makine el kitabini dikkate alin! [Ber taviooy suaomtems © " st tee &

TOOL_P.TCH yer tablosuna dosyalari girmek igin asagidaki adimlari e e
uygulaymn: = 4
= » ALET TABLOSU yazilim tusuna basin - P
TUW > Kumanda, alet tablosunu bir tablo gosteriminde ——
gosterir. LA il
‘ - » YER TABLOSU yaziim tusuna basin
TABLOSU > Kumanda, yer tablosunu bir tablo gosteriminde
gosterir.
» DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin
> AsaQl ya da yukari ok tuslari ile degistirmek
istediginiz yer numarasini segin
> Saga ve sola ok tuslari ile degistirmek istediginiz
verileri segin
» END tusuna basin
Bu konu hakkinda detayl bilgiler
= Kumandanin igletim turleri
Diger bilgiler: "[sletim tirleri", Sayfa 78
B Yer tablosuyla calisma
Diger bilgiler: "Alet degistirici icin yer tablosu", Sayfa 152
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2.5 Malzemenin diizenlenmesi

Dogru igletim tiiriinii segme

Malzemeleri Manuel isletim ya da El. ¢ark isletim tiirlerinde
ayarlayabilirsiniz

> Isletim tirleri tusuna basin

> Kumanda Manuel isletim isletim tiiriine geger.

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

= Manuel isletim isletim tiri
Diger bilgiler: "Makine ekseninin hareket ettirilmesi”, Sayfa 183

isleme pargasini sabitleyin

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

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

= 3D tarama sistemli referans noktasi ayari
Diger bilgiler: "3D tarama sistemli referans noktasi ayari ",
Sayfa 237

= 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari
Diger bilgiler: '3D tarama sistemi olmadan referans noktasi
ayarlama", Sayfa 208

3D tarama sistemli referans noktasi ayari

3D tarama sisteminin degistirilmesi
» El girisi ile pozisyonlama isletim turtnd segin

TOOL CALL tusuna basin
Alet verilerini girin

ENT tusuna basin

Z alet eksenini girin

ENT tusuna basin

TOOL
CALL

vV v v vy

» END tusuna basin

» NC baslat tusuna basin

Eﬁﬂglﬁ
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Referans noktasinin ayarlanmasi

"

TARAMA >
FONKSTYON

Az >

TARAMA 4
& ’

oo
>
>

Manuel isletim isletim tiiriini segin

TARAMA FONKSIYON yazilim tusuna basin

Kumanda mevcut fonksiyonlari yazilim tusu
gubugunda gosterir.

Referans noktasini 6rn. malzeme kosesine
ayarlayin
Eksen yon tuslari ile tarama sistemini, birinci

malzeme kenarinda birinci tarama noktasina
konumlandirin

Yazilim tusu ile tarama yonunu segin

NC baslat tusuna basin

Malzemeye dokunana kadar tarama sistemi
tanimlanmis yone gider ve ardindan otomatik
olarak baslangic noktasina doner.

Eksen yon tuslari ile tarama sistemini, birinci
malzeme kenarinda ikinci tarama noktasina on
konumlandirin

NC baslat tusuna basin

Malzemeye dokunana kadar tarama sistemi
tanimlanmis yone gider ve ardindan otomatik
olarak baslangic noktasina doner.

Eksen yon tuslari ile tarama sistemini, ikinci
malzeme kenarinda birinci tarama noktasina on
konumlandirin

» Yazilim tusu ile tarama yonuni segin

REFERANS
NOKTA
BELIRLEME

>

NC baslat tusuna basin

Malzemeye dokunana kadar tarama sistemi
tanimlanmis yone gider ve ardindan otomatik
olarak baslangi¢ noktasina doner.

Eksen yon tuslari ile tarama sistemini, ikinci
malzeme kenarinda ikinci tarama noktasina 6n
konumlandirin

NC baslat tusuna basin

Malzemeye dokunana kadar tarama sistemi
tanimlanmis yone gider ve ardindan otomatik
olarak baslangi¢ noktasina doner.

Ardindan kumanda, belirlenen kdse noktasinin
koordinatlarini gosterir.

0 ayar: REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim
tusuna basin

MenuyU SON yazilim tusu ile terk edin

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

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

Sayfa 237
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2.6 Malzemenin igslenmesi

Program akisi tekli tiimce veya Program akisi tiimce
takibi isletim tiiriinii segin

NC programlarini, Program akisi tekli tiimce isletim turtinde veya
Program akis1 tiimce takibi isletim tiriinde isleyebilirsiniz:

» Isletim turleri tusuna basin
> Kumanda Program akisi tekli tiimce isletim
tdrdne geger, kumanda NC programini timce
bazinda igler.

» Her NC tumcesini NC baslat tusuyla
onaylamalisiniz

> Program akis1 tiimce takibi tusuna basin

> Kumanda Program akisi tiimce takibi isletim
turtine geger ve kumanda, NC programini NC
baslat sonrasi bir program kesintisine veya
sonuna kadar isler.

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

. Kumandanin igletim turleri
Diger bilgiler: "isletim turleri’, Sayfa 78

= NC programlarini igsleme
Diger bilgiler: "Program akis!", Sayfa 275

NC program seg¢imi
PGM MGT tusuna basin
Kumanda, dosya yonetimini agar.
@ SONU DOSYALAR yazilim tusuna basin
(B

Kumanda son segilen dosyalara sahip acilir
pencereyi agar.

> Gerektiginde ok tuslariyla islemek istediginiz
NC programini segin, ENT tusuyla devralin

VvV v VvV

NC programini baglatma

» NC baslat tusuna basin

i
L > Kumanda, aktif NC programini islemeyi sirdirir.

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

B NC programlarini isleme
Diger bilgiler: "Program akis!", Sayfa 275

ilk adimlar | Malzemenin islenmesi

eagLang. |

SO
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3.1 TNC 320

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

Kumanda paneli ve ekran gorinimda agik bir sekilde dlizenlenmistir;

boylece tim fonksiyonlara hizli ve kolay bir sekilde erisebilirsiniz.

HEIDENHAIN Acik Metin ve DIN/ISO

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

Ayrica kumandalari DIN/ISO uyarinca programlayabilirsiniz.
Bir NC programinda bir malzeme islemi uygulanirken, diger bir
NC programinda giris yapilabilir ve test edilebilir.

Diger bilgiler: Kullanici el kitaplart Agik Metin veya DIN/ISO
Programlama

Uyumluluk

HEIDENHAIN hat kumandalarinda (TNC 150 B itibariyle)
olusturdugunuz NC programlari, TNC 320tarafindan sadece kosullu
olarak islenebilir. NC tUmceleri gegersiz elemanlar igeriyorsa bunlar
kumanda tarafindan dosya acildijinda hata mesajl veya ERROR
tdmceleri olarak isaretlenir.

Temel ilkeler | TNC 320
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Veri giivenligi ve veri gizliligi
Basari, eldeki verilere ve garantili gizlilige, butiinlige ve guvenilirlige
blyuk dlgtde baghdir. Bu nedenle ilgili verilerin kayip, manipulasyon

ve yetkisiz yayinlara karsi korunmasi, HEIDENHAIN i¢in en onemli
dnceliktir.

Kumanda Uzerindeki verilerinizin etkin bir sekilde korundugundan
emin olmak igin HEIDENHAIN, en son teknolojiye sahip entegre
yazilim ¢ozudmleri sunar.

Kumandaniz asagidaki yazilim ¢ozimlerini sunar:

® SELinux
Diger bilgiler: "SELinux glvenlik yazilimi', Sayfa 401

m Giivenlik duvan
Diger bilgiler: "Firewall’, Sayfa 374
= Entegre tarayici
Diger bilgiler: "Internet dosyalarini goster", Sayfa 107
= Harici erigsimlerin yonetimi
Diger bilgiler: "Harici erisime izin verme veya engelleme’,
Sayfa 334

® TCP ve UDP baglanti noktalari denetimi
Diger bilgiler: "Portscan", Sayfa 363

m  Uzaktan teshis
Diger bilgiler: "Secure Remote Access', Sayfa 364

= Kullanicr yonetimi
Diger bilgiler: "Kullanici yonetimi®, Sayfa 402

Bu ¢ozimler kumandayi dnemli dlglide korur ancak firmaya 6zgu
bir BT guvenligi ve butunsel bir genel konseptin yerine gegmez.
HEIDENHAIN, sunulan ¢ozimlere ek olarak firmaya ozel bir
guvenlik konsepti onermektedir. Bu sayede verileriniz ve bilgilerinizi
kumandadan disa aktardiktan sonra da etkili bir sekilde korursunuz.

Veri glvenliginin gelecekte de saglanmasi igin HEIDENHAIN, mevcut
drdn glncellemeleri hakkinda dizenli olarak bilgi edinmeyi ve yazilimi
giincel durumda tutmayi Gnerir.

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Zararli yazilimlar (virisler, truva atlari, kotd amagli yazilim veya
solucanlar) veri kayitlarini ve yazilimi degistirebilir. Maniptile
edilmis veri kayitlari ve yaziim, makinede ongorilmeyen bir
davranisa yol agabilir.

> Cikarilabilir depolama ortamini kullanmadan 6nce kotid amacli
yazilim bakimindan kontrol edin

> Dahili web tarayicisini yalnizca Sandbox iginde baslatin
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Viriis tarayici

Antiviris programlari NC kumandasinin davranisina olumsuz etki
edebilirler.

Bu etkiler ornedin besleme kesintileri veya sistem ¢okmesi olabilir.
Bu tlr olumsuz etkiler takim tezgahi kumandalarinda kabul edilemez.
Bu nedenle HEIDENHAIN kumanda igin bir anti viris programi
sunmaz ve anti viris programi kullanilmasini dnermez.

Kumanda binyesinde asagidaki alternatifler kullaniminiza sunulur:
® SELinux

® Giivenlik duvan

= Sandbox

B Harici erisimlerin engellenmesi

= TCP ve UDP baglanti noktalari denetimi

Anilan segeneklerin uygun sekilde yapilandiriimasi halinde
kumandanin verileri igin gok etkili bir koruma saglanir.

Bir virus tarayicisinin kullanimi konusunda israr ederseniz kumandayi
yalitilmis bir agda (ag gegidi ve virls tarayicisi ile) galistirmalisiniz. Bir
virds tarayicisinin sonradan kurulumu mumkin degildir.
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3.2 Ekran ve Kumanda paneli

Ekran

Kumanda, dokunmatik ekranli kompakt sirim veya ayri ekran ve e @

kumanda panelli siiriim seklinde temin edilir. Her iki secenekte de — 8

kumanda, 15 in¢ TFT diz ekranla donatilmistir. m o

Sagdaki sekilde, ekrana ait kullanim elemanlari gosterilir: :

1 Baslk i
Kumanda agikken, ekran baglikta segilen isletim tlrleri goste- ;
rilir: Makine isletim tirleri solda ve programlama isletim tirle- O
ri sagda. Baslik satirinin daha buytiik alaninda, ekranin gosterdi- : a
i isletim tdrd yer alir: orada diyalog sorulari ve mesaj metinleri 5 - - =3 6
gosterilir (istisna: Kumanda sadece grafik gosterirse). @l i = i WI )

2 VYazilim tuslar : o 0 0SS :
GUbLL 16 goetet B fonksiyonars it ver sl tuglan Kulla- _ 555 csees smma
narak segin. Ybnleﬁdirme icin dar c;ulbuklar direkt yazilim tusu ”@)” == = ===== Sy
gubugu uzerinden yazilim tusu ¢ubuk sayisini gosterir, bu . @ =maE ====
Qubluklgr d|§a(|da dizenlenmis Us:[ karaktgr (Shift) tuslari ile @" : === ——
segilebilir. Aktif yazilim tusu gubugu, mavi isikli gubuk olarak ® @
gosterilir

3 Yazilm tusu se¢im tuslari

4 Yazihm tusu ust karakter tuslari

5 Ekran dizeninin belirlenmesi

6 Makine igletim tlrleri, programlama isletim tirleri ve Ggiincl
masaustu igin ekran degistirme tusu

7 Makine Ureticisi yazim tuslar igin yazilim tusu secgim tuslar

8 Makine ureticisi yazilim tuslar igin yazilim tusu Ust karakter
tuslarn

9 USB baglantisi
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Ekran diizeninin belirlenmesi

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

Ekran dlzeninin belirlenmesi:

» Ekran diizeni tusuna basin: Yazilim tusu cubugu,
olasi ekran dtzenlerini gosterir
Diger bilgiler: "Isletim tirleri’, Sayfa 78
» Ekran duzenini yaziim tusuyla segin

PROGRAM
+
GRAFIK

Kumanda alani

TNC 320, dahili bir kumanda paneli ile teslim edilebilir. TNC 320 e @

alternatif olarak ayri ekran ve alfa klavyeli harici kumanda paneli [—"E“’E""“'" — ) ©

iceren model seklinde de mevcuttur. _g“ 3

b -

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

2 = Dosya yonetimi . o ol @
B Hesap makinesi i | @
= MOD Fonksiyonu : |@
= HELP Fonksiyonu e LI e | 2
B Hata mesajlarinin gordntilenmesi s o B B E E @B EE S
® Ekrani iki isletim tlrd arasinda degistirme ,E0E SODEE Dono

3 Programlama isletim tiirleri oL LR LU :

()™ 3

4 Makine igletim turleri @ g% g E === 7

5 Programlama diyaloglarinin aciimasi C\ 4 3 % E:g BEED

6 Navigasyon tuslari ve GOTO atlama talimati O 6 o O

7 Sayi girisi ve eksen secimi @ ®

10 Makine kumanda paneli

Diger bilgiler: Makine el kitabi

Tekil tuslara ait fonksiyonlar ilk kapak sayfasinda yer almaktadir.

Makine el kitabini dikkate alin!

Bazi makine Ureticileri HEIDENHAIN'In standart kumanda
panelini kullanmaz.

Orn. NC Baslat veya NC Durdur gibi tuslar makine el
kitabinizda tarif edilmistir.
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Temizleme
Klavye Unitesini temizlemeden once kumandayi kapatin.

BILGI

Dikkat, maddi hasar tehlikesi

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

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

Klavye Unitesi igin agagidaki temizlik maddelerine izin verilir:

®  Anyonik ylzey aktif maddeler igeren temizlik maddesi

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

Makine temizleyici

Aseton

Agresif solvent

Ovma maddesi

Basingli hava

Buharli hava enjektord

0 Is eldivenleri kullanarak klavye biriminde kirlenmeyi dnleyin.

Klavye birimi bir iztopu igeriyorsa yalnizca dlzgun galismiyorsa
temizlemeniz gerekir.

Gerekirse bir iztopunu asagidaki gibi temizleyin:

Kumandayi kapatin

Cekme halkasini saat yonunun tersine 100° gevirin

Cikarilabilir gekme halkasi gevrildiginde klavye Unitesinden kalkar.
Cekme halkasini gikarin

Bilyeyi ¢ikarin

Kabuk alanindaki kumu, talaslari ve tozu dikkatlice temizleyin

vV vVvyVvYyYyysy

Kabuk alanindaki gizikler, islevselligi olumsuz yonde
etkileyebilir veya engelleyebilir.

> Bir temizlik bezine az miktarda temizlik maddesi uygulayin

> Higbir iz veya leke gorinmeyene kadar kabuk alanini bezle
dikkatlice silin
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3.3 isletim tiirleri

Manuel isletim ve el. el garki

Manuel isletim isletim tiirinde makine ayarlarini yaparsiniz. [@aner tsictan @_E ;
Makine eksenleri manuel veya adim adim konumlandirarak referans
noktalarini belirleyebilirsiniz. e I N
' i 0 ini déndiirebilirsini o -
Secenek no. 8 etkinken isleme diizlemini dondiirebilirsiniz. e -
El. carki isletim tiiri makine eksenlerinin elektronik bir el carki HR ile — be tm e e [yl
manuel sekilde hareket ettirilmesini destekler. = 2.0 ' R
- €
*
Ekran diizeni igin yazilim tuglari - T
Yazilmtusu  Pencere s T e b
Pozi | 100% F-OVR  LINIT 1 —
ozisyonlar T A T
POZISYON M “ s ” F rmj;:uu YONETIM ” k_@ 'nléuli ‘
PozisyoN Sol: Pozisyonlar, Sag: Durum Gostergesi
DURUM
PozisvoN Sol: Pozisyonlar, Sag: Malzeme
MALZEME

El girisi ile pozisyonlama

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

r_El girisi ile pozisyonlama
Gl EL girisi ile pozisyonlama

|2 $ma.n | st x -6.340 i
U i %
1L Xs150 Y4200 24100 z s

Ekran diizeni igin yazilim tuglar oL an e He
Yazilmtusu  Pencere e e e e
r 8 1
NC programi ==& D
PROGRAM — e REP
o S S Binis E— —_
— - - , - T o &1
PROGRA Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi = 185 148 =
= -5.
e e
o DURUM DURUM DURLM K’g‘f:: DURUM ” ‘I = H =p ‘
PROGRAM Sol: NC programl, Sag: Malzeme GENEL BAKS | POz GOS. | ALET | ypeenon | O-PARAM. =) =
MALZEME

78 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023



Temel ilkeler | igletim tiirleri

Programlama

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

programlama, farkli donguler ve Q parametre fonksiyonlarini sunar.

Istege gore programlama grafigi, programlanmis hareket yollarini
gosterir.

Ekran diizeni igin yazilim tuglan

Yazilmtusu  Pencere

NC programi
PROGRAM
PROGRAN Sol: NC programi, sag: program siralamasi
OYE
PROGRAN Sol: NC program, sad: programlama grafigi
GRAFIK

Program Testi

Kumanda, or. NC programindaki geometrik uyusmazliklari, eksik
veya yanlis bilgileri ve ¢alisma alanindaki ihlalleri tespit etmek igin
NC programlarinin ve program bolimlerinin Program Testi isletim
tdrinde similasyonunu yapar. Similasyon, grafik olarak farkli
gorunudmlerle desteklenir.

Ekran diizeni igin yazilim tuslan

Yazilmtusu  Pencere

NC programi
PROGRAM
PROGRAI Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi
DURUM
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Malzeme
MALZEME
Malzeme
MALZEME

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text \HEBEL.
| HEBEL K 3

BLK FORM 0,1 Z X-35 ¥-50 2-10

11 FCT DR- RIS CCXe100 COYeO
1z FLT

13 FCT DR- R10 CCPRe4D CCPA-110
14 FLT PDXe100 POYs0 D15

17 FLT PDX+100 POY40 D15
18 FCT DR- R10 CLSD. CCX+0 CGY+0
19 FSELECT1

20 DEP LGT X-30 Y0 Ze100 RS P
21 END PGM HEBEL WM

-
&
o

o

A% RARARAR

T IRRARAA

Trob ™"

BASLANG.

s08 ” Yan

4

]

BASLAT

BAgLAT
Tex
=]

RESET

BASLAT

36 1

/

2

3 TOOL GALL "FAGE_MILL_D40" Z 52000 F1000|

s

5 OYOL DEF 233 SATIH FREZELEME
Q215240 CALISMA KAPSAMI
a389=44 FREZE STRATEJISI
Q350=+1 FREZELEME YONU
0218=-80 1. YAN UZUNLUKLAR
Q2192460 (2. YAN UZUNLUKLAR
Q227=42 ;3. EKSEN BASL. NOKT.
Q38640 3. EKSEN SON NOKTASI

Q369=+0.4 ;OLGU DERINLIGI
Q202242 IMAKS. KESME DERINL
Qa70=41 GECIS BINDIAME
Q207= AUTO (FREZE BESLEWEST
038524500 BESLEME PERDAHLAMA
Q253= MAX {BESLEME POZISYONL

Q357242 VAN GUV. MESAF
0200242 IGUVENLIK MES
Q204=+50 ;2. GUVENLIK MES
a347=40 1. SINIRLAMA
Q348540 2 SINIALAMA
Q349240 (3. SINIRLAMA

0220840 (KOSE YARICAPI

Program Testi
Program Testi

s

00:08:30
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Tiimce sirasi program akigi ve tekil tiimce program akisi

Program akis1 tiimce takibi isletim tiriinde kumanda, bir

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

Program akisi tekli tiimce isletim tirdnde her NC timcesini

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

Ekran diizeni igin yazilim tuslar

Yazilim tusu

Pencere

PROGRAM

NC programi

PROGRAM
+
OYE

Sol: NC programi, Sag: siralama

PROGRAM
+
DURUM

Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi

PROGRAM
+
MALZEME

Sol: NC programi, Sag: Malzeme

MALZEME

80

Malzeme

Temel ilkeler | igletim tiirleri

rEngram akigl tamce takibi

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text)\1GB. n
=168 0

+0.000
+0.000

od: NOWIN @ T2 B 1800
F ominin Ovx 100% W ero

YAN

T

TuMGE GIAISI!

ALET
TABLOSU

Yiu

ALET
KULLANTMI

BASLANG.
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Temel ilkeler | Durum gostergeleri

3.4 Durum gostergeleri

Genel durum gostergesi

Ekranin alt kismindaki genel durum gostergesi, makinenin gtincel
durumu hakkinda bilgi verir. Kumanda burada hem eksenler ve
pozisyonlar hakkinda bilgileri hem de aktif fonksiyonlarin teknoloji
degerlerini ve simgelerini gosterir.

Kumanda asagidaki modlarda durumu gosterir:

® Program akisi tekli tiimce

= Program akisi tiimce takibi

® El girisi ile pozisyonlama

GRAFIK ekran diizeni secildiginde durum gdstergesi
gorluntilenmez.

Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde kumanda durum
gostergesini blyuk pencerede gosterir.

Eksen ve pozisyon gostergesi

Makine el kitabini dikkate alin!

Gosterilen eksenlerin sirasini ve sayisini makine Ureticisi
belirler.

Sembol Anlami

GERCEK Pozisyon gostergesi modu, orn. guncel pozisyo-

nun gergek veya nominal koordinatlari
Diger bilgiler: "Pozisyon gostergesinin secilmesi’,
Sayfa 325

Makine eksenleri
Segilen eksenin fonu renkli gosterilir

Kumanda yardimci eksenleri kiicuk harflerle
gosterir
X ) Eksen referanslandiriimamis

Eksen guvenli modda degil veya simule ediliyor

>

Eksen kilitlendi

Eksen, el carkiyla izlenebilir

CfgPosDisplayPace (no. 101000) makine parametresiyle
ondalik basamak sayisi Uzerinden gosterge dogrulugunu
tanimlarsiniz.

EYrrogram akisa tekli tomce = [Brrogramiana %
ING: \nc_prog\demo\ aut ei1e_ conpone.\Hebe L. | ISR HASIERE CHEH) o IGEIRIITONEITTS < >
= Hebel H REF GR X (0) 10,000 L)
+ TooL GALL "MILL_ba_RoUGH" 2 53000 r2zaz frm
s FUNGTION PARAXGOWP DISPLAY X ¥ Z ‘
o POLARKIN AXES Y Z G MOOE .KEEP
boLe  ox1PPED COE]
s L X3 ve30 A0 v
s Lz R0
oL x10 veo AL —
11 PO Ke100 ¥e0
12 FG DR- R0 CLSD+ CCXeO -
13 FLT —
{4 FOT OR. RIS COX+i00 CO¥eD
5 Fir
: ekser
P ¢ -
s []
[x | ) +0.000)|| & W
_ - on
+10.000
& +410.000 s @
b Uodus: Geng @1 e Bs 30 BE o
e fove 1o aor = a
ounom oun ouRuM L ouRun = =5
| =
GeneL eaxs | Poz. cos MET || e || o-panan
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Temel ilkeler | Durum gostergeleri

Referans noktasi ve teknoloji degerleri
Sembol Anlami

@a Referans noktasi tablosundaki aktif referans
noktasi numarasi ve agiklamasi

Referans noktasi manuel olarak yerlestirilirse
kumanda sembolun arkasinda MAN metnini

gosterir
T Aktif aletin numarasi
S HizS
F F beslemesi

Besleme gostergesi ing olarak, etkin degerin
onuncu bolimune uygundur.

Bir besleme sinirlandirmasi etkin durumdayken
kumanda besleme degerinin arkasinda bir tinlem
isareti gosterir.

Diger bilgiler: 'Besleme sinirlandirmasi F MAX",

Sayfa 197
M Aktif M fonksiyonu
M-t/9 | Mil, or. digli delme sirasinda oldudu gibi dongiden

hareketle komuta edilir

Aktif fonksiyonlarin simgeleri

Sembol Anlami
i Alet yaricapi duzeltmesi RL etkin
‘“-1',J TUMCE ILERLEME fonksiyonu sirasinda sembol

seffaf olarak goruntdlenir

Alet yarigapi diizeltmesi RR etkin

e
T;P TUMCE ILERLEME fonksiyonu sirasinda sembol
seffaf olarak gorintulenir

Alet yarigapi dizeltmesi R+ etkin

T RO
LTLl- TUMCE ILERLEME fonksiyonu sirasinda sembol
seffaf olarak gortntilenir

Alet yarigapi dizeltmesi R- etkin

TUMCE ILERLEME fonksiyonu sirasinda sembol
seffaf olarak goruntilenir

Referans noktasi aktifken bir temel dondis aktiftir

Eksenler, temel devrin dikkate alinmasiyla izlenir

tir

Eksenler etkin 3D ROT menusu dikkate alinarak
hareket ettirilir

Tr
e
] P Referans noktasi aktifken bir 3D temel donus aktif-

o0
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Temel ilkeler | Durum gostergeleri

Anlami

Eksenler yansitiimis sekilde hareket ettirilir

Alet ekseni yoninde hareket etme fonksiyonu
etkin

NC programi segilmedi, NC programi yeni segildi,
NC programi dahili durdurmayla iptal edildi veya
NC programi sonlandi

Bu durumda kumanda modal olarak etkili program
bilgilerine sahip degildir (yani baglam bilgisi), bu
nedenle de tim eylemler, orn. imleg hareketleri
veya Q parametrelerinin degistirilmesi mimkun-
dur.

=

NC programi baglatildi, islem devam ediyor

Bu durumda kumanda guvenlik nedenlerinden
oturu eylemlere izin vermez.

NC programi durduruldu, or. Program akisi tiimce
takibi isletim tirinde NC Durdur tusuna bastik-
tan sonra

Bu durumda kumanda guvenlik nedenlerinden
oturu eylemlere izin vermez.

NC programi kesintiye ugradi, or. El girisi ile
pozisyonlama isletim turtinde bir NC timcenin
hatasiz olarak islenmesinden sonra

Bu durumda kumanda degisik eylemlere izin verir,
orn. imleg hareketleri veya Q parametrelerinin
degistiriimesi. Bu eylemlerden dolayl kumanda
modal olarak etkili program bilgilerini (baglam
bilgisi) kaybedebilir. Baglam ilgisinin kaybedilme-
si bazi hallerde istenmeyen alet pozisyonlarina yol
acar!

Diger bilgiler: "isletim turd El girisi ile pozisyonla-
ma", Sayfa 303 ve "Program kontrolll kesintiler",
Sayfa 280

NC programi durdurulur veya sonlandirilir

Atimli devir sayisi fonksiyonu etkin

Etkin olmayan dogrusal ana eksenler X, Y ve Z
degildir, cinkli PARAXMODE veya POLARKIN
etkindir.

Etkin bir PARAXMODE veya POLARKIN
simgesi PARAXCOMP DISPLAY simgesini
Orter.

PARAXCOMP DISPLAY fonksiyonu etkindir
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Sembol Anlami
Etkin bir PARAXMODE veya POLARKIN
t simgesi PARAXCOMP MOVE simgesini
orter.

PARAXCOMP MOVE fonksiyonu etkindir

o Simgelerin sirasini istege baglh makine parametresi
iconPrioList (No. 100813) ile degistirebilirsiniz. Sadece
STIB (kumanda isletimde) igin sembol daima gorindrdir ve
yapilandirlamaz.

Ek durum gostergeleri
Ek durum gostergeleri, program akisiyla ilgili detayl bilgiler sunar.

Programlama isletim turl harig, tim isletim turlerinde ¢agrilabilirler.

Program Testi isletim turiinde sadece sinirli bir durum gostergesi
kullanabilirsiniz.

Ek durum gostergelerini agin
» Ekran dizeniigin yazilim tusu gubugunu ¢agirin

PROGRAM
+
DURUM

» Ekran gosterimini, ek durum gostergesi ile birlikte
segin

> Kumanda, ekranin sag yarisinda durum formu
Genel bakis gosterir.

Ek durum gostergelerini segin

@ » Yazilim tusu cubugu ile DURUM yazilim tuslari
ekrana gelene kadar gegis yapin

» Ek durum gostergesini dogrudan yazilim tusuyla
segin, drnegin pozisyonlari ve koordinatlar veya

DURUM
POZ. GOS.

Istediginiz gorinimu gegis yazilim tusu ile segin

"

Bundan sonra acgiklanan durum gostergelerini agagdidaki gibi
segehilirsiniz:

B Dogrudan ilgili yazihm tusu Uzerinden

B Gegis yazilim tuglari Uzerinden

= veya Sonraki sekme tusu yardimiyla

Sonraki tanimli durum bilgilerinin, ilgili yaziim segenegi
kumandada onaylandiktan sonra kullanima sunulmasina
|Gtfen dikkat edin.

Temel ilkeler | Durum gostergeleri
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Temel ilkeler | Durum gostergeleri

Genel bakis

PROGRAM + DURUM (veya POZISYON + DURUM) ekran diizenini [B¥coozan wiaes tomce casans @_@

sectiginizde kumanda baslatildiktan sonra Genel bakis durum V0L 11,5t tam, o e S o e

formunu gdsterir. Genel bakis formu, dagrtiimis sekilde ilgili detay = 1 o=

asessro YAN OLGU T FACEMILL DI

formlarinda da bulabileceginiz en 6nemli durum bilgilerini bir araya [ ™
getirilmis sekilde igerir. ot U —

oLren  <olosse oo <0000
T00L GALL “ILL_D20_ROUGH" Z 52000

F1000 (N
us e

CYCL OEF 266 RECTANGULAR STUD 5 ®

Q2182030 1. YAN UZUNLUKLAR P4

Q424=+60  WORKPG. BLANK SIDE 1

Yazilmtusu  Anlami il e | T

e

X b1

P caLL @ se:e0:06

el
.

=
-

Pozisyon gostergesi @ TR
M Eksen adlari arkasina gelebilecek ek bilgiler: e

Mod: NOMIN @1 150 B s 2000

st00%
24P
F100%

ve] zap

= PARAXMODE DISPLAY fonksiyonu etkinse (D) L

a
PARAMETRE
LisTe

INTERN
DURDUR

= PARAXMODE MOVE fonksiyonu etkinse (M) e |

Mil pozisyonu

spindleDisplay (No. 100807) makine parametresi-
ne bagli olarak

Alet bilgileri
Aktif M fonksiyonlari
Etkin koordinat dontsturmeleri

Aktif alt program

Etkin program tekrari

NC programinin adi ve yolu

Guncel galisma suresi

Etkin ana programin adi ve yolu

Genel program bilgisi (PGM sekmesi)

Yazilmtusu  Anlami [Rzonean sase toncs oz @_@

TNG: \nc_prog\BHB ML11\KLa..\_Stempel s tanp. h | Genl bakis o LBL CYC M Pos TOOL T TRANS OPARA

Dogrudan Etkin ana programin adi ve yolu e T — %

segim imkani

oktur e — -
=
=

;

:

Sayag gergek deger / nominal deger TR =
CC daire merkez noktasi (Pol) e =0

Bekleme siiresi sayaci B8

-30.000

+0.400

Gulncel galisma stresi o o wEme

@ omunin fovr 100

Tl

S100

&
=i

3

B 6%
B

i DURUM

Glncel Saat

OURUM
Poz. 60s.

t

oURUM
ALET

DURUM

=

0.
HESAP DON || 0-PARAM.

(1%

e=

Cagrilan NC programi
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Temel ilkeler | Durum gostergeleri

Program béliimiiniin tekrari ve alt programlar (LBL sekmesi)

Yaziimtusu  Anlami [BQ5zogzen sasa omoe takiby [ﬂﬁg

THG: \nc_prog\BHB_ML11\ila. S tenpal_stan: | ERRL BSKLF ROH Lok CHC M BOS, Tob, T, AN aeke
B At prograatar

Dogrudan Seri numarasi, etiket numarasi ve programla- et Pt == o

azzosvo KOSE YARIGAPI

segim imkani  nan/devam eden tekrarlari igeren etkin program e
yoktur bollim tekrarlar

CALL LBL “safe
TOOL GALL “MILL_DZO_MOUGH" Z 52000
F1000

e LBL o s Tsim

CYCL DEF 266 RECTANGULAR STUD

Alt programin gagrildigi seri numarasini igeren Pt
etkin alt programlari ve ¢agirilan etiket numarasi e I:\

1

X b1

R e

=
il
~
3

g
H
)

a [« T +ie.500)
v | -30.000
+0.400

B®

::é

Moo NOMIN @ 150 B s 2000
@ omimin ovr 1008 u s
DURUM DURUM D”“" DURUM = =l
e o e e R

Standart dongiiler igin bilgiler (CYC sekmesi)
Yazilim tU§u Anlami [E¥Frogran akisa tamce takibi [ﬁﬁm

TNC: \nc_prog\BHB\Klaxtext)_Stempel stamp.h | Genl mq FGM PAL LBL CYC M POS TOOL TT TRANS <)

Dogrudan Aktif calisma doéngisu bt tom [— T %]

azzosvo KOSE YARIGAPI ToLERAN:

i i - 7 cycle xz Anaktsf
segim imkan g e e g
EETETTN TR <0.0100
yoktur R |

F1000
9 u3
10 CYCL DEF 266 RECTANGULAR STUD

Aktif hat ve agl toleransi Sei b R

G424=+80  (WORKPG. BLANK SIDE 1

0219230 2. VAN UZUNLUKLAR

Hangi hat ve agi toleransinin aktif olduguna bagli
olarak asagidaki degerleri gortrsunuiz: - TS —

= D&ngli 32 degerleri TOLERANS I

= Makine Ureticisinin degerleri :":MTZZ’" AT — T ——
e o | LB ]

Aktif ek fonksiyonlar M (M segenegi)
Yazihmtusu  Anlami [B27rogean sk tomce takis [ﬁ_g

TN Unc_prog\BHB L 11\K1a-1 S w1 tan. | N . O TS A

Dogrudan Belirlenen anlami ile aktif M fonksiyonlarinin listesi e e PN |

azeosro KOSE YARIGAPT

segim imkan gy e -
L .30 eso ro Fuacwss ]
yoktur (GATY, CNC. ~RheK “

TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000
F1000

oM Tl
us
CYCL DEF 256 RECTANGULAR STUD =

Makine Ureticisi tarafindan uyarlanan aktif M it el -
fonksiyonlari listesi e b e g I:\

- s e ;’{"T-E‘il
v ] -30.000/

+0.400 w2 W
iog . NOUIN 1 ) B 2000 T
@ om/min lov 100 ullis B
ousu ouRum S ovRw = =
GENEL BAKS | POZ aos ALET Seea aon | TGrPARA: B B
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Temel ilkeler | Durum gostergeleri

Pozisyonlar ve koordinatlar (POS segenegi)

Yazilim tusu

Anlami

DURUM
POZ. GOS.

Pozisyon gostergesi tur, or. gercek pozisyon

Eksen konumlari

Mil pozisyonu

spindleDisplay (No. 100807) makine parametresi-
ne bagl olarak

Galisma duzlemi igin gevirme agisl

Temel dondstmler agisi

Etkin kinematik

PARAXMODE veya POLARKIN fonksiyonu yardi-
miyla standart XYZ'den farkli tanimlanmissa Ana
eksenler

Global Program ayarlari (sekme POS HR)

Yazilim tusu

Anlami

Dogrudan
segim imkan
yoktur

Cark bindirmesi gecerli degerleri
®  FEtkin koordinat sistemi

= M118'de daima makine koordinat sistemi
B Maks deg definiert durch M118
®  Segilen eksenlerin ilgili Maks deg ve Grgk dgr
® VT degerini geri alin fonksiyonunun durumu

Aletlerle ilgili bilgiler (TOOL segenegi)

Yazilim tusu

Anlami

DURUM
ALET

Etkin alet gostergesi:
m T gostergesi: Alet numarasi ve alet adl
m RT gosterge: Yardimel aletin numarasi ve adi

Alet ekseni

Alet uzunlugu ve alet yarigaplari

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

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

Programlanmis alet ve yardimci alet gosterimi

Prngram akisl tekli timce

TNG: \nc_proghdemo

| Hebel H

[+ TooL caLL "MILL_D8_mouck- z s30o0 F2222
xvz

s
R i

(@] x +10.000] | +0.000 +0.000
v | +10.000 Gl +0.000

&,
Wodus . GERG @ ie Bs a0
@ om/min ovr 1008 usrs

+410.000

i DURUM

GENEL BAKS.

oURUM
POZ. 6OS.

oURUM
ALET

DURUM

=

RD.
HESAP DON [ O-PARAM.

[E¥Frogran akisa tomce takibi
Gl progran axaja tumce taxibi

TNG: \nc_progVBHB ML11\Kla..\_Stempel stanp. h | Genl bakis PCH LL CYC M Pos, Toow (YT TRANS OPARA
|_Stenpel_stamp.n A Toso pacemiw e
0349240

3.SINIRLAMA
K GAP)
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Temel ilkeler | Durum gostergeleri

Alet 6l¢iimii (TT sekmesi)

Kumanda, eger bu fonksiyon makinenizde aktif durumda ez i o, womon B E!

|Se SeQeﬂegI goster”— TNG: \nc_prog\deno) Schwan.\d.S tenpel. s tan. :-l-:u m.;u LBL GE M, Pos, pOS I TooL T ¢ >

|-*6_Stempel stamp.h
i .
. %L

52500 4 voc: can

Yazilmtusu  Anlami

Dogrudan Etkin takim
segim imkan
yoktur CRE o e ey )
- . . - v | +56. 389/l +45.000
Alet tarama sisteminin minimum devrilme agisi 20078 G
Modus: GERG #o T 1000 B's 2500 oN
(MlN) @ ommimin ovr 1008 M /8
DURUM OURUM DURUM ﬂua:; DURUM <= =P
- _ R
Alet tarama sisteminin maksimum devrilme agisi
(MAX)

Devrilme agisi toleransi (DYN)

Dongunun olglim sonuglart:

Alan  Anlami

Pozitif X yonlnln devrilme agis|

Pozitif Y yoninUun devrilme agisi

Negatif Y yontnin devrilme agis|

;
2
3 Negatif X yoninudn devrilme acisi
4
1

1 Alet tarama sisteminin makine koordi-
nat sistemindeki (M-CS) X pozisyonu

12 Alet tarama sisteminin makine koordi-
nat sistemindeki (M-CS) Y pozisyonu

13 Alet tarama sisteminin makine koordi-
nat sistemindeki (M-CS) Z pozisyonu

14 Tarama elemaninin gapi veya kenar
uzunlugu

15 Burulma agisi

o Makine ureticisi devrilme agisi toleransini istege
bagl tippingTolerance (No. 114319) adli makine
parametresinde tanimlar. Kumanda ancak bir tolerans
tanimlanmissa devrilme agisini otomatik olarak tespit eder.
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Koordinat doniistiirmeleri (TRANS sekmesi)

Yazihlmtusu  Anlami [EFFsoasan siaes soncecaabe _% |

\Schwen..\5_Stempel s tamp. H | PGH, (PAL [LBL [€YC M| (PO POS IR (TOOL T, TRus >

DURLY Etkin dontsumler
KOORD .
HESAP DON

=l

Etkin sifir noktasi tablosunun adi, etkin sifir noktasi
numarasl (#), 7 dongisinden etkin sifir noktasinin
etkin satir yorumu (DOC)

T

Etkin sifir noktasi kaydirma (7 dongisi); kuman- oo Gl oo %]
da, 8 eksene kadar etkin bir sifir noktasi kaydirma- 428,000 » &
N TRTET T 5 B 5
S| gostenr @ ommin ovr_100% o
DURUM DURUM DURUM K:'i;‘:: DURUM o= =
e L e e B

Etkin dizeltme tablosunun adi, etkin tablo
numarasi (#), etkin tablo numarasinin (DOC) etkin
satir yorumu

WPL-CS calisma dizlemi koordinat sistemindeki
etkin kaydirma

Aynalanan eksenler (8 dongusu)
Aktif Donme Agisi (10 donguisi)

Aktif olgim faktord (dongl 11) / dlgl faktorle-
ri (dongu 26); kumanda 6 eksene kadar aktif bir
Olgim faktord gosterir.

Merkezi mesafe orta noktasi

o CfgDisplayCoordSys (no. 127501) makine parametresiyle
makine Ureticisi durum gostergesinin hangi koordinat
sisteminde etkin bir sifir noktasi kaydirmasi gosterecegini
belirler.

Ayrintili bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabl

Ayrintili bilgi: Agik Metin ve DIN/ISO Programlama Kullanici El
Kitaplari
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Q parametresini goriintiileme (QPARA sekmesi)

Yazilim tusu

DURUM
Q-PARAM.

Anlami

Tanimlanmis Q parametrelerin giincel degerlerinin
gostergesi

Tanimlanmis String parametrelerin karakter zincir-
lerinin goruntilenmesi

Q PARAMETRE LISTE yazilim tusuna basin. Kumanda,
bir agilir pencere agar. Her parametre tipi (Q, QL, QR, QS)
icin kontrol etmek istediginiz parametre numaralarini
tanimlayin. Tekli Q parametrelerini bir virgtlle ayirin, ardi
aridan gelen Q parametrelerini bir tire isareti ile birlestirin,
orn. 1,3,200-208. Her parametre tipi igin girdi alani 132
karakter icerir.

QPARA sekmesindeki goruntu her zaman sekiz ondalik
basamak icerir. Kumanda Q1 = COS 89.999 sonucunu
orn. 0.00001745 olarak gosterir. Cok buyuk ve ¢ok kiguk
degerleri kumanda, Ustel yazim sekliyle gosterir. Q1 = COS
89.999 * 0.001 sonucunu kumanda, +1.74532925e-08
olarak gosterir, buradaki e-08, 108 faktorline esittir.

QS parametrelerinin gosterimi, ilk 30 karakter ile sinirlidir.
Boylece igerigin tamami goruntr durumda degildir.

Temel ilkeler | Durum gostergeleri

@Frngzam akis1 tdmoo takibi one [BYProgramiama
2 program aKiga tomce takivi —

,éy ~
=

TNC: \nc_prog\BHB ML11\Kla.\ Stenpel stamp.h | Genl bakiy PCH LOL CYC M POS TOOL TT TRANE, 07Ars
SR 5| o pratress [

a219++30

]

€]

24P

oo nouin @ T 50 Bs 200
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GENEL BAKS | POZ. GOS. ALET HESAP DON | O-PARAM.
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3.5 Dosya yonetimi

Dosyalari

Kumandadaki dosyalar Tip

NC programlari

HEIDENHAIN formatinda H

DIN/ISO formatinda A

Uyumlu NC programlari

HEIDENHAIN-Unit programlari .HU

HEIDENHAIN Kontur programlari .HC

Aletler

Alet degistirici T

Sifir noktalari .TCH

Noktalar D

Referans noktalari PNT

Tarama sistemleri PR

Yedekleme dosyalari TP

Bagli veriler (or. siralama noktalari) .BAK

Serbestge tanimlanabilir tablolar .DEP

Alet duzeltmesi .TAB

igin tablolar

Metinler

ASCII dosyalari olarak A

metin dosyalari TIXT

HTML dosyalari, or. tarama sistemi donguleri-  .HTML

nin sonug protokolleri

yardim dosyalari .CHM

CAD verileri

ASCII dosyalari olarak .DXF
IGES
STEP

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

olarak kaydeder.

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

silebilirsiniz.

Kumanda ile 2 GBayt boyutuna kadar dosyalari yonetebilir ve

kaydedebilirsiniz.

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

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

tanimlar.
Dosya adi Dosya tipi
PROG20 H

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

Asagidaki karakterlere izin verilir:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
klmnopqgrstuvwxyz0123456789_-

Asa{idaki karakterler 6zel bir anlam ifade eder:

Karakter Anlami

Dosya adinin son noktasi uzantiyi ayirir

\ve/ Dizin agact icin

Surdcd tanimini dizinden ayirr

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

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

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

Diger bilgiler: "Yollar", Sayfa 93
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Harici olusturulan dosyalari kumandada gosterme

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

kuruludur.
Dosya tipleri Tip
PDF dosyalari pdf
Excel tablolari xls
csv
internet dosyalari html
Metin dosyalari txt
ini
Grafik dosyalari bmp
gif
jrg
png
Diger bilgiler: "Harici dosya tiplerinin yonetimi icin ek araglar’,
Sayfa 104
Dizinler

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

Yollar

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

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

Ornek B{=]TNCA\

TNC sUrUcUsune AUFTR1 dizini eklendi. Daha sonra AUFTR1

dizininde NCPROG alt dizini eklendi ve buraya PROG1.H NC programi H—{ 1 AUFTR1
kopyalandi. NC programi boylece su yolu igerir:
TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Sagdaki grafik, farkli yollari olan bir dizin gostergesi igin bir 6rnek 3 wztas
gosterir.

KAR25T
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Dosya yonetimini a¢

» PGM MGT tusuna basin [@hanuer fetetin EBrzoszaniana =]
> Kumanda, dosya yonetimi penceresini gosterir o TG\ L st st

(resim, temel ayari gosterir. Kumanda farkli

bir ekran duizenini gosterirse PENCERE yazilim
tusuna basin).

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

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

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

©

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

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

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

gosterilir.

Gosterge Anlami

Dosya Ad Dosya adi ve dosya tipi

Bayt Bayt olarak dosya buyukligu

Durum Dosyanin ozelligi:

E Dosya, Programlama isletim turinde segcildi

S Dosya, Program Testi isletim tlriinde segildi

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

i

+ Dosya, DEP uzantili gosterilmeyen bagli
dosyalar iceriyor, or. alet kullanim kontrolU-
nuin kullaniimasinda

= |Dé)sya, silmeye ve degistirmeye karsl koruma-
idir

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

Tarih Dosyanin son degistirildigi tarih

Zaman Dosyanin son degistirildigi saat

Bagl dosyalarin gorinttlenmesiigin
dependentFiles (no. 122107) makine parametresini
MANUAL olarak ayarlayin.
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Ek fonksiyonlar

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

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

FONKS .

» Dosya korumasini etkinlestirme:
KORUMALI yazilim tusuna basin

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

Diizenleyici se¢
» Imleci agilacak dosyanin lzerine hareket ettirin

» Ek fonksiyonlari segin:
EK FONKS. yazilim tusuna basin

EK
FONKS .

> Editor segimi:
EDITORU SEC yaziim tusuna basin
> Istediginiz editorl isaretleyin

= Or..Aveya .TXT gibi metin dosyalari igin
TEXT-EDITOR

m NC programlari .H ve .l icin PROGRAM-EDITOR

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

» OK yazilim tusuna basin

EDITORD
SEC

USB cihazinin baglanmasi ve g¢ikariimasi

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

Bir USB cihazini ¢gikarmak igin yapmaniz gerekenler:

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

EK
FONKS .

0

s

Diger bilgiler: "Kumandada USB cihazlari", Sayfa 99
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GENISL. ERISIM HAKLARI

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

Diger bilgiler: "public dizini", Sayfa 434

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

Sadece public dizininde dosyalar igin olan erisim haklarini
ayarlayabilirsiniz.

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

Diger bilgiler: "public dizini", Sayfa 434

Gizli dosyalari gosterme

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

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

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

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

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

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

EK
FONKS .

GizLi
DOSYALARI
GOSTER

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

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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Siiriiciileri, dizinleri ve dosyalari segme
» PGM MGT tusu ile dosya yonetimini cagirin

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

- » Imleci sagdan soldaki pencereye ve tersi yonde
hareket ettirir

» Imleci bir pencerede yukari ve asagi hareket ettirir

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

1. adim: SUrlclyU secme

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

ENT » ENT tusuna basin

2. adim: Dizini segme

» Sol pencerede dizini isaretleyin

> Sagdaki pencere otomatik olarak dizinde isaretlenmis (agik
renkli) tim dosyalar gosterir.
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3. adim: Dosya se¢cme

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

dosyayi isletim tdrinde etkinlestirir.

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

Gostergenin filtrelenmesi
Gosterilen dosyalari asagidaki gibi filtreleyebilirsiniz:

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

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

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

GOSTERG.
FILTRE

v

Belirlenen gosterge filtresi kumandanin yeniden baslatiimasi
durumunda da korunur.
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Son segilen dosyalardan birini segin
» Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin

SONU
DOSYALAR

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

imleci, secmek istediginiz dosyaya hareket ettirmek igin ok tuslarina
basin:

» Imleci bir pencerede yukari ve asagi hareket ettirir

» Dosyayl secin: OK yazilim tusuna basin ya da

Nt » ENT tusuna basin

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

bir program ¢agirirken.

Kumandada USB cihazlari

USB arayuzunu sadece dosyalarin aktariimasi ve
yedeklemesi igin kullanin. islemek ve tamamlamak
istediginiz NC programlarini once kumandanin sabit
diskine kaydedin. Bu sayede ¢ift veri havuzunu ve ayrica
isleme sirasindaki veri aktarimina bagli olasi problemleri
onleyebilirsiniz.

Verileri USB cihazlari Uzerinden kolayca yedekleyebilir veya
kumandada galistirabilirsiniz. Kumanda asagdidaki USB blok
cihazlarini destekler:

FAT/VFAT dosya sistemli disket surtculer

FAT/VFAT veya exFAT dosya sistemli bellek cubuklar
NTFS dosya sistemine sahip bellekler

FAT/VFAT dosya sistemli sabit diskler

m Joliet (ISO 9660) dosya sistemli CD-ROM strtcdleri

Kumanda, bu tir USB cihazlarini takma sirasinda otomatik tanir.
Bellek takildiginda dosya sistemi desteklenmiyorsa kumanda bir hata
mesajl verir.

Munue.l. isletim ngramLama
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Kumanda bir USB cihazi baglandiinda bir hata mesaji
goruntulerse SELinux guvenlik yaziimindaki ayari kontrol
edin.

Diger bilgiler: "SELinux glvenlik yazilimi", Sayfa 401

Kumanda, bir USB-Hub kullanirken USB: TNC, cihazi
desteklemiyor hata mesajini gosterirse mesaji yok sayin
ve CE tusu ile onaylayin.

Kumanda, kumanda tarafindan desteklenen dosya
sistemli bir USB cihazini tekrar dogru olarak algilamazsa
arayuzu baska bir cihazla kontrol edin. Problem bu sekilde
giderilmisse galisan cihazi kullanin.

USB cihazlariyla galisma

Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi, USB cihazlari igin sabit isimler verebilir.

Dosya yonetiminde USB cihazlarini dizin agacinda o6zel surucu olarak
goridrslinliz, boylece 6nceki bolimlerde tanimlanan fonksiyonlar
dosya yonetimi igin kullanilabilir.

Dosya yonetiminde buytk bir dosyayi bir USB cihazina
aktardiginizda, kumanda islem tamamlanana kadar USB cihazina
yazma erisimi diyalogunu gosterir. GIZLE yazilim tusu ile diyalogu
kapatabilirsiniz ancak veri aktarimi arka planda devam eder.
Kumanda, veri aktarimi tamamlanana kadar bir uyari gosterir.

USB cihazini gikar

Bir USB cihazini gikarmak i¢in yapmaniz gerekenler:

- » Imleci soldaki pencereye hareket ettirin
i ‘ » EK FONKS. yaziim tusuna basin

USB cihazini gikarin
@
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Harici bir veri tasiyicisi ile veri aligverisi

Verileri harici veri taslyicisina aktarmadan once, veri
arayUzind kurmaniz gerekir.

Diger bilgiler: "Veri arayizu olustur”, Sayfa 377

» PGM MGT tusuna basin
PENCERE » Veriaktarimi igin ekran dizenini segmek Uzere
PENCERE yazilim tusuna basin
» Imleci aktarmak istediginiz dosyaya
konumlandirmak i¢in ok tuslarina basin
> Kumanda, imleci bir pencerede yukari ve asagi
hareket ettirir.
- > Kumanda, imleci sagdaki pencereden soldaki

pencereye ve tersi yonde hareket ettirir.

Kumandadan harici veri taslyicisina kopyalamak isterseniz sol
penceredeki imleci aktarilacak dosyaya konumlandirin.

Harici veri tastyicisindan kumandaya kopyalamak isterseniz sag
penceredeki imleci aktarilacak dosyaya konumlandirin.

[ > Bagka bir strlicu veya dizin segmekigin
ABACT GOSTER. AGACI yazilim tusuna basin
» Istenen dizini ok tuslariyla segin
s » GOSTER. DOSYALAR yazilim tusuna basin
POSYALAR » Istenen dosyayi ok tuslariyla secin
KoPYALA » KOPYALA yazilim tusuna basin
Nt » ENT tusuyla onaylayin
Kumanda, kopyalama adimi hakkinda bilgi veren
bir durum penceresini ekrana getirir.
PENCERE » Alternatif olarak PENCERE yazilim tusuna basin
> Kumanda, dosya yonetimi icin standart pencereyi

tekrar gosterir.

Munue.l. isletim

@ Programlama
| S0 programiama

SON
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Eksik NC programlarina karsi koruma

Kumanda, isleme dncesinde tim NC programlarinin tam olup
olmadigini kontrol eder. NC timcesi END PGM yoksa kumanda bir
uyari verir.

Eksik NC programini Program akis1 tekli tiimce veya Program
akisi tiimce takibi isletim turlerinde baslatirsaniz kumanda bir hata
mesaji ile yarida kesilir.

NC programini asagidaki sekilde degistirebilirsiniz:
» NC programini Programlama isletim tlrinde segin

> Kumanda NC programini agar ve otomatik olarak END PGM NC
timcesini ekler.

» NC programini kontrol edin ve gerekirse tamamlayin
e ‘ > KAYDET ALT yazilim tusuna basin

AT > Kumanda NC programini eklenen END PGM NC
timcesi ile birlikte kaydeder.

Agdaki kumanda

Makineleri glivenli bir agda isleterek verilerinizi ve
kumanday! koruyun.

Kumandayi bir Ethernet arayuzu yardimiyla aga baglayabilirsiniz.
Kumandada genel ag ayarlarini yapabilir ve ag surtcdulerini
baglayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Ethernet arayizl ", Sayfa 384

Kumanda bir aga bagliysa ve dosya izinleri verilmisse kumanda dizin
penceresinde ek surdcdleri gosterir. Yetkiler verilmisse Surucu segin,
Dosyalari kopyalayin vb. fonksiyonlar ag siricdleri igin de gegerlidir.

Kumanda olasi hata mesajlarini ag§ isletimi sirasinda
kaydeder.

BILGI

Dikkat, manipiile edilen veriler nedeniyle tehlike!

NC programlarini dogrudan bir ag surtcusu veya USB cihazindan
islerseniz NC programinin degistirilip degistiriimedigi veya
manipule edilip edilmedigi konusunda kontrolinuz olmaz.

Ek olarak ag hizi NC programinin islenmesini yavaslatabilir.
Istenmeyen makine hareketleri ve carpismalar meydana gelebilir.

» NC programi ve tim cagrilan dosyalari TNC: SURUCUSUNE
KOPYALAYIN

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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Veri yedeklemesi

HEIDENHAIN, kumandada yeni olusturulmus NC programlari ve
dosyalarin dizenli araliklarla bir bilgisayara yedeklenmesini onerir.

Ucretsiz yazilim TNCremo ile HEIDENHAIN kolay kullanimli bir imkan
sunar ve bu yazilimla kumandada kaydedilen verilerin yedekleme
islemi yapilabilir.

Dosyalari dogrudan kumandadan da yedekleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Backup ve Restore", Sayfa 371

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

Artik ihtiyaciniz olmayan dosyalari dizenli olarak silin. Bu,
kumandanin alet tablosu gibi sistem dosyalari igin yeterli
depolama alanina sahip olmasini saglar.

Bir iTNC 530 dosyasini i¢e aktarma

Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi, TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI
fonksiyonunu uyarlayabilir.

Makine Ureticisi glincelleme kurallari yardimiyla 6rn. tablo
ve NC programlarindan noktali harfleri otomatik olarak
cikarabilir.

iTNC 530'dan bir dosya okuyup bir TNC 320 cihazina okutursaniz
dosyayi kullanabilmek igin dosya tipine bagli olarak formati ve igerigi
uyarlamaniz gerekir.

Makine Ureticisi, TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI fonksiyonuyla
hangi dosya tiplerini ige aktarabileceginizi tanimlar. Kumanda,
okunan dosyanin igerigini TNC 320 igin gegerli bir formata
donusturur ve degisiklikleri segilen dosyaya kaydeder.

Diger bilgiler: "Alet tablolarini ice aktarma", Sayfa 150
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Harici dosya tiplerinin yonetimi i¢in ek araglar

Ek araglar ile kumanda harici olarak olusturulan gesitli dosya tiplerini
goruntuleyebilir veya diizenleyebilirsiniz.

Dosya tiirleri Tanimlama
PDF dosyalari (pdf) Sayfa 105
Excel tablolari (xls, csv) Sayfa 106
internet dosyalari (htm, html) Sayfa 107
ZIP arsivleri (zip) Sayfa 109
Metin dosyalari (ASCII dosyalari, or. txt, ini) Sayfa 110
Video dosyalari (ogg, oga, ogv, 0gx) Sayfa 110
Grafik dosyalar (bmp, gif, jpg, png) Sayfa 111

pdf, xIs, zip, bmp, gif, jpg ve png uzantili dosyalar ikili
sekilde bilgisayardan kumandaya aktarilmalidir. TNCremo
yazilimini ihtiyag halinde uyarlayin (Baglant1 meni noktasi >
Baglantiyr yapilandir > Mod sekmesi).
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PDF dosyalarini goster

PDF dosyalarini dogrudan kumandada agmak igin yapmaniz
gerekenler:
Dosya yonetimini cagirn: PGM MGT tusuna basin
PDF dosyasinin kaydedildigi dizini segin

imleci PDF dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin

Kumanda pdf dosyasini belge goriintiileyici ek
aracl ile kendine has bir uygulamada agar.

vV v v v Y

o ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an kumanda yltzeyine
geri donebilir ve PDF dosyasini acik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gorev gcubugundaki ilgili sembole
tiklayarak kumanda yuzeyine gegebilirsiniz.

o Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun
fonksiyonuna yonelik kisa bir bilgi metni ¢ikar. Belge
goriintiileyici 6gesinin kullanimina dair daha fazla bilgiyi
Yardim altinda bulabilirsiniz.

Belge goriintiileyiciyi sonlandirmak igin asagidakileri uygulayin:
» Fare ile Dosya menU 6desini segin

» Kapat menu noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Fare kullanmiyorsaniz belge goriintiileyiciyi asagidaki gibi

kapatin:
m » Yazilim tusu degistirme tusuna basin
> Belge goriintiileyici, Dosya secim menusunu
acar.
» Iimleci Kapat meni noktasina hareket ettirin
Nt » ENT tusuna basin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.
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Excel dosyalarinin gosterilmesi ve diizenlenmesi

Uzantisi xls, xIsx veya csv olan excel dosyalarini dogrudan kuman-
dada agmak ve duzenlemek igin yapmaniz gerekenler:

» Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin
Excel dosyasinin kaydedildigi dizini segin

imleci Excel dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin

Kumanda excel dosyasini Gnumeric ek araci ile
kendine has bir uygulamada agar.

v v v Vv

o ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an kumanda yltzeyine
geri donebilir ve excel dosyasini agik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gorev gcubugundaki ilgili sembole
tiklayarak kumanda yuzeyine gegebilirsiniz.

o Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun
fonksiyonuna yonelik kisa bir bilgi metni ¢ikar. Gnumeric'in
kullanimina dair ayrintili bilgiyi Yardimbolumunde
bulabilirsiniz.

Gnumeric 6Jesini sonlandirmak igin asagidakileri uygulayin:
» Fare ile Dosya menU 6desini segin

» Kapat menu noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Fare kullanmiyorsaniz Gnumeric ek aracini asagdidaki gibi kapatin:

> » Yazilim tusu degistirme tusuna basin
> Gnumeric ek araci, Dosya secim menusunu agar.
» Imleci Kapat meni noktasina hareket ettirin
ENT » ENT tusuna basin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.
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internet dosyalarini goster

VirUslere ve kotli amagl yazilimlara karsl koruma ag
tarafindan garanti edilmelidir. Aynisi internete veya diger
ag@lara erisim igin de gegerlidir.

Bu ag icin koruyucu onlemler, makine Ureticisinin veya ilgili
ag yoneticisinin sorumlulugundadir. or. bir gtvenlik duvari
ile.

Uzantisi htm veya html olan internet dosyalarini dogrudan kuman-
dada agmak ve duzenlemek i¢in yapmaniz gerekenler:

» Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin
Internet dosyasinin kaydedildigi dizini segin
Imleci internet dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin

Kumanda, internet dosyasini Web tarayici ek
aractyla kendi uygulamasinda agar.

vV v v Vv

o ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an kumanda ytizeyine
geri donebilir ve tarayiciyl agik birakabilirsiniz. Alternatif
olarak fare ile gorev cubugundaki ilgili sembole tiklayarak
kumanda yuzeyine gegebilirsiniz.

o Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun
fonksiyonuna yonelik kisa bir bilgi metni gikar. Web tarayic
kullanimina yonelik daha fazla bilgiyi Yardim boliminde
bulabilirsiniz.

Web tarayicisini baslattiginizda periyodik olarak giincellemelerin
mevcut olup olmadigi kontrol edilir.

Bu slre zarfinda web tarayicisim1 ancak SELinux givenlik yaziimini
devre disi birakip internete baglanirsaniz guncelleyebilirsiniz.

o Guncellemeden sonra tekrar SELinux 6desini etkinlestirin.
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Web tarayicisini sonlandirmak igin asagidaki sekilde ilerleyin:
> Fareile File menu 6gesini segin

> Quit menU noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Fare kullanmiyorsaniz Web tarayicisi 6gesini asagidaki gibi

kapatin:

@ > Yazilim tusu degistirme tusuna basin: Web
tarayicisy, File secim menusunu agar

» imleci Quit meni noktasina hareket ettirin

> ENT tusuna basin
> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

ENT
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ZIP arsivleriyle calisma

Uzantisi zip olan ZIP arsivlerini dogrudan kumandada agmak ve
dizenlemek i¢in yapmaniz gerekenler:

» Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin
Arsiv dosyasinin kaydedildigi dizini segin

imleci arsiv dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin

Kumanda, arsiv dosyasini Xarchiver ek araci ile
kendine has bir uygulamada agar.

v v v Vv

o ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an kumanda yltzeyine
geri donebilir ve arsiv dosyasini agik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gorev gcubugundaki ilgili sembole
tiklayarak kumanda yuzeyine gegebilirsiniz.

o Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun
fonksiyonuna yonelik kisa bir bilgi metni gikar. Xarchiver'in
kullanimina dair daha ayrintili bilgiyi Yardim bolimunde
bulabilirsiniz.

Xarchiver 6Jesini sonlandirmak igin asagdidakileri uygulayin:

» Fare ile ARSIV menii noktasini segin

» Cik menu noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Fare kullanmiyorsaniz Xarchiver 6gesini asagidaki gibi kapatin:

@ » Yazilim tusu degistirme tusuna basin
> Xarchiver, ARSIV secim meniisiinii acar.
» Imleci C1k meni noktasina hareket ettirin
EnT » ENT tusuna basin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.
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Metin dosyalarinin gosterilmesi veya diizenlenmesi

Metin dosyalarini (ASCII dosyalari, 6rnegin txt uzantili olanlari)
acmak ve dizenlemek igin dahili metin editorint kullanin. Asagida-
ki tarif edildigi gibi hareket edin:
» Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin
» Metin dosyasinin kaydedildigi strtcu ve dizini
segin
» Imleci metin dosyasina hareket ettirin
ENT » ENT tusuna basin

> Kumanda, dahili metin editorlt metin dosyasini
agar.

o Alternatif olarak, ASCII dosyalarini Leafpad ek araciyla agin.
Leafpad dahilinde Windows'tan bildiginiz ve metinleri hizli
bir sekilde diizenleyebileceginiz kisa yollar mevcuttur (STRG
+C, STRG+V,...).

o ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an kumanda yltzeyine
geri donebilir ve metin dosyasini agik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gorev gubugundaki ilgili sembole
tiklayarak kumanda yuzeyine gegebilirsiniz.

Leafpad 6gesini agmak icin asagidakileri uygulayin:

» Tus takiminda fareyle HEIDENHAIN simgesi Menii 6Jesini segin
» Secim menusunde Tools ve Leafpad menu noktalarini segin
Leafpad 6gesini sonlandirmak igin asagidakileri uygulayin:

» Fare ile Dosya menu 6desini segin

» Cik menu noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Video dosyalarini goster

Bu fonksiyon, makine dreticisi tarafindan serbest birakiimali
ve uyarlanmalidir.

0gg, oga, ogv ya da ogx uzantili video dosyalarini dogrudan kuman-
dada agmak igin yapmaniz gerekenler:

» Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin
Video dosyasinin kaydedildigi dizini segin

imleci video dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin

Kumanda, video dosyasini kendine has bir
uygulamada acar.

vV v v Vv

Diger formatlar icin Ucretli Fluendo Codec Pack mutlaka
gereklidir, 6r. MP4 dosyalari igin.

Ek yazilimin kurulumu makine Ureticiniz tarafindan
gerceklestirilir.

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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Grafik dosyalarini goster

bmp, gif, jpg ya da png uzantili grafik dosyalarini dogrudan kuman-
dada agmak igin yapmaniz gerekenler:

» Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin
Grafik dosyasinin kaydedildigi dizini segin

imleci grafik dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin

Kumanda, grafik dosyasini Ristretto ek araci ile
kendi uygulamasinda agar.

v v v Vv

o ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an kumanda yltzeyine
geri donebilir ve grafik dosyasini agik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gorev gcubugundaki ilgili sembole
tiklayarak kumanda yuzeyine gegebilirsiniz.

o Ristretto'nun kullanimina dair ayrintili bilgiyi Yardim
bolimunde bulabilirsiniz.
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Ristretto 6gesini sonlandirmak igin asagidaki sekilde hareket edin:
> Fare ile Dosya menl 6Jesini segin

> Cik menu dgesini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Fare kullanmiyorsaniz Ristretto ek aracini asagidaki gibi kapatin:

@ > Yazilim tusu degistirme tusuna basin
> Ristretto, Dosya secim menusund acar.
» Imleci C1k menii noktasina hareket ettirin

> ENT tusuna basin
> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

ENT
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3.6 Hata mesajlari ve yardim sistemi

Hata mesajlari

Hatayi goster

Kumanda, digerlerinin yani sira su durumlarda hata gosterir:

Yanlig girigler

Donanim degisiklikleri

NC programindaki mantikli hatalar
Uygulanamayan kontur elemanlari
Kurallara uygun olmayan tarama sistemi kullanimlar

Kumanda, ortaya ¢ikan bir hatayi baslik satinnda gosterir.
Kumanda, gesitli hata siniflarricin asagidaki simgeleri ve yazi

renklerini kullanir:

Simge Yazi rengi Hata sinifi Anlami
75 Kirmizi Hata Kumanda, aralarindan secim yapmaniz gereken secenekleri iceren
Ay Soru tipi bir diyalog gosterir.
Diger bilgiler: "Detayli hata mesajlar’, Sayfa 114
- Kirmizi Sifirlama Kumanda yeniden baslatiimalidir.
© X nda yeniden
atasl Mesaji silemezsiniz.
0 Kirmizi Hata Devam edebilmek i¢cin mesaji silmeniz gerekir.
Yalnizca neden ortadan kaldinldiginda hatayi silebilirsiniz.
A\ Sari Uyari Mesajl silmek zorunda kalmadan devam edebilirsiniz.
d2d Cogu uyariyi istediginiz zaman silebilirsiniz, bazi uyarilar i¢in once
nedeni ortadan kaldirmaniz gerekir.
0 Mavi Bilgi Mesajl silmek zorunda kalmadan devam edebilirsiniz.
Bilgileri istediginiz zaman silebilirsiniz.
Uyari Mesaiji silmek zorunda kalmadan devam edebilirsiniz.

ﬂ Yesil

Kumanda, bir sonraki gegerli tusa basilana kadar uyariyi gosterir.

Tablo satirlari 6ncelige gore siralanmistir. Kumanda, silinene kadar
ya da daha oncelikli bir mesaj (hata sinifi) ile Gst Uste bindirilene
kadar Ust satirda bir mesaj gosterir.

Kumanda, uzun ve ¢ok satirl hata mesajlarini kisaltarak gosterir.
Mevcut ttim hatalarla ilgili eksiksiz bilgilere hata penceresinden

ulasabilirsiniz.

Bir NC tumcesinin numarasini igeren bir hata mesaji, bu NC timcesi

veya onceden girilen bir timce nedeniyle olustu.

Hata penceresini agin

Hata penceresini actiginizda beklemede olan hatalarin hepsiyle ilgili
eksiksiz bilgilere ulasabilirsiniz.

> ERR tusuna basin

> Kumanda hata penceresini agar ve mevcut bitin
hata mesajlarini tam olarak gosterir.
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Detayli hata mesajlari

Kumanda, hatanin olasi nedenlerini gosterir ve hata giderme
yontemlerini agiklar:

» Hata penceresini agin
» Imleci ilgili hata mesaiji Gzerine getirin

‘ = ‘ » EK BILGI yazilim tusuna basin
i > Kumanda, hata nedeni ve hata gidermeye iligkin oo o r stars i i st ot s st
bilgiler iceren bir pencere acar. Fmeme —
- » Bilgiden gikis: EK BILGI yazilim tusuna tekrar
silel basin

PENCERE oM

15, || enorore ex I
| oectstur s | ‘

BILel 0OSYALAR FONKS.

Yiiksek oncelikli hata mesajlan

Kumanda agildiginda donanim degisiklikleri veya giincellemeler
nedeniyle bir hata mesaji ortaya giktiginda kumanda otomatik olarak
hata penceresini agar. Kumanda soru tipinde bir hata gosterir.

Bu hatayi ancak soruyu uygun yazihm tusu yardimiyla onaylayarak
giderebilirsiniz. Kumanda gerekiyorsa hatanin sebebi kesin olarak
belirleninceye veya hata giderilinceye kadar diyalogu surdurdr.

istisnai sekilde veri isleminde hata meydana geldiginde kumanda,
otomatik olarak hata penceresini agar. Bu tirden bir hatayi siz
gideremezsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:
» Kumandayi kapatin
> Yeniden baglat

iC BILGI yazilim tusu

iC BILGI yazilim tusu, sadece servis durumunda énemli olan hata
mesajl hakkindaki bilgileri aktarir.

" Brrogramiama =
e

11 o015 K101 beliciondl
Kiyasla donanie yapis1 veya
xOmondo degigon bix goy var

o @‘ L (L O ]

» Hata penceresini agin

» Imleci ilgili hata mesaji lizerine getirin

T‘ » i¢ BILGI yazilm tusuna basin

‘ sriet > Kumanda, hatayla ilgili dahili bilgi iceren bir
pencere agar.

‘ B ‘ » Detaylardan cikis: i BILGI yaziim tusuna tekrar
basin

BILGI
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GRUPLAND. yazilim tusu

GRUPLAND. yazilim tusunu etkinlestirirseniz kumanda, hata
penceresinin bir satirinda ayni hata numarasina sahip tiim uyarilari
ve hata mesajlarini goruntiler. Boylece mesajlar listesi kisalir ve
kolay anlasilir hale gelir.

Hata mesajlarini asagidaki gibi gruplandirin:
ERR » Hata penceresini agin

> EK FONKS. yazilim tusuna basin

» GRUPLAND. yazilim tusuna basin

> Kumanda ayni uyarilari ve hata mesajlarini
gruplandirr.

> Tekil mesajlarin sikligr ilgili satirda parantez iginde
gosterilir.

» GERI yazilm tusuna basin

o o

S=s=e===

OTOMAT. KAYDETMEYi ETKINLES. yazilim tusu

OTOMAT. KAYDETMEYi ETKINLES. yazilim tusu yardmiyla hata
meydana geldiginde dodrudan bir servis dosyasi kaydeden hata
numaralari girilebilir.

. » Hata penceresini agin

‘ X » EK FONKS. yazilim tusuna basin

» OTOMAT. KAYDETMEYi ETKINLES. yazilim tusuna
basin

> Kumanda, Otomatik kaydetmeyi etkinlestir
acllir penceresini agar.

> Girigleri tanimlayin
= Hata numarast: ilgili hata numarasini girin

®  Aktif: Onay isareti koyun, servis dosyasi
otomatik olarak olusturulur

B Yorum: Gerekirse hata numarasina iligkin bir
yorum girin
‘ ‘ » KAYDET yazilim tusuna basin

> Kumanda, olusturulan hata numarasi meydana
geldiginde otomatik olarak bir servis dosyasi
kaydeder.

» GERI yazilim tusuna basin

OTOMAT .
KAYDETMEY1
ETKINLES.

OO
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Hata silme

NC programinin segildiginde veya yeniden baslatildiginda
kumanda, bekleyen uyari veya hata mesajlarini otomatik
olarak silebilir. Bu otomatik silme isleminin gergeklestirilip
gerceklestiriimeyecegini makine Ureticiniz, istede bagli
makine parametresi CfgClearError'da (no. 130200) belirler.
Kumandanin teslimat durumunda uyari ve hata mesajlari
Program Testi ve Programlama isletim tirlerinde hata
penceresinden otomatik olarak silinir. Makine isletim
tdrlerindeki mesajlar silinmez.

Hatayi, hata penceresinin digindan silme:

» CE tusuna basin
> Kumanda baslik satirinda gosterilen hatalari veya
notlan siler.

Bazi durumlarda CE tusunu, bagka fonksiyonlar igin
kullanildigindan dolayi hata silmek i¢in kullanamazsiniz.

Hatayi sil

» Hata penceresini agin

» Imleci ilgili hata mesaji Gizerine getirin
» SiL yaziim tusuna basin

stL ‘

. » Alternatif olarak tim hatalari sil: TUM SiL yazilim
tusuna basin

SIL

Nedeni ortadan kaldirilmadiysa hata silinemez. Bu durumda
hata mesaji kalir.

Hata protokolii

Kumanda, meydana gelen hatalari ve dnemli olaylari, orn. sistem
baslatma, bir hata protokoltinde kaydeder. Hata protokolunun
kapasitesi sinirlidir. Hata protokold dolarsa kumanda ikinci bir dosya
kullanir. Bu da dolu ise birinci hata protokold silinir ve Uzerine yeniden
yazilir vs. Gerekiyorsa gecmisine bakmak icin GUNCEL DOSYA
6gesinden ONCEKI DOSYA 6gesine gecis yapin.

» Hata penceresini agin

— » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tusuna basin
— » Hata protokollini agma: HATA PROTOKOL yaziim
PROTOKOL tusuna basin
P— > Gerekiyorsa onceki hata protokolind ayarlayin:
bosYA ONCEKI DOSYA yazilim tusuna basin

Gerekiyorsa guncel hata protokolind ayarlayin:
GUNCEL DOSYA yazilim tusuna basin

i

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

Kumanda, tus girislerini ve dnemli olaylari (6rn. sistem baglatma) bir
tus protokoltinde kaydeder. Tus protokolinin kapasitesi sinirldir.
Tus protokolU dolu ise ikinci bir tug protokoliine gecis yapilir. Bu

da doluysa birinci tus protokolu silinir ve Gzerine yeniden yazilir vs.
Gerekiyorsa giris gecmisine bakmak icin GUNCEL DOSYA 6gesinden
ONCEKI DOSYA 63esine gecis yapin.

— » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tusuna basin
TUSLARL > TUS prOtOkO'UnU acin: TUSLAR' PROTOKOL

PROTOKOL yazilim tusuna basin

— » Gerekiyorsa 6nceki tus protokollnu ayarlayin:
bosvA ONCEKI DOSYA yazilim tusuna basin

» Gerekiyorsa guincel tus protokolund ayarlayin:
GUNCEL DOSYA yazilim tusuna basin

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

Protokolii gormek igin tuglara ve yazilim tuglarina genel bakis

Yazilim tusu/  Fonksiyon

tuslar
BASLANG. Tus protokolu baslangicina gegis

son Tus protokold sonuna gegis

Metin ara

Guncel tus protokolt

[
! m
=
: =
]

— ‘ Onceki tus protokol

DOSYA

Satirileri/geri

Ana menuye geri don
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Bilgi metinleri

Ornegin izinsiz bir tusa basma ya da gegerlilik alaninin disindaki bir
degerin girilmesi gibi hatali bir kullanimda kumanda, size bas satirda
bir bilgi metniyle bu hatali kullanimi bildirir. Kumanda, uyari metnini
bir sonraki gecerli giriste siler.

Servis dosyalarini kaydet

Gerekli durumda kumanda gtincel durumunu kaydedebilirsiniz ve
teknik servise degerlendirmesi igin sunabilirsiniz. Bu esnada bir
servis dosyalari grubu kaydedilir (makinenin glincel durumu ve islem
hakkinda bilgi veren hata ve tus protokolleri ile baska dosyalar).

Temel ilkeler | Hata mesajlari ve yardim sistemi

Servis dosyalarinin e-posta tzerinden génderimini mimkdin
kilmak icin kumanda, yalnizca 10 MB'ye kadar olan
buyuklikteki etkin NC programlarini servis dosyasina
kaydeder. Daha blylk NC programlari servis dosyasinin
olusturulmasi sirasinda birlikte kaydedilmez.

SERVIS DOSYALARI KAYDET islevinde ayni adi birkag kez girerseniz
kumanda en fazla bes dosyayi kaydeder ve gerekirse en eski
zaman damgasina sahip dosyayi siler. Olusturduktan sonra servis
dosyalarini 6rnegdin dosyayi baska bir klasore tasiyarak yedekleyin.

Servis dosyalarini kaydet
ERR » Hata penceresini agin

v

PROTOKOL DOSYALAR yazilim tusuna basin

PROTOKOL
DOSYALAR

seRvs » SERVIS DOSYALARI KAYDET yazilim tusuna basin

DOSYALARI

KAYDET > Kumanda, servis dosyasi igin bir dosya adi veya
komple yol girebileceginiz bir acilir pencere agar.

» OK yazilim tusuna basin
> Kumanda servis dosyasini kaydeder.

Hata penceresini kapat
Hata penceresini kapatmak igin asagidakileri yapin:

‘ ‘ » SONU yazilim tusuna basin
SON

o » Alternatif: ERR tusuna basin
> Kumanda, hata penceresini kapatir.
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Baglam duyarl yardim sistemi TNCguide
Uygulama

TNCguide 0gesini kullanabilmek i¢in yardim dosyalarini
HEIDENHAIN web sitesinden indirmelisiniz.

Diger bilgiler: "Giincel yardim dosyalarini indir', Sayfa 123

Baglam duyarli yardim sistemi TNCguide, HTML formatindaki
kullanicr dokiimantasyonunu igerir. TNCguide, HELP tusuyla

acilir; burada kumanda kismen duruma bagli olarak ilgili ek bilgiyi
dogrudan gosterir (baglam duyarli gagirma). Bir NC timcesinde
dizenleme yaparsaniz ve HELP tusuna basarsaniz normal durumda
tam olarak dokiimantasyonda ilgili fonksiyonun agiklandigi yere
ulasirsiniz.

THCguias - maan.ehm

switch-on

RELAY EXT. D¢ VOLTAGE MISSING

@

MANUAL OPERATION
TRAVERSE REFERENCE P

Kumanda TNCguide 6gesini, ayarladiginiz diyalog dilinde
baglatmayi dener. Gerekli dil sirimu eksikse kumanda,
Ingilizce strlimu acar.

Asadgidaki kullanicr dokimantasyonu TNCguide (zerinde kullanima
sunulur:

m Acik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi (BHBKIlartext.chm)
= DIN/ISO Programlamasi Kullanici El Kitabi (BHBIso.chm)

m Kullanicr el kitabr Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme
(BHBoperate.chm)

= isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanicr El
Kitabi((BHBcycle.chm)

= Malzeme ve Alet icin Olgtim Doénguilerinin Programlanmasi
Kullanici El Kitabi (BHBtchprobe.chm)

B TUm NC hata mesajlarinin listesi (errors.chm)

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

@ Istege bagli olarak makine Ureticiniz makineye ozel
dokimantasyonlari TNCguide 6gelerine ekleyebilir. Bu
dokidmanlar ayri bir kitap olarak main.chm dosyasinda
goruntdlenir.
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TNCguide ile yapilacak ¢aligmalar

TNCguide ogesini agin

TNCguide 6Jesini baslatmak igin birden fazla segenek kullanima
sunulmustur:

® HELP tusu yardimiyla

m  Ekranin sag altinda ekrana gelen yardim semboliind tikladiysaniz
fareyle herhangi bir yazilim tusuna tiklayin

® Dosya yonetimi lizerinden bir yardim dosyasini (CHM dosyasi)
acin. Kumanda, bu dosya kumandanin dahili belleginde kayitli
olmasa da herhangi bir CHM dosyasini acabilir

Windows programlama yerinde TNCguide, sistem dahilinde

BACK PAGE | PAGE DIRECTORY | WINDOW SWITCH

tanimlanmis standart tarayicida agilir. - ItV B9 | =n| ™

Bircok yazilim tusu kontekst duyarli bir gagirma islemini kullanima
sunar, bu islemle ilgili yazilim tusu igin fonksiyon tanimini
yapabilirsiniz. Bu fonksiyon sadece fare kullanimi Gzerinden
kullanima sunulmustur.

Asagidaki islemleri yapin:

» Istediginiz yazilim tusunun gosterildigi yaziim tusu gubugunu
segin

» Kumandanin dogrudan sagda yazilim tusu gubugu tzerinden
gosterdigi yardim sembolUn fare ile tiklayin

> Fare imleci soru isaretine donusdur.

> Soru isareti ile fonksiyonunu agiklamak istediginiz yazilim tusunu
tiklayin

> Kumanda, TNCguide o6desini agar. Segilen yazilim tusu icin bir
atlama yeri yoksa kumanda, main.chm kitap dosyasini agar. Tam
metin arama veya navigasyon Uzerinden istenilen agiklamayi
manuel olarak arayabilirsiniz.

Bir NC tuimcesi duzenlerken de igerige duyarl bir gagn mevcuttur:
» Istediginiz NC tlimcesini segin

» Istenen kelimeyi isaretleyin

» HELP tusuna basin
>

Kumanda, yardim sistemini baslatir ve etkin fonksiyona iligkin
aciklamayi gosterir. Bu durum makine Ureticinizin ek fonksiyonlari
veya donguleriicin gegerli degildir.
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TNCguide 6gesinde gezinme

TNCguide 6desinde fare ile kolay bir sekilde gezinebilirsiniz. Sol
sayfada igerik dizini gosterilir. Sag tarafa gosteren Uggene tiklayarak
altinda yer alan boltimleri goruntuleyebilirsiniz veya ilgili girise
dogrudan tiklayarak ilgili sayfayi gosterebilirsiniz. Kullanim, Windows
Explorer kullanimi ile aynidir.

Baglantili yazi alanlari (capraz baglantilar) mavi ve alti gizilidir. Bir
baglantiya tiklayarak ilgili sayfayi agabilirsiniz.

TNCguide'l tus ve yazilim tuslari Gzerinden de kullanabilirsiniz.
Asagidaki tablo ilgili tus fonksiyonlarina genel bir bakis igerir.

Yazilm tusu  Fonksiyon

= Sol igindekiler dizini etkin: Ustinde veya
altindaki kaydi segin
®  Sag metin penceresi etkin: Metin veya grafikler

tam olarak gosterilmiyorsa sayfayl asagi veya
yukari dogru kaydirin

® Soldaki igerik dizini etkin: igerik dizinini agin.
®  Sagdaki metin penceresi etkin: Fonksiyon yok

= Soldaki igerik dizini etkin: igerik dizinini kapatin
®  Sagdaki metin penceresi etkin: Fonksiyon yok

enT = Soldaki igerik dizini etkin: imleg tusuyla secilen
sayfayl goster
® Sagdaki metin penceresi etkin: imleg bir
baglantinin Uzerinde duruyorsa baglantisi
verilen sayfaya gegis

m Soldaki igerik dizini etkin: Segenek; igerik dizini
gostergesi, konu bash§i dizini gostergesi ve
tam metin arama fonksiyonu ile sa§ ekrana
gecis arasinda gegisi saglar

®  Sagdaki metin penceresi etkin: Soldaki
pencereye geri don

= Sol igindekiler dizini etkin: Ustlinde veya

Ht
altindaki kaydi segin
®  Sagdaki metin penceresi etkin: Bir sonraki
baglantiya geg
aeat En son gdsterilen sayfayl segme
1LERL En son gosterilen sayfayi1 se¢ fonksiyonunu

birden fazla kullandiysaniz sonraki sayfaya gegin

va Bir sayfa geri gitme

Bir sayfa ileri gitme

otzn igerik dizinini gbsterme/gizleme
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Yazihmtugsu  Fonksiyon

Tam ekran gosterimi ve azaltilmis gosterim
arasinda gegis yapin. Azaltiimis gosterimde
kumanda yUzeyinin bir bolimuanu gorebilirsiniz

‘ PENGERE ‘

Temel ilkeler | Hata mesajlari ve yardim sistemi

Odak, dahili sekilde kumanda kullanimina gegis
yapar, boylece agilmis TNCguide 6Jesinde
kumandayi kontrol edebilirsiniz. Tam ekran goste-
rimi etkinse kumanda, odak degisiminden once
otomatik olarak pencere buyUkligunu azaltir

‘ DEGTSTM ‘

‘ ‘ TNCguide 6gesini sonlandirma
SON

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

listelenir ve fare tiklamasi veya ok tuslarinin segilmesi ile dogrudan
segilebilir.

Soldaki sayfa etkindir.

> Index segenegdini segin

> Ok tuslaryla ya da fareyle istediginiz konu baslig
Uzerine hareket edin
Alternatif:

» ik harfini girin

> Kumanda, girilen metne bagli olarak konu bashgi

dizinini senkronize eder, boylece konu bashgini
listede daha hizli bulabilirsiniz.

> ENT tusu ile secilen konu bashgi ile ilgili bilgileri
gosterin

Tam metin arama

Ara sekmesinde tim TNCguide 6desinde belirli bir kelimeye gore
arama yapabilirsiniz.

Soldaki sayfa etkindir.

Ara sekmesini segin

Arama: giris alanini etkinlestirin
Aranan kelimeyi girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda, bu kelimeyi igeren alanlarin timdnd
listeler.

Ok tuslanyla istediginiz yere hareket edin
ENT tusuyla secili bulunan alani gosterin

v v vVvvVvyy

v

DIRECTORY MINDOW. SWITCH

T 8% &

Tam metin aramasini daima sadece tek bir kelime ile
yapabilirsiniz.

Sadece basliklarda arama yap fonksiyonunu
etkinlestirirseniz kumanda, yalnizca basliklarda arama
yapar, butin metinlerde degil. Fonksiyonu fareyle ya da
isaretleyip bosluk tusuyla onaylayarak etkinlestirebilirsiniz.
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Giincel yardim dosyalarini indir

Kumanda yaziliminiza uygun yardim dosyalarini bulabileceginiz

HEIDENHAIN ana sayfast:

http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html
Uygun yardim dosyasina asagidaki gibi gegis yapin:

» TNC kumandalari
» Seri, orn. TNC 300

» Istediginiz NC yazilim numarasi, 6r.TNC 320 (77185x-18)

HEIDENHAIN, NC yaziimi sirim 16'dan itibaren striim
olusturma semasini basitlestirmistir:

B Yayinlama donemi sdrim numarasini belirler.

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

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

> Cevrimigi yardim (TNCguide) tablosundan istediginiz dil

strdmdnu segin
> ZIP dosyasini indir
> ZIP dosyasini ag

> Acilmis CHM dosyalarini kumandadaki TNC:\tncguide\de
dizinine veya ilgili dil alt dizinine tasiyin

TNCremo ile CHM dosyalarini kumandaya aktarirsaniz
burada .chm uzantili dosyalar icin ikili modu segin.

Dil TNC dizini
Almanca TNC:\tncguide\de
ingilizce TNC:\tncguide\en
Cekge TNC:\tncguide\cs
Fransizca TNC:\tncguide\fr
italyanca TNC:\tncguide\it
ispanyolca TNC:\tncguide\es
Portekizce TNC:\tncguide\pt
Isvecce TNC:\tncguide\sv
Danca TNC:\tncguide\da
Fince TNC:\tncguide\fi
Felemenkge TNC:\tncguide\nl
Lehce TNC:\tncguide\pl
Macarca TNC:\tncguide\hu
Rusga TNC:\tncguide\ru
Cince (basitlestirilmis) TNC:\tncguide\zh
Cince (geleneksel) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovence TNC:\tncguide\sl
Norvegge TNC:\tncguide\no
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Dil TNC dizini

Slovakga TNC:\tncguide\sk
Korece TNC:\tncguide\kr
Turkce TNC:\tncguide\tr

Romence TNC:\tncguide\ro
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3.7 NC esaslari

Yol dl¢iim cihazlar ve referans isaretleri

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

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

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

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

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

Programlanabilir eksenlerin tanimlarini asagidaki tabloda
bulabilirsiniz.

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

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

Makine Ureticiniz baska eksenler tanimlayabilir, or. PLC
eksenleri.

X (2Y)
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Referans sistemleri

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

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

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

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

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

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

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

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

Makine koordinat sistemi burada referans ilgi sistemidir.

Temel ilkeler | NC esaslari
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Makine koordinat sistemi M-CS

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

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

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

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

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

gordr.
Machine Zero Point
YaZ|I|m Uygulama Manuel isletim @memm ‘:/\3
tu u no D boc A_OFFS. - B_OFFS = C_OFFS 2 U_OFFS E V_oFF -
§ e = e - P | %
Kullanici, makine koordinat sisteminde eksen halin- : 7 5 = 5 il
5 +0 +0 0 -0 |
de kaydirmalari, referans noktasi tablosunun OFSET : . « g o -
degerlerinin yardimi ile tanimlayabilir. : = 2 . 2 llf"'?‘
e Kullanicy, sifir noktasi tablosunu kullanarak doner ve e e =|
TABLOSU paralel eksenlerde eksenler arasi ofsetler tanimlaya- 100% F-OVR  LINIT T
. o x| +0.000]5 | +0.000 ‘ e
bilir. o +0.000) Gl $0.000
+110.000 AR
BONEED ‘ Kullanici TRANS DATUM islevini kullanarak doner ve | ot e e £ e B —
Len pare_ll_el eksenlerde eksen bazinda ofsetleri tanimla- T8 0 T | [ s
yabilir.
Makine Ureticisi referans noktasi yonetiminin OFSET
sutunlarini makineye uygun bigimde yapilandirir.

Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi", Sayfa 198
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Temel ilkeler | NC esaslari

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

TUm OFFSET degerleri (belirtilen tim OFFSET giris

imkanlart ile ilgili) birlikte, bir eksenin GERC ile REF GR
konumu arasindaki farki verir.

Kumanda, makine koordinat sisteminde tim hareketleri, degerler
girisinin hangi referans sisteminde yapildigindan bagimsiz olarak
donlstirdr.
ZX dizlemine dik olarak diizenlenmeyen kama ekseni olarak bir Y
ekseni ile 3 eksenli bir makine igin ornek:
» El girisi ile pozisyonlama isletim turtinde L IY+10 ile bir
NC timce isleme
> Kumanda, tanimli dederlerden gerekli nominal eksen degerlerini
belirler.

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

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

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

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

> Kumanda, tanimli degerlerden gerekli nominal eksen degerlerini
belirler.

> Kumanda konumlandirma esnasinda yalnizca Y makine eksenini
hareket ettirir.

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

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

Kullanici, makine sifir noktasina iliskin pozisyonlari, orn. M91 ek
fonksiyonunun yardimiyla programlayabilir.
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Temel ilkeler | NC esaslari

Temel koordinat sistemi B-CS

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

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

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

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

YaZI|Im Uygulama Manuel Igletim MmFruuxEmlm ’\‘:
tusu o i T B
i — 2 R
Kullanici, malzeme koordinat sisteminin konumu- ] = 3 5 o o]
TRANSFORM. . .. . .. 5 0 .0 “0 “0
oFsET nu ve hizasini, 6rn. 3D tarama sisteminin yardimiyla . . - - - —
tespit eder. Kumanda, tespit edilen degerleri temel ] & . a = |w~
koordinat sistemine iliskin olarak referans noktasi e T ;I
~ 1 1 pd H 100% S-OVR
ionstlgnmde TEMEL- TRANSFORM. degerleri olarak i B —
r. : o 8.0 . [
ay ede orz,sm ‘Z Zgg —
-5.000 Ak @
. .. .. .. . .. Mod: NOWIN &1 T2 B 1s00 E on
Makine Ureticisi referans noktasi yonetiminin ey X " N — ®
TEMEL- TRANSFORM. sutunlarini makineye uygun bigimde T I T T | ] i | oo

yapilandirir.

Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi”, Sayfa 198
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Malzeme koordinat sistemi W-CS

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

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

Yazilmtusu  Uygulama

TEMEL -
TRANSFORM.

OFSET

Kullanici, malzeme koordinat sisteminin konumu-
nu ve hizasini, drn. 3D tarama sisteminin yardi-
miyla tespit eder. Kumanda, tespit edilen degerle-
ri temel koordinat sistemine iliskin olarak referans
noktasi yonetiminde TEMEL- TRANSFORM. deger-
leri olarak kaydeder.

Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi", Sayfa 198

Kullanici, malzeme koordinat sisteminde donusumler yardimiyla

galisma duzlemi koordinat sisteminin konumunu ve hizasini
tanimlar.

Malzeme koordinat sistemindeki dontisumler:
= 3D ROT fonksiyonlari

= PLANE fonksiyonlari

= DOngu 19 CALISMA DUZLEMI

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

Birbirlerine dayanan donusumlerin sonucu programlama
sirasina baglidir!

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

yol agabilir. Bunun igin asagidaki programlama uyarilarini
dikkate alin.

Programlama uyarilarr:

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

® Tek basina bir kaydirma sadece donme noktasinin
konumunu degistirir

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

dlgeklendirme), donme noktasinin konumu Gzerinde ya
da doner eksenlerin hizasi Uzerinde etkili degildir

130

Temel ilkeler | NC esaslari
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Temel ilkeler | NC esaslari

Malzeme koordinat sisteminde etkin dontustumler olmadan
galisma dizlemi koordinat sisteminin ve malzeme
koordinat sisteminin konumu ve hizasi 0zdestir.

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

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

Calisma dizlemi koordinat sisteminde elbette baska
donusumler de mumkdnddr

Diger bilgiler: "Calisma dizlemi koordinat sistemi WPL-CS',
Sayfa 132

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023 131



Temel ilkeler | NC esaslari

Calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS

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

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

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

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

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

Kullanici, galisma duizlemi koordinat sisteminde donustmler
yardimiyla giris koordinat sisteminin konumunu ve hizasini tanimlar.

Calisma dizlemi koordinat sistemindeki dondsgtmler:

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

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

PLANE RELATIVE

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

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

Birbirlerine dayanan donlsudmlerin sonucu programlama
sirasina baglidir!

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

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli calismada
ayrica malzeme koordinat sisteminde donusimler
bulunmaz. Etkin referans noktasi tablosu satirinin
TEMEL- TRANSFORM. degerleri bu varsayimda dogrudan
giris koordinat sistemine etki eder.
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Temel ilkeler | NC esaslari

Giris koordinat sistemi I-CS
Giris koordinat sistemi, G¢ boyutlu kartezyen bir koordinat sistemidir.

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

Calisma duzlemi koordinat sisteminde etkin donisimler
olmadan giris koordinat sisteminin ve ¢alisma dizlemi

koordinat sisteminin konumu ve hizasi 6zdestir.

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli calismada
ayrica malzeme koordinat sisteminde donusumler
bulunmaz. Etkin referans noktasi tablosu satirinin

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

Kullanici, giris koordinat sisteminde hareket timceleri yardimiyla X0
aletin pozisyonunu ve dolayisiyla alet koordinat sisteminin

konumunu tanimlar.
YO
Y10

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

X10

Giris koordinat sisteminde hareket timceleri:
® Eksene paralel hareket timceleri X0
m  Kartezyen veya kutupsal koordinatli hareket timceleri
® Dongller

Y10

Ornek YO
7 X+48 R+

X10

7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO Giris.koordinat sistemi ba§noktaS|na i[iskin
bir kontur gok kolayca istenilen bigimde
donusturulebilir.

Alet koordinat sisteminin hizasi farkli referans sistemlerinde
gerceklesebilir.

Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-CS", Sayfa 134
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Temel ilkeler | NC esaslari

Alet koordinat sistemi T-CS

Alet koordinat sistemi, koordinat bagnoktasinin alet referans noktasi

oldugu, G¢ boyutlu kartezyen bir koordinat sistemidir. Bu noktayi, alet

tablosunun degerleri, freze aletlerinde L ile R ve torna takimlarinda

ZL, XL ile YL referans almaktadir. | : : 1 : : K : : |

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 146 &

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

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

Kullanici, giris koordinat sisteminde hareket timceleri
yardimiyla aletin pozisyonunu ve dolayisiyla alet koordinat
sisteminin konumunu tanimlar. TP
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Temel ilkeler | Aksesuar: HEIDENHAIN'In 3D tarama sistemi ve elektronik el garki

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

3D tarama sistemleri

HEIDENHAIN tarafindan 3D tarama sistemlerinin uygulamalari:
m  Aletleri otomatik olarak ayarlayin

= Referans noktalarini hizli ve kesin olarak yerlestirin

® Program akisi sirasinda malzemede dlglimler yapin

B Aletleri olgtin ve kontrol edin

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

ID: 1303435-xx

TS 260, TS 460, TS 642, TS 740 ve TS 760 agilan tarama sistemleri

TS 248 ve TS 260 tarama sistemleri fiyat bakimindan son derece
uygun olup devre sinyallerini bir kablo yardimiyla iletir.

Alet degistirici bulunan makinelerde kablosuz TS 642 ve TS 740 ve
ayni sekilde daha kiguk tarama sistemleri TS 460 ve TS 760 tarama
sistemleri uygundur. Belirtilen tim tarama sistemlerinde kizilotesi
sinyal aktarimi bulunur. TS 460 ve TS 760 ayni zamanda bir telsiz
aktarimi gergeklestirir. TS 460 buna ek olarak istege bagli carpisma
korumasl saglar.

HEIDENHAIN'In agilan tarama sistemlerinde asinmasiz optik bir
salter veya birden fazla ylksek hassasiyetli basing sensorleri

(TS 740 ve TS760) tarama piminin yon degistirmesini kaydeder.
Sapma, kumandanin guncel tarama sistemi konumu gergek degerini
kaydetmesini saglayan devre sinyalini tetikler.

Alet tarama sistemi TT 160 ve TT 460

TT 160 ve TT 460 tarama sistemleri alet olgulerinin etkili ve hassas
sekilde ol¢ulup test edilmesini saglar.

Kumanda burada donguyl kullanima sunar, bu dongiler ile duran ve
doénen milde alet yaricapi ve uzunlugu belirlenebilir. Ozellikle saglam

yapl ve yuksek koruma tir( ile alet tarama sistemi, sogutma sivisi ve
toza karsl dayanikli hale gelir.

Devre sinyalini asinmasiz optik bir salter olusturur. Sinyal aktarimi TT

160 igin kablo baglantili sekilde gergeklesir. TT 460 ile bir kizilotesi ve
bir telsiz aktarimi yapilir.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023

135



Temel ilkeler | Aksesuar: HEIDENHAIN'In 3D tarama sistemi ve elektronik el garki

Elektronik el ¢arki HR

Elektronik el carklari, eksen kizaklarinin manuel hareketini
kolaylastirir. El garki devri basina olan hareket yolu genis bir
aralikta segcilebilir. HR 130 ve HR 150 takmali el ¢arklarinin yani sira
HEIDENHAIN, tasinabilir HR 510, HR 520 ve HR 550FS el ¢arklarini
da kullanima sunar.

Diger bilgiler: " Elektronik el garklariyla hareket ettirme", Sayfa 185
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4.1 Alet verileri

Alet numarasi, alet adi

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

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

Kaydetme sirasinda kumanda kuguk harfleri otomatik
olarak buyuk harflerle degistirir.

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

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

Alet adini benzersiz olacak sekilde tanimlayin!

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

= Milde bulunan alet

= Haznede bulunan alet

Makine el kitabini dikkate alin!

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

®  Alet tablosunda tanimlanan ancak su anda haznede olmayan alet

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

Veri tabani kimligi

Bir makineler arasi alet veri tabaninda aletlere kendilerine 6zel veri
tabani kimlikleri tanimlayabilirsiniz, 6rnegin bir atolye ici. Boylece
birden fazla makinenin aletlerini daha kolay koordine edebilirsiniz.
Kumanda, veri tabani kimligi ile alet gagirmaya izin vermez.

Dizine alinmis aletlerin veri tabani kimligini yalnizca fiziksel olarak
mevcut olan ana alet igin veya her bir dizinde veri kimesi igin bir
kimlik olarak tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Alet tablosu esaslarl”, Sayfa 141

Veri tabani kimligi en fazla 40 karakter icerebilir ve alet yonetiminde
benzersizdir.

Aletler | Alet verileri
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Aletler | Alet verileri

L alet uzunlugu

L alet uzunlugunu alet referans noktasini referans alarak mutlak
uzunluk olarak girersiniz.

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

Alet uzunlugunun belirlenmesi

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

Alet uzunluklarini belirlemek igin asagidaki segenekleri
kullanabilirsiniz:

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

Alet uzunlugunu belirlemeden once referans noktasini mil
eksenine yerlestirmeniz gerekir.

Alet uzunluklarinin takoz mastari ile belirlenmesi

z A

L2

L3

x Y

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

Referans noktasini yizeye yerlestirmeniz ve ardindan

aletle gizmeniz gerekir. Bu yuzey gerekirse onceden
olusturulmalidir.

Bir takoz mastart ile referans noktasi belirlerken asagidaki gibi
ilerleyin:

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

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

» Referans noktasini Z'ye getirin

Alet uzunlugunu su sekilde belirlersiniz:

> Aleti degistirin

» Ylzeyi gizin

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

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

>
>

>
>
>

Ol kutusunu makine tezgahina gerdirin

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

ibreli dlcegi 0 olarak ayarlayin

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

Alet uzunlugunu su sekilde belirlersiniz:

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

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

Aletler | Alet verileri

Z=0

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

Alet tablosu esaslari

Bir alet tablosunda en fazla 32 767 alet tanimlayabilirsiniz ve bunlarin
alet verilerini kaydedebilirsiniz.

Alet tablolarini asagidaki durumlarda kullanmaniz gerekir:

® Birden fazla uzunluk dizeltmesi igeren imlenmis aletleri
kullanmak isterseniz 6rn. kademeli matkap
Diger bilgiler: "Belirtilen alet", Sayfa 142

= Makineniz otomatik alet degistiricisi ile donatilmigsa

® 22 dongusu ile ardil bosaltma yapmak istiyorsaniz
Ayrintil bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

= 251 ila 254 donguleriyle galismak istiyorsaniz
Aynintili bilgi: Isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

0 satirnin alet tablosundan silinmesi tablo yapisina zarar verir.
Ardindan kilitli aletler, duruma gore artik kilitli olarak algilanmaz, bu
sekilde yardimei alet aramasi da galismaz. Sonradan bir 0 satirinin
eklemesi bu problemi ¢cozmez. Onceki alet tablosu surekli hasarli
durumda olur!
> Alet tablosunu yeniden olustur

B Arizali alet tablosunu yeni bir O kadar genislet

®  Arizall alet tablosunu kopyala (6rn. toolcopy.t)

®  Arizall alet tablosunu (gincel tool.t) sil

m Kopyay! (toolcopy.t) tool.t olarak kopyala

= Kopyayi (toolcopy.t) sil
» HEIDENHAIN musteri hizmetlerini bilgilendir (NC destek hatt)

TUm tablo adlar bir harfle baslamalidir. Diger tablolari
olustururken ve yonetirken bu kosulu dikkate alin.

Tablo gorinumunu Ekran diizeni tusuyla segebilirsiniz.
Burada bir liste goriniim ya da form gortintmu kullanima
sunulur.

Or. SUTUNLARI SIRALA/ GIZLE, gibi diger ayarlari dosya
agildiktan sonra yapabilirsiniz.
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Alet tablosu goriiniimiinii degistirme

Kumanda, alet tablosunu pozisyon gostergesiyle birlikte veya tam
ekran olarak gosterir.

Gelismis alet yonetimi ile baglantili degildir (segenek no.
93).

Alet tablosunun gorinimunu su sekilde degistirirsiniz:

ALET » ALET TABLOSU yazilim tusuna basin
” » EK FONKS. yazilim tusuna basin
poz. 008 » POZ. GOS. yazilim tusunu AGIK konuma getirin
> Kumanda pozisyon gostergesini goriintiler.

Belirtilen alet

Kademeli matkap, T yiv frezesi, disk frezesi ya da birden fazla
uzunluk ve yarigap verileri bulunan aletler sadece tek bir alet tablosu
satirinda komple tanimlanamaz. Her tablo satirinda yalnizca bir
uzunluk ve yaricap tanimi yapilabilir.

Bir alete birden fazla diizeltme verisi atayabilmek igin (birden fazla
alet tablosu satir)) mevcut bir (T 5) alet tanimini, ilave belirtiimis alet
numarasi (6rn. T 5.1) seklinde tamamlayin. Boylece ilave her bir
tablo satir 6nceki alet numarasindan, bir noktadan ve bir endeksten
(1'den 9'a kadar artarak) olusur. Onceki alet tablosu satirinda
maksimum alet uzunlugu bulunur, takip eden tablo satirlarinin
uzunlugu, alet tespit noktasina yaklasir.

Belirtilmis bir alet numarasi (tablo satir) olusturmak igin yapmaniz
gerekenler:

Alet tablosunu ag
SATIR UYARLA yazilim tusuna basin
Kumanda, Satir ekleme acilir pencereyi acar

Satir sayis1 = giris alaninda ilave satirlarin sayisini
tanimlayin

» Alet numarasi giris alaninda endeks dahil 6nceki
alet numarasini girin

» OKile onaylayin

> Kumanda, alet tablosunu ilave tablo satiri kadar
genigletir.

SATIR
UYARLA

v v yYyy

o Geligmis alet yonetimini (segenek no. 93) kullanirsaniz
INDEKS EKLE yazilim tusunu kullanarak indekslenmis
bir alet ekleyebilirsiniz. Kumanda, endeksi surekli olarak
olusturur ve orijinal aletin tim degerlerini alir.
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Alet adina gore hizli arama:

DUZENLE yazilim tusu KAPALI konumundaysa asagidaki sekilde bir
alet adi arayabilirsiniz:

> Alet adinin ilk harfini girin, orn. Ml

> Kumanda, girilen metinle bir diyalog penceresi gosterir ve ilk
arama sonucuna gider.

> Secimi sinirlandirmak igin diger harfleri girin, or. MILL

» Kumanda, girilen harflerle baska bir sonug bulmazsa son girilen
harfe basarak, or. L, ok tuslariyla oldugu gibi arama sonuglari
arasinda gegis yapabilirsiniz

Hizll arama ayrica alet segiminde de TOOL CALL timcesinde galisir.

Sadece belirli alet tiplerini goster (filtre ayari)

v

TABLO FILTRESI yaziim tusuna basin

» Istenen alet tipini yaziim tusuyla segin
> Kumanda sadece secilen tipteki aletleri gosterir.
» Filtreyi tekrar kaldirin: TUM GOST. yazilim tusuna basin

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, filtre fonksiyonunun fonksiyon kapsamini
makinenize uyarlar.

Yazilim tusu

TABLO
FILTREST

Alet tablosunun filtre fonksiyonlari

Filtre fonksiyonu segimi

TUM GOST.

Filtre ayarlarini kaldir ve tUm aletleri goster

VARSAYILAN
FILTRE

Standart filtre kullanimi

BUtUn delicileri alet tablosunda goster

Butin frezeleri alet tablosunda goster

WKz DisList

if!

Bitiin digli delicileri / disli frezeleri alet tablosunda
goster

TARAMA SISTE

!

BUtln tuslarr alet tablosunda goster
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Alet tablosu siitunlarini gosterin veya siniflandirin

Alet tablosunun gosterilmesini ihtiyaclariniza gore
dizenleyebilirsiniz. Gosterilmemesi gereken sttunlari kolayca
gizleyebilirsiniz:

» SUTUNLARI SIRALA/ GIZLE yazilim tusuna basin

> Istenen siitun adini ok tusuyla segin

» Bu siitunu tablo gériinimiinden gikarmak icin SUTUN GIZLE
yazilim tusuna basin

Tablo sutunlarinin gosterildigi sirayr da degistirebilirsiniz:

» Oniine tasi: diyalog alani tizerinden, tablo siitunlarinin
goruntilendigi sirayi degistirebilirsiniz. Gosterilen Siitunlar:
0gesinde isaretlenen kayit bu sttunun 6nidne kaydirilir

Formda bagl bir fare veya navigasyon tuslariyla galigabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

» Giris alanlarina atlamak i¢in navigasyon tuslarina
basin

» Bir giris alani dahilinde ok tuslariyla yonlendirme
yapin

» Secim mendlerini GOTO tusuyla agin

o Siitun sayisimi sabitle fonksiyonuyla ekranin sol kenarinda
kag sttunun (0-3) sabitlenecedini saptayabilirsiniz. Tabloda
saga hareket ettiginizde de bu sttunlar gorilir durumda
kalir.

Aletler | Alet verileri
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Alet tablosunun iNG olarak olusturulmasi ve
etkinlestirilmesi

6lgim birimi otomatik olarak degismez.

tablosu olusturmaniz gerekir.

Kumandayi INC 8lci birimine degistirirseniz alet tablosunun

Olcl birimini burada da degistirmek isterseniz yeni bir alet

INC 6lcii biriminde bir alet tablosu olusturmak ve etkinlestirmek icin

asagidaki gibi ilerleyin:

» El girisi ile pozisyonlama isletim turtnd segin
Sifir aletini (T0) gagirin

Kumandayi yeniden baslatin

Akim kesintisi 0Jesini CE ile onaylamayin
Programlama isletim tirind segin

vV vvVvyy

v

PGM

PaM Dosya yonetimini agin

» TNC:\table klasorinu agin

> tool.t dosyasinin adini or. tool_mm.t olarak
degistirin

tool.t dosyasi olusturun

INC 6l birimini secin

Kumanda yeni, bos alet tablosunu agar.
Satir ekleyin, or. 100 satir

Kumanda, satirlari ekler.

imleci 0 satirinin L sitununa konumlandirin
0 girin

imleci 0 satirinin R sGtununa konumlandirin
0 girin

Girisi onaylayin

K

INCH ‘

N SATIRI
SONA
EKLE

vV v v v vV V'V VVvYy

ENT

» Dosya yonetimini agin

» Istenilen NC programini agin

> Manuel isletim isletim tiriini secin

» Akim kesintisi 0Jesini CE ile onaylayin
> Alet tablosunu agin

» Alet tablosunu kontrol edin

TABLOSU

TU W

o Olgl biriminin otomatik olarak degistiriimedigi diger bir
tablo, referans noktasi tablosudur.
Diger bilgiler: "Referans noktasi tablosunun INC olarak
olusturulmasi ve etkinlestiriimesi®, Sayfa 199
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Alet verilerini tabloya girin

Standart alet verileri

Parametre
T

Anlami

Aletin NC programinda ¢agrildigi numara (6r. 5, belirlenen:
5.2)

Aletler | Alet verileri

Diyalog

NAME

Aletin NC programinda adi (maksimum 32 karakter, sadece
biytk harf, bosluksuz)

Alet ismi?

L alet uzunlugu

Alet uzunlugu?

R alet yarigapl

Alet yarcap1?

R2

Kose yaricapl freze igin R2 alet yaricapi (sadece (g boyut-
lu yarigap dizeltme veya Bilye frezesi ile islemenin grafik
gosterimi icin)

Alet yaricap1 2?

DL

L alet uzunlugu delta degeri

Alet uzunlugu olciisii?

DR

R alet yaricapi delta degeri

Alet yaricap olciisii?

DR2

R2 alet yarigapi delta degeri

Alet yaricap1 2 olciisii?

TL

Alet kilidini ayarlayin (TL: Tool Locked = ing. alet kilitli igin)

Alet Kkilitli? Evet=ENT/Hayir=NO-
ENT

RT

Yedek alet olarak yardimci alet numarasi (RT: Replacement-

Tool = ing. Yedek alet)

Bos alan veya 0 girisi, yardimci aletin bulunmadi§i anlamina
gelir

Benzer alet?

TIME1

Aletin, dakika olarak maksimum bekleme stiresi. Bu fonksi-
yon makineye bagldir ve makine el kitabinda tanimlanmis-
tir

Maksimum bekleme siiresi?

TIME2

Aletin, alet cagirma durumunda dakika olarak maksimum
bekleme siresi: Glincel bekleme slresi bu degere ulasir-

sa veya bu degeri asarsa kumanda, bir sonrakiTOOL CALL
isleminde (alet ekseni verisi ile) yardimci aleti devreye sokar

TOOL CALL maks. bekleme
siiresi?

CUR_TIME

Guncel bekleme sdresi aletin kavramada oldugu zaman-
la aynidir. Takim, i§ acilir agilmaz devreye girer ve kuman-
da galisma beslemesi ile birlikte hareket eder. Kumanda
bu sureyi kendi basina sayar ve glincel bekleme suresini
dakika cinsinden girer.

Programin galismasi sirasinda, ornegin bir kesme plakasini
degistirdikten sonra, aktif bir aletin kullanim omrind dizen-
leyebilirsiniz. Kumanda, degeri dogrudan kullanim omrind
izlemek igin kullanir.

Kumanda, bir NC programinin yurutulmesi ve arag arama-
sI sirasinda ve programin sonunda degeri dongusel olarak
gunceller.

Giincel bekleme siiresi?

TYP

Alet tipi: Alani dizenlemek igin ENT tusuna basin. GOTO
tusuy, alet tipini segebileceginiz bir pencere agar.

Alet yonetiminde SEC yaziim tusu yardimiyla acilir pence-
re acin. Alet tipini, sadece segili tipin tabloda gorinmesini
sa@lamak igin gosterge filtresi ayarlarini dizenlemek lizere
girebilirsiniz

Alet tipi?

DOC

Alet yorumu (maks. 32 karakter)

Alet yorumu?

PLC

Bu aletle ilgili, PLC'ye aktarilmasi gereken bilgiler

PLC Durumu?
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Parametre

LCUTS

Anlami

Aletin kesici uzunlugu
Bir giris dongulerdeki sevk derinligini sinirlandirir

Diyalog

ALET ekseninde kesme uzunlu-
gu?

LU

Delme donguleri ve 25x dongdleriigin aletin faydal uzunlu-
gu

Bir giris aletin dongulerdeki dalma derinligini sinirlandirir.
LU, RN ile baglantili olarak LCUTS'den buyuk olabilir.

Aletin faydali uzunlugu?

RN

Grafik gosterim igin aletin kesin tanimlanmasi amaciyla sap
yarigapl, orn. taslanarak agida cikarilan saft frezeleri veya
disk frezelerinde

RN serbest taglama yalnizca LU > LCUTS ise mimkindur
ve grafik simulasyon iginde gordilebilir.

Alet sapinin yaricap1?

ANGLE

Donguler icin sarkac seklinde delik agma hareketindeyken
aletin maksimum delik agma agisi

Maksimum dalma ag¢is1?

TMAT

Kesim verileri islemcisi i¢in aletin kesim maddesi

Alet kesim maddesi?

CUTDATA

Kesim verileri islemcisi i¢in kesme verileri tablosu

Kesme verileri tablosu?

NMAX

Bu alet igin mil devri siniri. Programlanan deger, ayni
zamanda potansiyometre tzerinden bir devir yukseltme
olarak denetlenir (hata mesajl). Fonksiyon devre dist: - girin.

Girig araligi: 0 ila +999 999, fonksiyon etkin degil: - girin

Maksimum devir sayisi [1/dak]

LIFTOFF

Konturdaki serbest kesim isaretlerini engellemek icin
kumandanin, aleti bir NC durdurmada pozitif alet ekseni
yonunde hareket ettirip ettirmeyeceginin belirlenmesi. Y
tanimlanmigsa ve M148 etkinse kumanda, aleti konturdan
kaldirir.

Diger bilgiler: "Aleti NC durdur islemi sirasinda otomatik
olarak konturdan kaldirin: M148", Sayfa 313

Geri ¢ckm izn var?Evt=ENT/
Hyr=NOENT

TP_NO

Tarama sistemi tablosundaki tarama sistemi numarasina
yonlendirme

Tarayici sayisi

T-ANGLE

Aletin ug acisi. Cap girisinden merkezleme derinligini
hesaplayabilmek icin dongu 240 tarafindan kullanilir

Uc agis

PITCH

Aletin hatvesi. 206, 207 ve 208 donguleri tarafindan kullani-
lir. Pozitif on isaret, sag disliye esittir

Takim disli artis1?

LAST_USE

Aletin son kullanildi§i saat

Kumanda, bir NC programinin yurutulmesi ve arag arama-
sI sirasinda ve programin sonunda degeri dongusel olarak
gunceller.

Son alet kullanimi tarihi/saati

PTYP

Yer tablosundaki degerlendirme igin alet tipi

Makine el kitabini dikkate alin! Fonksiyon makine Ureticisi
tarafindan tanimlanir!

Yer tablosu icin alet tipi?

KINEMATIC

Alet tastyici kinematigini SEGIM yazilim tusuyla goriintiile-
yin. Alet yonetiminde SEC yazilim tusu ve OK yazilim tusuy-
la dosya adini ve yolu kabul edin.

Diger bilgiler: "Alet taslyici atama", Sayfa 176

Alet tasiyic1 kinematik

OVRTIME

Alet bekleme siresinin uzatiimasi igin dakika olarak stre
Diger bilgiler: "Bekleme stiresini uzatma", Sayfa 156

Makine el kitabini dikkate alin! Fonksiyon makine dreticisi
tarafindan tanimlanir!

Alet bekleme siiresinin asilmasi
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Parametre Anlami Diyalog
RCUTS Aletin alin tarafindaki kesici adiz genisligi, orn. doner kesme  Kesme plakasinin genisligi
plakalarinda.
Bir giris 251, 252 ve OCM dongulerinde sarmal ve salinimli
dalmayi etkiler.
Ayrintili bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kulla-
nici El Kitabi
DB_ID Veri tabani kimligi yardimiyla, or. istemci uygulamalarini Merkezi alet yonetimi kimligi
kullanan bir alet yonetim sisteminde bir aleti tanimlayabilir-
siniz.
Diger bilgiler: "Veri tabani kimligi", Sayfa 138
HEIDENHAIN, dizinlenmis aletler igin veri tabani kimliginin
ana alete atanmasini onerir.
R_TIP Grafiksel gosterim ve 6r. konik havsalarin donguleri igerisin-  Ugtaki yaricap

deki otomatik hesaplarda ve garpisma denetiminde aletin
tam tanimlanmasini saglayan alet ug agisi.

Otomatik alet dl¢iimii icin alet verileri

Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi CUT 0 ile bir takimda kaydirmanin R-OFFS
hesaplanip hesaplanmayacagini tespit eder.

Makine Ureticiniz R-OFFS ve L-OFFS siitunlar igin standart
degerleri belirler.

Parametre Anlami Diyalog

cuT Alet kesimi sayisi (maks. 99 kesim) Kesim sayis1?

LTOL Asinma teshisinde, L alet uzunlugu igin izin verilen sapma. Asinma toleransi: Uzunluk?
Girilen deger asilmigsa kumanda aleti bloke eder (L
durumu). Giris araligi: 0 ila 5.0000 mm

RTOL Asinma teshisinde, R alet yarigapi igin izin verilen sapma. Asinma toleransi: Yaricap?
Girilen deger asiimigsa kumanda aleti bloke eder (L
durumu). Giris araligi: 0 ila 5.0000 mm

R2TOL Asinma teshisinde, R2 alet yarigapi igin izin verilen sapma. ~ Asinma toleransi: Yaricap 2?
Girilen deger asilmigsa kumanda aleti bloke eder (L
durumu). Giris araligi: 0 ila 0,9999 mm

DIRECT Donen aletli dlgum icin alet kesim yonu Kesme yonii? M4=ENT/M3=NOENT

R-OFFS Uzunluk olgumu: Alet inceleme sisteminin merkezi ile aletin =~ Alet kaydirma: Yaricap?
merkezi arasindaki mesafedir

L-OFFS Yarigap olgiim: Aletin offsetToolAxis'e ek ofseti, alet Alet kaydirma: Uzunluk?
tarama sisteminin Ust kenart ile alet ucu arasindadir

LBREAK Kirlma teshisinde, L alet uzunlugu igin izin verilen sapma. Kirilma toleransi: Uzunluk?
Girilen deger asilmigsa kumanda aleti bloke eder (L
durumu). Girig aralidr: 0 ila 9.0000 mm

RBREAK Kirlma teshisinde, R alet yarigapi igin izin verilen sapma. Kirilma toleransi: Yaricap?
Girilen deger asiimigsa kumanda aleti bloke eder (L
durumu). Giris araligi: 0 ila 9.0000 mm
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Otomatik alet olgimu igin dongdulerin tanimi.

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

Alet tablolarini diizenleme

Program akisi igin gecerli olan alet tablosu TOOL.T dosya adina [Edet camiosu sozentene " [EJedogian veats N
sahiptir ve TNC:\table dizinine kaydedilmis olmalidir.
Arsivlediginiz veya program testi icin kullanmak istediginiz alet e 0 ; : e
tablolarina uzantisi .T olan, istediginiz bir dosya adi girin. Kumanda, i = : : L
Program Testi ve Programlama isletim trleri igin standart olarak ‘ ; l.HH_'
TOOL.T alet tablosunu da kullanir. Dizenleme igin Program Testi e = ; ; —
isletim tlrinde ALET TABLOSU yazilim tusuna basin. i - n : |
et o 7 - e
TOOL.T alet tablosunu agin: o T . 0 b
> Istediginiz makine isletim tlriind segin ; o : T
ALET » Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazilim T T T T e —— - — -
TT‘ABELJGSQ tusuna basin o g t Ve e Lo
Soa » DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin
AGK

Alet tablosunu dizenlerseniz segili alet kilitli olur. Bu
aletin, islenmis bir NC programinda gerekli olmasi halinde
kumanda su mesajl gosterir: Alet tablosu kilitli.

Yeni bir alet olusturduysaniz uzunluk ve yarigap sutunlari
manuel girise kadar bos kalir. Bu sekilde yeni olusturulan
bir aletin degistiriimesi denendiginde, kumanda bir hata
mesaji ile yarida kesilir. Bu nedenle henlz geometri verileri
bulunmayan bir aleti degistiremezsiniz.

Alfa klavye ya da badli bir fare ile agadidaki gibi gezinebilir ve
diizenleme yapabilirsiniz:

B Ok tuslari: Hicreden hicreye gezinti

B ENT tusu: Sonraki satira atlama, segim alanlarinda: Segim
diyalogunu agma

® Bir hiicreye fareyle tiklama: Hlicreye gegis

= Bir hiicreye gift tiklama: imleci hiicreye alma, segim alanlarinda:
Secim diyalogunu agcma

Yazilm tusu  Alet tablosunun diizenleme fonksiyonlari

[ oasiane. | Tablo basini segin

[ sn Tablo sonunu secin
T Onceki tablo sayfasini segin
T Sonraki tablo sayfasini segin
- Metin ya da sayi bul
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Yazilmtusu  Alet tablosunun diizenleme fonksiyonlari

0OGRUYU Satirin baglangicina geg
BASLAT
<d=
SATIR Satirin sonuna geg
SONU
(==
GONGEL Guncel alani kopyalama
DEGER
KOPYALA
orraLaw Kopyalanan alani ekleyin
DEGER
UYARLA
N saTIRI Girilebilen satir sayisini (aletler) tablo sonuna
SONA .
EKLE ekleyln
A Girilebilir alet numarali satir ekleme
UYARLA
SATIR Gegerli satiri (alet) silin

SIL

Aletleri secilebilir bir situnun igerigine gore sirala-
yin

Bir acilir pencereden olasi girisleri secgin

AYIRMA

SECIM

SOTUN Degeri sifirlayin
GERT
BELIRLEME

cancer imleci guincel hiicreye alin
ALAN
DUZENLE

Alet tablolarini ige aktarma

Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi, TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI
fonksiyonunu uyarlayabilir.

Makine ureticisi gtincelleme kurallari yardimiyla 6rn. tablo
ve NC programlarindan noktali harfleri otomatik olarak
cikarabilir.

iTNC 530 cihazinin alet tablosunu okuyup bir TNC 320

cihazina aktarirsaniz alet tablosunu kullanabilmek igin

formati ve igerigi uyarlamaniz gerekir. TNC 320 bunyesinde
TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI fonksiyonu ile alet tablosunu
rahatlikla uyarlayabilirsiniz. Kumanda, okunan alet tablosunun
igerigini TNC 320 cihazi igin gecerli bir formata dondstdrdr ve
degisiklikleri segilen dosyaya kaydeder.
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Asagidaki islemleri yapin:
» iTNC 530'un alet tablosunu TNC:\table klasoriine kaydedin

FONKS .

TABLONUN /
NC-PGM
UYARLAMASI

>

Programlama isletim tirind secin
PGM MGT tusuna basin

imleci, igeri aktarmak istediginiz alet tablosuna
hareket ettirin

EK FONKS. yazilim tusuna basin

TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI yazilim
tusuna basin

Kumanda, secilen TOOL.T alet tablosunun Utzerine
yazilip yazilmayacadgini sorar.

» IPTAL yaziim tusuna basin

Uzerine yazmaya alternatif olarak OK yaziim
tusuna basin

Donusturulen tabloyu acin ve igerigi kontrol edin

> Alet tablosunun yeni sutunlari yesil olarak

>

vurgulanir.

GUNCELLEME BILGILERNI KALDIR yazilim tusuna
basin

Yesil sttunlar yeniden beyaz renkte gosterilir.

Alet tablosundaki isim stitununda su karakterlere izin verilir:
#S5%&,-.0123456789@ABCDEFGHIJKLMN
OPQRSTUVWXYZ_

iceri aktarma sirasinda bir virgll bir noktaya dontstardlir.

Kumanda, ayni isimde harici bir tablonun igeri aktariimasi
sirasinda guncel alet tablosunun Uzerine yazar. Veri kaybini
onlemek icin iceri aktarma oncesinde orijinal alet tablosunu
yedekleyin!

Alet tablolarini kumanda dosyasi yonetimi Gzerinden

nasll kopyalayabileceginiz, dosya yonetimi bolimunde
aciklanmistir.

Diger bilgiler: Kullanici el kitaplari Agik Metin veya DIN/ISO
Programlama

iTNC 530 alet tablolarinin i¢e aktarimi sirasinda
tanimlanmis tum alet tipleri birlikte aktarilir. Mevcut
olmayan alet tipleri Tanimlanmamis tip ile ice aktarilir.
Aktarma sonrasi, alet tablosunu kontrol edin.
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Alet degistirici igin yer tablosu

Makine el kitabini dikkate alin! LRI - | N
:

Makine ureticisi, yer tablosunun fonksiyon kapsamini
makinenize uyarlar.

To01 1
Teol z
306 Tool &

14
8o1e
9018

10D

Otomatik alet degisimi icin bir yer tablosuna ihtiyaciniz vardir. Yer
tablosunda alet degistiricinizin atanmasini yonetirsiniz. Yer tablosu

TNC:\table dizinindedir. Makine ureticisi, yer tablosunun adin, b

yolunu ve icerigini uyarlayabilir. Gerektiginde TABLO FILTRESI e e

menusindeki yazilim tuslari Gzerinden farkli gorinimler de L e ]

segebilirsiniz. T, L —=
I I O | R

Yer tablosunun bir program akisi isletim tiiriinde diizenlenmesi

ALeT > Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazilim
T Uk tusuna basin
e > YER TABLOSU yaziim tusuna basin
DoZENLE » Gerekirse DUZENLE yaziim tusunu AGIK olarak
el ok ayarlayin
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Programlama igletim tiiriinde yer tablosunun segilmesi

Programlama igletim tdrinde yer tablosunu asagidaki gibi segebilir-
siniz:

» Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin
» TUM GOST. yazilim tusuna basin
» Dosya secin ya da yeni bir dosya adi girin
» ENT tusuyla ya da SEC yazilim tusuyla onaylayin

Parametre Anlami Diyalog

P Alet tablasindaki aletin yer numarasi -

T Alet numarasi Alet numarasi?

RSV Ylzey tablasi i¢in yer rezervasyonu Yer rezerv.:
Evet=ENT/Hayir =
NOENT

ST Alet dzel alettir (ST: Special Tool = ing. Ozel alet); 6zel aletiniz Ozel alet?

yerleri, kendi yeri ontnde ve arkasinda bloke ederse L sutununda-

ki ilgili yeri kilitleyin (Durum L)

F Aleti daima tablada ayni yerde degistirin (F: Fixed = ing. sabitlen-  Sabit yer? Evet =
mis) ENT / Hayir = NO ENT
L Yeri kilitleyin (L: Locked = ing. kilitli) Yer degistirildi Evet =
ENT / Hayir = NO ENT
DOC TOOL.T 6gesindeki aletle ilgili yorum gostergesi -
PLC Bu alet yeriyle ilgili, PLC'ye aktarilmasi gereken bilgi PLC durumu?
P1...P5 Fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan tanimlanir. Makine Deger?

dokumantasyonuna dikkat edin

PTYP Alet tipi. Fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan tanimlanir. Yer tablosu icin alet
Makine dokimantasyonuna dikkat edin tipi?
LOCKED_ABOVE Ylizey magazini: Yeri yukaridan kilitleyin Yeri yukaridan kilit-
le?
LOCKED_BELOW Ylizey tablasr: Yeri alttan kilitleyin Yeri alttan kilitle?
LOCKED_LEFT Yizey magazini: Yeri soldan kilitleyin Yeri soldan kilitle?
LOCKED_RIGHT Ylizey magazini: Yeri sagdan kilitleyin Yeri sagdan kilitle?
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Yazihlm tugsu  Yer tablolari igin diizenleme fonksiyonlari

BASLANG.

Tablo basini segin

SON

Tablo sonunu segin

YAN

Onceki tablo sayfasini segin

YAN

Sonraki tablo sayfasini segin

YER-
TABLOSU
GERL G.

Yer tablosunu sifirla

Istege bagl enableReset (No. 106102) makine
parametresine bagl olarak

Geligmis alet yonetimini kullaniyorsaniz
yer tablosunu ancak glc kesintisini
onaylamadan 6nce sifirlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Alet yonetimi",

Sayfa 161

SUTUN
i

SIFIRLA

Alet numarasi T sttununu sifirla

Istege bagl showResetColumnT (No. 125303)
makine parametresine bagli olarak

DOGRUYU
BASLAT

Satirin baslangicina geg

SATIR
SONU

Satirin sonuna geg

SEGIM

Aleti alet tablosundan secin: Kumanda, alet tablo-
sunun igerigini agar. Ok tuslaryla aleti segin, OK
yazilim tusuyla yer tablosuna aktarin

GERT

SUTUN

BELIRLEM

E

Degeri sifirlayin

GONGEL
ALAN

DUZENLE

imleci glincel hiicreye alin

AYIRMA

Gorundmd sirala

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, gesitli gosterge filtrelerinin fonksiyon,
ozellik ve tanimlamasini belirler.

154

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023



Aletler | Alet verileri

Alet se¢imi
Otomatik alet degisimi

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

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

Bekleme siiresi agiminda otomatik alet degisimi: M101

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

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

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

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

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

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

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

> M101 6gesini arkadan kesme olmadan yalnizca isleme
operasyonlarinda kullanin

> M102 ile alet degistirmeyi devre disi birakin

Alet degistirme sonrasinda makine dreticisi farkli sekilde

tanimlamamigsa kumanda asagidaki mantikla konumlandirma

yapar:

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

® Hedef konum alet ekseninde glincel konumun Uzerinde
bulunuyorsa alet ekseni en dnce konumlandirilir
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M101 ile alet degisimi i¢in on kosullar

Yardimci alet olarak sadece ayni yarigapta aletler kullanin.
Kumanda aletin yarigapini otomatik olarak kontrol etmez.
Kumandanin yardimci aletin yarigapini kontrol etmesi
gerekiyorsa NC programinda M108 girin.

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

® jslem donguleri uygulanirken

bir yarigap dizeltmesi (RR/RL) etkin durumdayken

APPR yaklasma fonksiyonunun hemen ardindan

DEP geriye hareket fonksiyonunun hemen 6ncesinde

CHF ve RND fonksiyonlarinin hemen oncesinde ve sonrasinda
makrolar uygulanirken

bir alet degisimi gergeklesirken

dogrudan bir TOOL CALL veya TOOL DEF sonrasinda

SL donguleri uygulanirken

Bekleme siiresini uzatma

Bu fonksiyon, makine dreticisi tarafindan serbest birakiimal
ve uyarlanmalidir.

Planlanan bekleme stresinin sonunda alet durumu

diger etkenlerin yani sira alet tipi, islem tlrl ve malzeme materyaline
bagldir. Alet tablosunun OVRTIME sUtununda aletin, bekleme
sUresinin 6tesinde kullanilabilecegdi stireyi dakika olarak girersiniz.

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

Alet uygulama kontrolii

On kosullar

Makine el kitabini dikkate alin!

Alet kullanim kontrold fonksiyonunu makine dreticiniz
onaylar.

Bir alet kullanim kontrolunt uygulayabilmek icin MOD menusunde
Alet kullanim dosyalar olustur 6gesini agmalisiniz.

Diger bilgiler: "Alet kullanim dosyasi olustur', Sayfa 334

Alet kullanim dosyalarini olusturma

MOD menusundeki ayara bagl olarak alet kullanim dosyasini

olusturmak icin asagidaki segenekleri kullanabilirsiniz:

= NC programini Program Testi isletim tlrtinde tam olarak simule
edin

B NC programini Seri sonu/tekil serisi program akisi isletim
turlerinde tam olarak igleyin

= Program Testi isletim tiirinde ALET KULLANMA VERISi OL.ALET
KULLANMA VERISI OL yazilim tuguna basin (simulasyonsuz
olarak da mumkun)

Aletler | Alet verileri
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Olusturulan alet kullanim dosyasi, NC programiyla ayni dizinde
bulunur. Asagidaki bilgileri igerir:

Siitun Anlami

TOKEN m TOOL: Her alet ¢cagrisi icin alet kullanim
slresi. Girdiler kronolojik sirada
listelenmistir

B TTOTAL: Aletin toplam kullanim suresi

B STOTAL: Bir alt programin ¢agriimasi.
Girdiler kronolojik sirada listelenmistir

= TIMETOTAL: NC programinin toplam
isleme siresi WTIME sUtununda
kaydedilir. Kumanda, PATH sUtununda
ilgili NC programinin yol adini kaydeder.
TIME situnu, tim TIME kayitlarinin
toplamini (hizli hareket olmaksizin
besleme siiresi) igerir. Kumanda, geri
kalan tim sttunlari O olarak ayarlar

B TOOLFILE: PATH sUtununda kumanda,
program testini uygulamis oldugunuz
alet tablosunun yol adini kaydeder. Bu
sekilde kumanda, asil alet kullanimi
kontroltinde program testini TOOL.T ile
yapip yapmadi§inizi tespit edebilir

TNR Alet numarasi (-1: Henlz bir alet degistiril-
medi)

IDX Alet indeksi

NAME Alet tablosundan alet adl

TIME Saniye cinsinden alet kullanim stresi (hizli
hareket olmaksizin besleme siresi)

WTIME Saniye cinsinden alet kullanim stresi (alet
degisiminden alet degisimine toplam kulla-
nim siresi)

RAD R alet yaricap1 + DR alet yaricap toplami
alet tablosundan alinir. Birim mm'dir

BLOK TOOL CALL timcesinin programlanmis
oldugu timce numarasi

PATH = TOKEN = TOOL.: Etkin ana veya alt

programin yol adi
B TOKEN = STOTAL: Alt programin yol adi

T Alet diziniyle birlikte alet numarasi

OVRMAX Bir isleme sirasinda meydana gelen maksi-
mum besleme asir kumandasi. Program
testinde kumanda, buraya 100 (%) deerini
girer

OVRMIN Bir isleme sirasinda meydana gelen
minimum besleme asirn kumandasi.
Program testinde kumanda, buraya -1
degerini girer
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Siitun Anlami

NAMEPROG = (: Alet numarasli programlandi
® 7:Alet adi programlandi

Kumanda, alet kullanim strelerini ayr bir dosyada
pgmname.H.T.DEP uzantisi ile kaydeder. Bu dosya, sadece
dependentFiles (No. 122107) makine parametresi MANUAL olarak
ayarlanmigsa gordlebilir.

Alet uygulama kontrolii uygulamasi

Program baglatiimadan 6nce Seri sonu/tekil serisi program
akis isletim tirlerinde, NC programinda kullanilan aletlerin
mevcut olup olmadigini ve yeterince kalan sire olup olmadigini
kontrol edebilirsiniz. Kumanda alet tablosundaki kullanim suresi
gercek degerlerini, alet kullanim dosyasindaki nominal degerlerle
karsilastirr.

» ALET KULLANIMI yaziim tusuna basin

ALET
KULLANIMI

ALET
KULLANIMI
KONTROLU

» ALET KULLANIMI KONTROLU yazilim tusuna
basin

> Kumanda Alet uygulama kontrolii acilir
penceresini kullanim kontroll sonucuyla birlikte
agar.

» OK yazilim tusuna basin
> Kumanda, acilir pencereyi kapatir.
Nt » Alternatif olarak ENT tusuna basin

FN 18 ID975 NR1 fonksiyonuyla alet kullanim kontrolUnu
sorgulayabilirsiniz.
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4.2 Tarama sistemi tablosu

Uygulama

tchprobe.tp tarama sistemi tablosunda 6r. tarama beslemesi gibi
tarama islemleri igin tarama sistemini ve verileri belirlersiniz. Birden
fazla tarama sistemi kullaniyorsaniz her tarama sistemi igin ayri
veriler kaydedebilirsiniz.

Fonksiyon agiklamasi

Tarama sistemi tablosu asagidaki parametreleri igerir:

Parametre Anlami Girig
NO Tarama sisteminin devam eden numarasl 1...99
Bu numarayla tarama sistemini alet tablosunun TP_NO
sutunundaki verilere atarsiniz.
TYPE Tarama sistemi se¢imi? TS120, TS220, TS249, TS260,
TS440, TS444, TS460, TS630,
TS 642 tarama sisteminde asagidaki de@erler TS632,TS640, TS642-3, TS642-6,
mevcuttur: TS649, TS740, KT130, OEM
B TS642-3: Tarama sistemi bir koni salteriyle
etkinlestirilir. Bu mod desteklenmez.
m TS642-6: Tarama sistemi bir kizilotesi
sinyaliyle etkinlestirilir. Bu modu kullanin.
CAL_OF1 TS merkez hiza kaymasi ref. eksen? [mm] -99999.9999...+99999.9999
CAL_OF2 TS merk hiza kaymasi yard eksen? [mm] -99999.9999...+99999.9999
Yan eksende mil ekseninin tarama sistemi eksenine olan
ofseti
CAL_ANG Kalibrasyonda mil agis1? 0.0000...+359.9999
F Tarama besleme hizi? [mm/dak] 0...+9999
F asla istede bagl maxTouchFeed (no. 122602) makine
parametresinde tanimlanandan daha buyUk olamaz.
FMAX Tarama dongiisiinde hizli hareket? [mm/dak] +10...+99999
Kumandanin tarama sistemini on konumlandirdigi ve
Olglim noktalari arasinda konumlandirdigi besleme
DIST Maksimum dl¢iim arahigi? [mm] 0.00100...+99999.99999
Tarama pimi, bir tarama islemi sirasinda tanimlanan deger
icinde hareket ettirilmezse kumanda bir hata mesaj verir.
SET_UP Guvenlik mesafesi? [mm] 0.00100...+99999.99999

On konumlandirma sirasinda tanimlanan tarama noktasin-

dan tarama sisteminin kaldiriimasi

Bu deger ne kadar kiiglk olursa tarama pozisyonunun
tanimlanmasi da o kadar net olur. Tarama sistemi dongu-

slinde tanimlanan guvenlik mesafeleri bu degere ek olarak

etki eder.
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Parametre

F_PREPOS

Anlami

On konumlandirma hizli? ENT/NOENT
On konumlandirma sirasinda hiz:
® FMAX'ten hiz ile on konumlandira: FMAX_PROBE

= Makine hizli hareketi ile 6n konumlandirma:
FMAX_MACHINE

Aletler | Tarama sistemi tablosu

Girig
FMAX_PROBE, FMAX_MACHINE

TRACK

Tarm sis yonInd.? Evt=ENT/Hyr=NOENT
®m  ACIK: Kumanda, tarama sistemini tanimlanan tarama

yonune hizalar. Boylece tarama pimi de daima ayni yone

dogru hareket ettirilir ve dlgim dogrulugu artirilir.
®  OFF: Kumanda tarama sistemini hizalamaz.

TRACK parametresini degistirdiginizde, tarama sistemini
yeniden kalibre etmeniz gerekir.

ON, OFF

SERIAL

Seri numarasi?

Kumanda, EnDat arayuzlerine sahip tarama sistemlerinde

bu parametreyi otomatik olarak dizenler.

Metin genisligi 15

REACTION

Tepki? EMERGSTOP=ENT/NCSTOP=NOENT

Carpisma korumasi adaptorine sahip tarama sistemleri bir
garpisma algiladiginda, hazir sinyalini sifirlayarak tepki verir.

Hazir sinyalinin sifirlanmasina iliskin tepki:
® NCSTOP: NC programinin durdurulmasi

= EMERGSTOP: Acil durdurma, eksenlerin daha hizli
frenlenmesi

NCSTOP, EMERGSTOP

STYLUS

Tarama piminin sekli

Tarama sistemi tablosunu diizenleme
Tarama sistemi tablosunu asagidaki sekilde dizenlersiniz:

TARAMA
FONKSIYON
Az

TARAMA Sis
TABLO

DUZENLE

ACK

>

v Vv

vV v v yVvy

Manuel isletim tusuna basin

TARAMA FONKSIYON yazilim tusuna basin
Kumanda, tarama fonksiyonlari igin bir yazilim
tusu gubugu goruntuler.

TARAMA SiS TABLO yazilim tusuna basin
Kumanda, tarama sistemi tablosunu acar.
DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin
Istediginiz degeri segin

Istediginiz degisiklikleri uygulayin

Tarama sistemi tablosunun degerlerini alet yonetiminde de
duzenleyebilirsiniz.
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Tablo dizenleme

THC: \table\tchprobe. tp

N0 W TYPE

278120

= Brrogramiama Ak
-
cAL_oF1 GALOF2 | GALAWG | | rux orsT ser_ui
—
s
a
v
| -
5 e
100% S-OVR
100% F-OVR  LIMIT 1 e
® 7
s @ v
~—+0.000 +0.000 (3] +0.000/|| 20 ¥
v ] +0.000 +0.000
F100% iAr]
+290.000 o W
Wod: 6ERg @ i Bs | W
£ ominin ove usis T
SN A N DUzENLE - ol
! t ‘ kL] agk

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023



Aletler | Alet yonetimi

4.3 Alet yonetimi

temel ilkeleri

@ Makine el kitabini dikkate alin! [@eesistisiinse aiot yonstins =

Alet yonetimi tamamen veya kismen devre digi birakilabilen s m—rI
makineye bagli bir fonksiyondur. Tam fonksiyon kapsamini LR e o
makine Ureticiniz belirler.

T T istw FI T YER  MAGAZIN Kullanm onra KLN KU1

B wiL_os_nouck
B uILL_D8_RoucH
B WILL D10 RousH
B wii_oi2_nouck
B WILL D13 RougH
B uILL_Di6_RoucH

Alet yonetimi Uzerinden makine Ureticiniz alet kullanimina iliskin o s

cesitli fonksiyonlari kullanima sunabilir. Ornekler: EE i J?I

®  TUm alet verilerinin torna takimi tablosundan ve tarama sistemi R i —
tablosundan gésterilmesi ve islenmesi i et &

= Alet verilerinin form halinde anlasilir ve uyarlanabilir goriinimu e ” “ | e | | = H on ‘

= Minferit alet verilerinin yeni tablo gortiniminde istenen tanimi

= Alet tablosundan ve yer tablosundan verilerin karisik gosterimi

® Fare ile tiklamayla tim alet verilerinin hizli siralama imkani

m  Grafiksel yardimci maddelerinin kullanimi, or. alet veya yuva

durumunun renkli ayrimi
Bir alete ait tim alet verilerinin kopyalanmasi ve eklenmesi

= Mevcut alet tiplerine daha iyi bir genel bakis icin tablo
gordniminde ve detay goridnimunde alet tipinin grafiksel
gosterimi

Genigletilmis alet yonetiminde ek olarak (segenek no. 93):
= TUm aletlerin programa kullanim sirasinin sunulmasi
= Tdm aletlerin programa donanim listesinin kullanima sunulmasi

0 = Alet tablosunda bir alet diizenlerseniz segili alet kilitli
olur. Bu aletin, islenmis bir NC programinda gerekli
olmasi halinde kumanda su mesaji gosterir: Alet
tablosu kilitli.

B Gelismis alet yonetimini kullaniyorsaniz yer
tablosunu ancak gug kesintisini onaylamadan once
sifirlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Alet degistirici igin yer tablosu’,
Sayfa 152
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Alet yonetimini ¢gagirma

Makine el kitabini dikkate alin! [@eesistisiinss aiot yonstins

Aletler yexler Donanim listesi T Kul. sizasi

Alet yonetiminin gagrilmasi asagdida anlatilan sekilden T —T 253 O T
farkhlik gosterebilir.

1 B MILL D2 RousH
2 B MILL D4 ROUGH
3 B wILL_Ds_RouGH
4 B uILL_Ds_RoucH
s B MILLD10_RoucH
7
5

o B wI_oiz_noven
B uILL_D1s_RoueH
B uILL_D16_RousH

ALeT > Alet tablosunu secgin: ALET TABLOSU yazilim
ety tusuna basin e e

1B wILL_b22 RoueH
12 B MILL Dze_RousH

@ > Yazilim tusu gubuguna gegin e

15 B uILL D30 RoUGH
16 B uIcL_psz_roush
17 B uILL D34 RouGH
18 B uILLD36_ROUGH

» ALET- YONETIMI yaziim tusuna basin ST
Yoneriut > Kumanda yeni tablo goriinimiine geger. Tl H t ” L ‘

denetinsiz
Aenetimass

FORM
ALET

TABLA
YONETIME

Alet yonetimi goriiniimii

Yeni gorinimde kumanda tim alet bilgilerini asagidaki bolim
sekmesinde gosterir:

m Aletler: Alete 6zgu bilgiler

® Yerler: Yere 0zgu bilgiler

Genisletilmis alet yonetiminde ek olarak (secenek no. 93):

B Donanim listesi: Program akisi isletim tdrinde segilen NC
programinin bitln aletleri ile ilgili listesi (sadece 6nceden bir alet
kullanim dosyasi olusturduysaniz)

Diger bilgiler: "Alet uygulama kontroll", Sayfa 156

B T kul. sirasi: Program akisl isletim turtinde secilmis
NC programinda degistirilmis tim aletlerin sira listesi (sadece
dnceden bir alet kullanim dosyasi olusturduysaniz)

Diger bilgiler: "Alet uygulama kontroli", Sayfa 156
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Alet yonetimini diizenleme

Alet yonetimi hem fare hem de tuslar ve yaziim tuslari ile [Bcetietiziins atot yonotims @_m
kullanilabilir:
Temel veriler|Bzel fonks. PLC .
e ‘&
Yazilmtusu  Alet yonetimini diizenleme fonksiyonlar Y ey g
BasLaic Tablo basini segin e T L —— L
s ¢ e DN COTe. P B 5‘““
T r2 40 T oR2 40 (s PITCH 40 G CUR TIME 0
AGG. L T-ANGLE 0 T
soN Tablo sonunu segin ;'{LY;i::"‘ = T @ {@;J?
- — : £
T RTOL o & DIREGT
—— — : *
van Onceki tablo sayfasini segin
t e i i Bl
van Sonraki tablo sayfasini segin
FoRM isaretlenen aletin form gorinimini gagirma.
AT Alternatif fonksiyon: ENT tusuna basin
— Sekmenin degistiriimesi:
= Aletler ve yerler
Ek olarak segenek no. 93 ile:
Donanim listesi ve T kullanim sirasi
Arama fonksiyonu: Arama fonksiyonunda, bir liste-
BUL . P . . .
den veya arama kelimesini girerek iginde arama
yapilacak olan sutunu ve ardindan da arama
kelimesini segebilirsiniz
it Aletleri ice aktarma
IGE AKTRM
i Aletleri disa aktarma
DISA AKTAR
1SARETLE Isaretlenen aletlerin silinmesi
ALETLERI
siL
N sATIAI Tablonun sonuna birden fazla satir ekle
SONA
EKLE
conorcn Tablo gordnimind giincellestirme
GUNCEL -
LEYIN

Programlanan aletler stitununun gorinttlenmesi
(Yer sekmesi etkinse)

Ayarlarin tanimlanmasi:

= SUTUN SIRALAMA etkin: Siitun bashginin
Uzerine fare ile tikladiginizda sutun icerigi
siralanir

= SUTUN KAYDIR etkin: Siitun, siiriikle ve birak
yoluyla kaydirilabilir

ReseT Manuel olarak yapilan ayarlarin (sttun kaydirma)
AYAR-

Lan tekrar eski durumuna getirilmesi
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Alet verilerini yalnizca form gosteriminde
duzenleyebilirsiniz. Form gosterimini FORM ALET yazilim
tusuna ya da imlecin durdugu ENT alet tusuna basarak
etkinlestirebilirsiniz.

Alet yonetimini fare olmadan kumanda edebiliyorsaniz
kontrol kutulariyla secilen fonksiyonlari -/+ tusuyla da
etkinlestirebilir veya devre disi birakabilirsiniz.

Alet yonetiminde GOTO tusuyla alet numarasi veya yer
numarasina gore arama yapabilirsiniz.

Asagidaki fonksiyonlari fare kullanimi ile ek olarak

gerceklestirebilirsiniz:

®  Siralama fonksiyonu: Tablo bashginin sttunu tiklandiginda
kumanda, verileri artan veya azalan sirada siralar (etkin olan ayara
bagl olarak)

B Situn kaydirin: Tablo bashgindaki bir situna tiklayarak ve
ardindan basili tutulan fare tusuyla kaydirarak stunlari tercih
ettiginiz siralamada dizenleyebilirsiniz. Kumanda, su an itibariyle
alet yonetiminden gikarken situn siralamasini kaydetmez (yazilim
tusunun etkin ayarina bagli olarak)

B Form gorinumunde ek bilgileri gosterme: Kumanda, ipucu
metinlerini DUZENLEME AGIK/KAPALI yazilim tusunu AGIK
olarak ayarladiiniz, fare imlecini etkin bir giris alanina hareket
ettirdiginiz ve bir saniye beklettiginiz zaman gosterir
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Etkin form goriiniimiinde diizenleme
Etkin form gortinimiinde asagidaki fonksiyonlar mevcuttur:

Yazilmtusu  Form goriiniimiinii diizenleme fonksiyonlari

ALeT Onceki aletin verilerini se¢
ALET Sonraki aletin verilerini se¢
¥noEKsY Onceki alet endeksi segilir (sadece tanimlama
— etkin oldugunda etkindir)
¥NDEKSY Sonraki alet endeksi segilir (sadece tanimlama
v etkin oldugunda etkindir)
Secim igin acilir pencerenin agiimasi (sadece
SECIM . .
- segim alanlarinda etkin)
bEGSTER Formun ¢agriimasindan beri yaptiginiz degisiklikle-
TPTAL ET rin iptal edilmesi
INDEKS Alet d|Z|n| ekle
EKLE
iNDEKS Alet dizini sil
SIL
VERt KavDT Segcilen aletin verilerini kopyala
KOPYALA
e Kopyalanan alet verilerini segilen alete ekle

EKLE
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isaretlenen alet verilerini silme

Bu fonksiyon tzerinden gerekli olmayan alet verilerini kolay bir
sekilde silebilirsiniz.

Silme sirasinda su sekilde hareket edin:

> Alet yonetiminde, silmek istediginiz alet verilerini ok tuslariyla
veya fareyle isaretleyin

» ISARETLI ALETLERI SIL yaziim tusuna basin

> Kumanda, silinecek alet verilerinin sunuldugu acilir pencereyi
gosterir.

> Silme islemini UYGULA yazilim tusuyla baslatin
> Kumanda bir acilir pencerede silme isleminin durumunu gosterir.
> Silme islemini tusla veya END yazihm tusuyla sonlandirin

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

ISARETLI ALETLERI SiL fonksiyonu alet verilerini kalici olarak
siler. Kumanda, silme 6ncesinde verilerin otomatik yedeklemesini
yapmaz, orn. bir geri donistm kutusuna. Bu sekilde veriler geri
alinamaz sekilde imha edilir.

» Onemli dosyalari diizenli araliklarla harici siiriiciilere yedekleyin

o m Yer tablosunda halen kayitli olan aletlerin verileri
silinemez. Bunun igin aletler nce magazinden
gikarilimalidir.

B Kumandanin hesaplama hizini bozmamak icin alet
tablosunu olabildigince agik ve kisa tutun. Arag
yonetiminde en fazla 10.000 arag girisi kullanin. Ornegin
arag numaralarinin ardisik olmasi gerekmediginden
kullanilmayan tdm arag numaralarini silin.

Mevcut alet tipleri

Secilen alet tipine bagl olarak kumanda, alet yonetiminde
sadece gerekli giris alanlarini sunar.

Alet yonetimi, gesitli alet tiplerini bir simgeyle gosterir. Asagidaki alet
tipleri kullanima sunulur:

Aletler | Alet yonetimi

Simge Alet tipi Alet tipi numarasi
? Tanimlanmamig,**** 99

B_EI] Freze kesicisi,MILL 0

% Kumlama frezesi,MILL_R 9

% Perdahlama frezesi,MILL_F 10
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Simge Alet tipi Alet tipi numarasi
& Yiizey frezesi,MILL_FACE 14
% Bilye frezesi,BALL 22
% Simit frezesi, TORUS 23
@ Pah makasi, MILL_CHAMFER 24
[J.j Disk frezesi, MILL_SIDE 25
@ Delici,DRILL 1
é Disli delici, TAP 2
@ NC merkezi delici,CENT 4
T Tarama sistemi, TCHP 21
M Rayba,REAM 3
@ Havsa,CSINK 5
% Pilotlu karsilikl delici, TSINK 6
! Torna takimi,BOR 7
a Geri indirici,BCKBOR 8
gé Dis frezesi,GF 15
% Havsa sevli dis frezesi, GSF 16
g Tek plakah dis frezesi,EP 17
!§ Dondiirme plakali dis frezesi, WSP 18
% Delme disi frezesi,BGF 19
g& Sirkiiler dis frezesi,ZBGF 20
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Alet verilerini ice aktarma ve disa aktarma

Alet verilerini ige aktarma

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi glincelleme kurallari yardimiyla orn. tablo
ve NC programlarindan noktali harfleri otomatik olarak
clikarabilir.

Bu fonksiyon Uzerinden, 6rn. 6n ayar cihazinda harici olarak
olgtugunuz alet verilerini kolay bir sekilde ice aktarabilirsiniz.
Yiklenecek dosya CSV formatinda (comma separated value)
olmalidir. CSV dosya tipi, basit yapilandiriimis verilerin paylasimi
igin bir metin dosyasinin kurulumunu agiklar. Buna bagli olarak ige
aktarilacak dosyanin su sekilde olusturulmus olmasi gerekir:

= Satir 1: Birinci satirda, sonraki satirlarda tanimlanan verilerin
yerlesecegi situn adlarinin tanimlanmasi gerekir. Sttun adlari bir
virgllle aynilir.

® Diger satirlar: DiJer tUm satirlar, alet tablosuna yuklemek
istediginiz dosyalari igerir. Dosyalarin sirasinin 1. satirda belirtilen
sUtun adlarinin sirasina uygun olmasi gerekir. Verilerin virgllle
ayriimasi ve ondalik sayilarin ondalik hanesindeki noktayla
belirtiimesi gerekir.

Ice aktarma sirasinda su sekilde hareket edin:

> igeri aktarilacak alet tablosunu kumandanin sabit diskine TNC:
\system\tooltab dizinine kopyalayin

> Gelistirilmis alet yonetimini baslatin
» Alet yonetiminde ALET ICE AKTRM yazilim tusuna basin

> Kumanda, TNC:\system\tooltab dizinine kayitli olan CSV
dosyalarini igeren bir acilir pencereyi gosterir

» Ok tuslar ya da fareyle iceri aktarilacak dosyayi segin, ENT
tusuyla onaylayin

> Kumanda bir ac¢ilir pencerede CSV dosyasinin icerigini gosterir
> Ige aktarim islemini UYGULA yaziim tusuyla baslatin.
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o = |ge aktarilacak CSV dosyasinin TNC:\system\tooltab
dizininde kayitl olmasi gerekir.

® Mevcut aletlerin alet verilerini (yer tablosunda numarasi
mevcut) igeri aktarirsaniz kumanda bir hata mesaj
verir. Bu durumda bu veri grubunu atlama ya da yeni bir
alet ekleme arasinda secim yapabilirsiniz. Yeni bir alet,
kumandayi alet tablosunun ilk bos satirina ekler.

= jgeri aktarilan CSV dosyasinda bilinmeyen tablo
sttunlari varsa kumandea, igeri aktarma sirasinda bir
mesaj verir. llave bir bilgi verilerin devralinmadigi bilgisini
verir.

B SUtun agiklamalarinin dogru sekilde girilmesine dikkat
edin.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 146
= |stediginiz kadar alet verisi ice aktarabilirsiniz, ilgili veri
grubu alet tablosunun tim satirlarini (veya verilerini)

icermek zorunda degildir.

B SUtun adlannin sirasi istediginiz sekilde olabilir, veriler
buna uygun sirada tanimlanmalidir.

Sutun adlarina sahip 1. satir
Alet verilerine sahip 2. satir

Alet verilerine sahip 3. satir

Alet verilerine sahip 4. satir
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Alet verilerinin disa aktarilmasi

Bu fonksiyon tzerinden kolay bir sekilde alet verilerini disa
aktarabilirsiniz, bu sekilde bunlari 6r. CAM sisteminizdeki alet
veritabaninda acabilirsiniz. Kumanda, disa aktarilan dosyalari CSV
formatinda kaydeder (comma separated value). CSV dosya tipi,
basit yapilandinlmis verilerin paylasimi igin bir metin dosyasinin
kurulumunu agiklar. Disa aktarim dosyasi su sekilde olusturulmustur:

Satir 1: Kumanda, birinci satirda ilgili tum alet verilerinin
tanimlanmasi igin sutun adlarini kaydeder. Sutun adlari virgulle
ayrilir.

Diger satirlar: Diger tim satirlarda disa aktardiginiz aletlerin
verileri bulunur. Verilerin sirasi, 1. satirda listelenen situn adlarinin
sirasina uygundur. Veriler virgulle ayrilir, ondalik sayilar kumanda
tarafindan bir ondalik noktast ile gorintlenir.

Disa aktarma sirasinda su sekilde hareket edin:

>

VvV v vV VY

Alet yonetiminde, disa aktarmak istediginiz alet verilerini ok
tuslariyla veya fareyle isaretleyin

ALET DISA AKTAR yazilim tusuna basin

Kumanda, bir agilir pencere gosterir

CSV dosyalarricin isim verin, ENT tusuyla onaylayin
Disari aktarma islemini UYGULA yazilim tusuyla baslatin

Kumanda bir acilir pencerede disari aktarma isleminin durumunu
gosterir

Disa aktarma islemini tusla veya END yazilim tusuyla sonlandirin

Kumanda, disa aktarilan CSV dosyalarini standart olarak
TNC:\system\tooltab dizinine kaydeder.

170
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4.4 Alet tastyici yonetimi

Temel ilkeler

Alet taslyicl yonetimiyle alet taslyicilan olusturabilir ve
yonetebilirsiniz. Kumanda, alet tasiyicisini matematiksel olarak
dikkate alir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest birakiimal
ve uyarlanmalidir.

Makine Ureticisi, alet taslyici igin baglanti noktasini tanimlar.

Dik acili a¢i basliklarinin alet tasiyicilari 3 eksenli makinelerde X ve Y
makine eksenlerinde yapilan galismalarda yardimci olur, ¢unku agi
basliklarinin dlglleri kumanda tarafindan dikkate alinir.

Program Testi modunda alet taslyicilari malzemeyle garpisma
bakimindan kontrol edebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Carpismalar bakimindan kontrol et ", Sayfa 260

Yazilim secenedi Advanced Function Set 1 (segenek no. 8) ile
birlikte ¢calisma duzlemini degistirilebilir agi basliklarina dondurebilir
ve bu sayede Z alet ekseni ile calismaya devam edebilirsiniz.

Kumandanin alet tasiyicisini matematiksel olarak dikkate alabilmesi
icin asagidaki is adimlarinin uygulanmasi gerekir:

= Alet taslyict sablonlarinin kaydedilmesi
B Alet tasiyict sablonlarinin parametrelenmesi
m Alet taslyici atama

Parametrelenmis alet taslyicilari yerine M3D veya STL
dosyalari kullaniyorsaniz ilk iki is adimina gerek kalmaz.

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

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023

171



Aletler | Alet tasiyici yonetimi

Alet tasiyici sablonlarinin kaydedilmesi

Bircok alet tastyici sadece farkl dlcllere sahiptir, geometrik bigimleri
aynidir. Bitun alet taslyicilarini tasarlamak zorunda kalmamaniz

icin HEIDENHAIN, size hazir alet taslyici sablonlari sunmaktadir.
Alet taslyici sablonlari, geometrileri belirlenmis, ancak dlguleri
degistirilebilen 3D modellerdir.

Alet tastyici sablonlart TNC:\system\Toolkinematics altinda
kaydedilmeli ve .cft uzantisina sahip olmalidrr.

TNC:\system\Toolkinematics klasoru, programlama istasyonundaki
arac tutucu sablonlariicin ornek dosyalar igerir.

o Alet tasiyici sablonlarinin kumandanizda bulunmamasi
halinde istenen verileri indirebilirsiniz:

HEIDENHAIN NC-Solutions

o Daha baska alet taslyici sablonlarina ihtiyag duyarsaniz
makine dreticiniz veya Uglncud saglayicilara basvurun.

o Alet tasiyici sablonlari birden fazla parga dosyasindan
olusabilir. Parga dosyalari eksik oldugunda, kumanda bir
hata mesajl gosterir.

Sadece eksiksiz alet tagiyici sablonlari kullanin!
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Alet tasiyici sablonlarinin parametrelenmesi

Kumandanin alet taslyicilart matematiksel olarak dikkate almasindan
once alet taslyici sablonlarina gergek olgileri vermeniz gerekir. Bu
parametrelemeyi ToolHolderWizard ek araciyla yaparsiniz.

Parametrelenmis, .cfx uzantili alet tasiyicilari TNC:\system
\Toolkinematics altinda kaydedersiniz.

ToolHolderWizard ek araci dncelikli olarak fare ile kullanilir. Fare ile
ayrica ekran duzenini de ayarlayabilirsiniz, bunun igin Parametre,
Yardim resmi ve 3D grafik alanlari arasindaki ayirma gizgilerini sol
fare tusunu basili tutarak gekin.

ToolHolderWizard ek aracinda asagidaki simgeler mevcuttur:

Simge Fonksiyon
E’ Ek araci sonlandir
I Dosya a¢

Iskelet model ile hacimsel gorinim arasinda
gegis

Golgeli ile saydam gorunim arasinda gegis

Transformasyon vektorlerini goster veya gizle

Kontrol noktalarini goster veya gizle

Olgtim noktalarini goriintileme veya gizleme

a1
1=l
e
P Garpigma objelerinin adlarini goster veya gizle
tH
&

+$+ 3D modelin gikis gortinimunt geri yukle

o Alet tasiyici sablonun donustirme vektorleri, tanimlamalar,
kontrol noktalari ve 6lgim noktalari igermemesi durumunda
ToolHolderWizard ek araci, ilgili simgeye basiimasi
durumunda bir fonksiyon uygulamaz.
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Alet tasiyici sablonunu Manuel isletim igletim tiiriinde
parametreleyin

Bir alet tastyici sablonunu parametrelemek ve kaydetmek icin
asagidaki sekilde hareket edin:

» Manuel isletim tusuna basin
» ALET TABLOSU yazilim tusuna basin
TABLOSU

» DUZENLE yazilm tusuna basin

» Imleci KINEMATIC siitununda konumlandirin

SECIM yazilim tusuna basin

v

e » TOOL HOLDER WIZARD yazilim tusuna basin
WIZARD > Kumanda, bir acilir pencerede ToolHolderWizard
ek aracini agar.
L > DOSYA AC simgesine basin
o > Kumanda, bir agilir pencere agar.

v

Onizleme gorintisi yardimiyla istenen alet
taslyici sablonunu segin

OK butonuna basin

Kumanda, segili alet taslyici sablonunu acar.
imleg, parametrelenebilir ilk deger Gzerinde durur.
Degerleri uyarlayin

Parametrelenmis alet tutucunun adini Cikt
dosyas1 alanina girin

DOSYA OLUSTUR butonuna basin

> Gerekirse kumandanin geri bildirimine reaksiyon
gosterin

SONLANDIR simgesine basin
> Kumanda ek arag penceresini kapatir

v vV vV yVyYy

v
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Aletler | Alet tasiyici yonetimi

Alet tasiyici sablonunu Programlama igletim tiiriinde
parametrelendirin

Bir alet tastyici sablonunu parametrelemek ve kaydetmek icin
asagidaki sekilde hareket edin:

» Programlama tusuna basin
> PGM MGT tusuna basin

> TNC:\system\Toolkinematics yolunu segin
> Alet taslyici sablonunu segin
>

Kumanda, secilen alet tasiyici sablonuyla
ToolHolderWizard ek aracini agar.

imleg, parametrelenebilir ilk deger Gzerinde durur.
Degerleri uyarlayin

> Parametrelenmis alet tutucunun adini Cikti
dosyasi alanina girin

> DOSYA OLUSTUR butonuna basin

> Gerekirse kumandanin geri bildirimine reaksiyon
gosterin

> SONLANDIR simgesine basin
> Kumanda ek arag penceresini kapatir

A\

v
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Aletler | Alet tasiyici yonetimi

Alet taglyici atama

Alet tastyicilarin kumanda tarafindan matematiksel olarak dikkate Bl#et teviosu auzenieme o EllProgramana
alinabilmesiicin alet taslyicinin bir alete atanmasi ve aletin yeniden T
cagrilmasi gerekir. '

)
FlllEEI it

ik

Parametrelenmis alet taslyicilari birden fazla parga
dosyasindan olusabilir. Parga dosyalari eksik oldugunda,
kumanda bir hata mesaji gosterir.

Yalnizca eksiksiz parametrelenmis alet tasiyicilari,
hatasiz STL dosyalari veya M3D dosyalar kullanin!

STL formatindaki alet tastyicilar asagidaki kosullari yerine E "
getirmelidir: i ; “ ” H

®= maks. 20.000 dggen

= (cgenler agi kapali bir zarf olusturur

Bir STL dosyasi kumandanin gereksinimlerini
karsilamiyorsa kumanda bir hata mesaji verir.

Alet tasiyicilar icin or. tespit ekipmanlarinda STL ve M3D
dosyalarinin talepleri aynidir.

Ll
!
-l

geim

S

1PTAL ET

Bir alete bir alet tasiyicisi atamak i¢in asagidaki sekilde hareket

edin:
» Isletim tirl: Manuel isletim tusuna basin
ALET » ALET TABLOSU yazilim tusuna basin
TUMW

» DUZENLE yazilm tusuna basin

» Imleci, gerekli aletin KINEMATIC sitununda
konumlandirin

F‘ » SECIM yazilim tusuna basin
— > Kumanda, mevcut alet taslyicilarini igeren bir agilir

pencere agar.
» Onizleme goruntisi yardimiyla istenen alet
tasiyiclyr segin
> OK yazilim tusuna basin

> Kumanda, segcilen alet tasiyicinin adini KINEMATIC
sUtununa kabul eder.

END > Alet tablosundan gikin
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5.1 Ac¢ma, kapama

Calistirma

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Makine ve makine bilesenlerinden dolayi her zaman mekanik
tehlikeler s6z konusudur. Elektrikli, manyetik ya da elektromanyetik
alanlar ozellikle kalp pili kullanan ve implant bulunan kisiler igin
tehlikelidir. Makinenin devreye alinmasiyla tehlike baglar!

> Makine el kitabi dikkate alinmali ve izlenmelidir

> Guvenlik uyarilari ve glvenlik sembolleri dikkate alinmali ve
izlenmelidir

» Guvenlik tertibatlar kullaniimalidir

Makine el kitabini dikkate alin!

Makinenin baslatiimasi ve referans noktalarinin
calistinimasi makineye bagli olan fonksiyonlardir.

Makineyi ve kumandayi asagidaki gibi devreye alin:
» Kumandanin ve makinenin besleme gerilimini agin

> Kumanda asagidaki diyaloglarda devreye girme durumunu
gosterir.

> Kumanda, basarili sekilde galismaya baslama sonrasinda
Stromunterbrechung diyalogunu gosterir

> Mesaji CE tusuyla silin
> Kumanda, PLC programini doniistiirme
diyalogunu gosterir, PLC programi otomatik
olarak donustaraldr.

> Kumanda Role kontrol gerilimi yok diyalogunu
gosterir.

@ > Kontrol gerilimini agin
> Kumanda bir kendi kendine test uygular.

Kumanda bir hata tespit etmezse Referans noktalarini as
diyalogunu gosterir.
Kumanda bir hata tespit ederse bir hata mesaiji verir.

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, makine agildiginda dondurtlmus dizlemin kapatma
durumunu geri ytklemeye calisir. Bazi durumlarda bu midmkin
degildir. Bu or. eksen agisi ile dondurtrseniz ve makine hacimsel
aclyla yapilandirimissa veya kinematigi degistirdiyseniz gegerlidir.

> Dondirmeyi mimkinse kapatmadan 6nce sifirlayin
> Tekrar agmada dondiirme durumunu kontrol edin

Ayarlama | Agma, kapama
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Ayarlama | Agma, kapama

Eksen konumu kontrolii

Bu bolim yalnizca EnDat 6lgim cihazli makine eksenleri
igin gegerlidir.

Makine devreye alindiktan sonra gercek eksen konumu, asagiya
hareket ettirme sirasindaki eksen konumu ile ortismuyorsa
kumanda bir acilir pencere gosterir.

» llgili eksenin konumunu kontrol edin

> Gergek eksen konumu Onerilen gostergeyle ortisiyorsa EVET ile
onaylayin

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Gergek eksen konumlariyla kumanda tarafindan beklenen (asagiya
hareket ettirme sirasinda kayitl) degerler arasindaki sapmalar
dikkate alinmazsa eksenlerde istenmeyen ve dnceden fark
edilemeyen hareketler meydana gelebilir. Diger eksenlerin referans
isleminde ve takip eden tim hareketlerde garpisma tehlikesi
olusur!

» Eksen konumu kontroli

> Yalnizca eksen konumlan ortisuyorsa acilir pencereyi EVET ile
onaylayin

> Eksen onayina ragmen ardindan dikkatli hareket edilmelidir

> Belirsizlik ya da stiphe durumunda makine Ureticisini
bilgilendirin
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Ayarlama | A¢gma, kapama

Referans noktasi agiimis

Devreye alma sonrasinda kumanda, kendi kendine testi basarili
sekilde uygulamigsa Referans noktalarini as diyalogunu gosterir.

Makine el kitabini dikkate alin!

Makinenin baslatiimasi ve referans noktalarinin
calistinimasi makineye bagli olan fonksiyonlardir.
Makineniz mutlak 6lgiim cihazlari ile donatilmigsa referans
noktalarinin asiimasi devre disi kalir.

0 NC programlarini yalnizca diizenlemek ya da grafiksel
olarak simule etmek istiyorsaniz kontrol gerilimini devreye
aldiktan sonra eksenlerde referans islemi yapmadan derhal
Programlama ya da Program Testi isletim tlrdnu segin.

Referans islemi yapiimamis eksenler durumunda bir
referans noktasini ayarlayamaz ya da referans noktasini
referans noktasi tablosu tzerinden degistiremezsiniz.
Kumanda Referans noktasi asilmis bilgisini verir.

Referans noktalari sonradan asilabilir. Bunun igin Manuel
Isletim isletim tlrlinde REF. NKT. SURUS BAS yazilim
tusuna basin.

Referans noktalarini belirtilen sirayla asin:
o » Her eksen icin NC start tusuna basin ya da

1
L > Kumanda simdi kullanima hazirdir ve Manuel
Isletim isletim tlrtindedir.

Alternatif olarak referans noktalarini istediginiz sirayla asin:

Ex+ ] » Referans noktasi asilana kadar her eksen igin
eksen yon tusuna basin ve basili tutun
> Kumanda simdi kullanima hazirdir ve Manuel

isletim isletim tiriindedir.
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Ayarlama | Agma, kapama

Referans noktasini dondiiriilmiis calisma diizleminde agma

Calisma diizlemi hareketi (Segenek no. 8) fonksiyonu kumanda
asaglya hareket ettirmeden once etkin durumdaysa kumanda,
yeniden baslatma durumunda da fonksiyonu otomatik olarak
etkinlestirir. Boylece eksen tuslar yardimiyla hareketler, dondurtlmus
galisma duzleminde gergeklesir.

Referans noktalarinin tizerinden gegilmeden 6nce Calisma diizlemi
hareketi fonksiyonunu devre digi birakmalisiniz, aksi halde kumanda
bu islemi bir uyariyla iptal eder. Giincel kinematikte etkinlestiriimemis
eksenlerde Calisma diizlemi hareketi devre disi birakiimadan da
referans iglemi yapilabilir, or. bir takim kartusu.

Diger bilgiler: "Manuel gevirmeyi etkinlestirme", Sayfa 248

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir carpisma
kontrolu gergeklestirmez. Yanls 6n konumlandirma ya da
bilesenler arasinda yetersiz mesafe olmasi durumunda eksenlerin
referans isleminde ¢arpisma tehlikesi olusur!

> Ekran bilgilerini dikkate alin

> Eksenlerin referans isleminden once gerekirse gtivenli bir
konuma hareket edilmelidir

> Olasi garpismalara dikkat edin

0 Makinede mutlak 6lgim cihazlari bulunmuyorsa doner
eksenlerin konumu onaylanmalidir. Agilir pencerede
gosterilen konum, agagiya hareket ettirmeden onceki son
konuma uygun.
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Ayarlama | Agma, kapama

Kapama

Makine el kitabini dikkate alin!
Kapatma, makineye bagl bir fonksiyondur.

Kapama sirasinda veri kaybini onlemek igin kumandanin igletim
sistemini belirli bir bicimde kapatmaniz gerekir:

» isletim tiiri: Manuel isletim tusuna basin

s » OFF yaziim tusuna basin

> KAPAT yazilim tusuyla onaylayin
» Kumanda bir acilir pencerede Simdi
kapatabilirsiniz yazisini gosterirse kumandanin
besleme gerilimini kesebilirsiniz

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Calisan islemlerin sonlanmasi ve verilerin kaydedilmesi igin
kumandanin kapatilmasi gerekir. Kumandanin ana saltere
basilarak derhal kapatilmasi her kumanda durumunda veri kaybina
yol acabilir!

» Kumanda daima kapatilmalidir

> Ana saltere yalnizca ekran mesajindan sonra basilmalidir
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

5.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Not

Makine el kitabini dikkate alin!

Eksenleri, eksen yon tuslariyla hareket ettirmek makineye
baghdir.

Ekseni eksen yon tuslariyla hareket ettirme
» isletim tiiri: Manuel isletim tusuna basin

> Manuel isletim, isletim turtnu secin

> Eksen yon tusuna basin ve eksenin hareket
etmesini istediginiz sre boyunca basili tutun

= ¥ = [

. > Alternatif olarak ekseni slrekli hareket ettirme:
Eksen yon tusunu basili tutun ve NC Baslat tusuna
- basin
Tl
Ta.l » Durdurma: NC durdur tusuna basin

Her iki yontemle birden fazla ekseni es zamanli hareket
ettirebilirsiniz; kumanda, bu durumda hat beslemesini gosterir.
Eksenleri hareket ettiren beslemeyi F yazilim tusuyla degistirin.

Diger bilgiler: 'S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu",
Sayfa 195

Makinede bir hareket gorevi etkinse kumanda STIB (kumanda
isletimde) semboliini gosterir.
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Kademeli pozisyonlama

Kademeli konumlandirma sirasinda kumanda bir makine eksenini Z
belirlediginiz adim olgusU kadar hareket ettirir.
Kesme igin giris aralidi 0,001 mm ila 10 mm arasindadir.
> Isletim tiirii: Manuel isletim tusuna veya El. carki
:iﬁ

tusuna basin

» Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

2] o

TS

8 8
a1 » Kademeli konumlandirmayi secin: ADIM OLCUSU >
B Ao yazilim tusunu AGIK konuma getirin —
» Lineer eksenler sevkini girin 3 16 X

» DEGER DEVR- ALMAK yazilim tusuyla onaylayin

> Alternatif olarak ENT tusuyla onaylayin

» Imleci, ok tusuyla Yuvarlak eksenler (izerine
konumlandirin
‘ beGER ‘ » Dairesel eksenler sevkini girin
ALIAK » DEGER DEVR- ALMAK yazilim tusuyla onaylayin
Nt > Alternatif olarak ENT tusuyla onaylayin
» OK yazilim tusuyla onaylayin

A\

Adim 6lgusU etkindir.

> Kumanda ayarlanmis olan degerleri Ust ekran
alaninda gosterir.

Kademeli pozisyonlamayi kapama
= » KADEMELI yaziim tusunu KAPALI konuma getirin

AGK

Adim ol¢ilimii araligr menlsindeyseniz KA- PAT yazilim
tusuyla kademeli pozisyonlamayi kapatabilirsiniz.
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Elektronik el ¢arklariyla hareket ettirme

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Emniyetsiz baglanti yuvalari, anizali kablolar ve kurallara uygun
olmayan kullanim neticesinde daima elektrik kaynakli tehlikeler
olusur. Makinenin devreye alinmasiyla tehlike baslar!

» Cihazlarin yalnizca yetkili servis personeli tarafindan
baglanmasini ya da ¢ikariimasini saglayin

> Makineyi yalnizca el ¢arki bagliyken ya da baglanti yuvasi
emniyete alinmis durumdayken devreye alin

Kumanda asagidaki elektronik el carklar ile hareket ettirme islevini
destekler:

B HR 510: Ekransiz el garki, kablolu veri aktarimi
B HR 520: Ekranli el ¢arki, kablolu veri aktarimi
= HR 550FS: Ekranli el garki, kablosuz veri aktarimi

Bunun disinda kumanda, HR 410 (ekransiz) ve HR 420 (ekranl)
kablolu el garklarini da destekler.

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, HR 5xx el garklari igin ek fonksiyonlar
kullanima sunabilir.

Tasinabilir HR 520 ve HR 550FS el garklari, kumandanin farkli bilgiler
gosterdigi bir ekranla donatilmistir. Ayrica el ¢arki yazilim tuslariyla
referans noktasl belirlemek veya M fonksiyonlarini girmek ve islemek
gibi dnemli ayar fonksiyonlarini uygulayabilirsiniz.

El garkini, el carki etkinlestirme tusuyla etkinlestirdiginiz anda
kumanda paneli Gzerinden artik kullanim mumkin olmaz. Kumanda
bu durumu kontrol ekraninda bir agilir pencere ile gosterir.
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

ACIL KAPATMA tusu
Durum gostergesi ve fonksiyon secimi igin el garki ekrani
Yazilim tuslari

Eksen tuslari makine Ureticisi tarafindan eksen konfigiirasyonuna
uygun olarak degistirilebilir

5 Onaytusu

6 El carki hassasiyeti tanimiigin ok tuslar
7 Elcarki etkinlestirme tusu
8
9
1

A WN =

Kumandanin secilen ekseni hareket ettirdigi yon tusu
Eksen yon tuslariicin hizli hareket bindirmesi
0 Mili agma (makineye badli fonksiyon, tus makine Ureticisi

tarafindan degistirilebilir)

11 NC tlimcesi olustur tusu (makineye badli fonksiyon, tus makine
dreticisi tarafindan degistirilebilir)

12 Mili kapatma (makineye bagli fonksiyon, tus makine Ureticisi
tarafindan degistirilebilir)

13 Ozel fonksiyonlar icin CTRL tusu (makineye bagl fonksiyon, bu
tus makine dreticisi tarafindan degistirilebilir)

14 NC baslat tusu (makineye badli fonksiyon, bu tus makine Ureticisi
tarafindan degistirilebilir)

15 NC durdur tusu (makineye bagl fonksiyon, bu tus makine
dreticisi tarafindan degistirilebilir)

16 El ¢carki

17 Mil devir sayisi potansiyometresi

18 Besleme potansiyometresi

19 Kablo baglantisi, HR 550FS kablosuz el ¢arkinda yoktur

14

15

16

18
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

El carki ekrani

1 Sadece HR 550FS kablosuz el garkinda: El garkinin baglanti
aygitinda bulunup bulunmadigina veya kablosuz isletimin etkin
olup olmadigina dair gosterge

2 Sadece HR 550FS kablosuz el ¢arkinda: Alan kuvveti gosterimi,
alti gubuk = maksimum alan kuvveti

3 Sadece HR 550FS kablosuz el ¢carkinda: Akulerin sarj seviyesi, alti
cubuk = maksimum sarj seviyesi. Dolum islemi esnasinda soldan ®  p# STEP MSF OFM  MA

saga dogru bir gubuk hareket eder
4 X+50.000: Segilen eksenin konumu

5 * STIB (isletimde kumanda); program akisi baslatildi veya eksen
hareket halinde

6 OFFS +0.000: M118'den veya global program ayarlarindan ofset
degerleri (segenek no. 44)

7 S1600: Glincel mil devri

8 FO: Segilen eksenin hareket ettirildigi glincel besleme

Program akisI sirasinda kumanda mevcut yol beslemesini
gordntuler.

5

10
12

9 E: Hata mesaiji olustu

Kumandada bir hata mesaiji belirirse el garki ekrani 3 saniye
slreyle ERROR mesajini gosterir. Ardindan E gostergesini, hata
kumandada oldugu strece gorebilirsiniz.

10 WPL: 3D-ROT fonksiyonu etkin
3D-ROT menUsuindeki ayara gore sunlar gorirsidniz:
® VT Alet ekseninde hareket fonksiyonu etkin
= WP: Temel dondirme fonksiyonu etkin

11 RES 0100: Etkin el garki ¢ozunurligu. Secilen eksenin bir el garki
devri sirasinda kat ettigi yol

12 STEP ON ya da OFF: Kademeli konumlandirma etkin veya devre
disi. Fonksiyon etkinken kumanda, ek olarak etkin hareket
kademesini gosterir

13 Yazilim tusu gubugu: Farkli fonksiyonlarin segimi, tanim asagidaki
bollimlerde yer almaktadir
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

HR 550FS kablosuz el ¢arkinin 6zellikleri

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Telsiz el garklarinin kullanimi aku isletiminden ve diger kablosuz
kullanicilardan dolayi kablolu baglantiya gore ariza yapmaya daha
fazla egilimlidir. Glvenli isletime yonelik on kosullara ve bilgilere
uyulmamasi orn. bakim ya da ayarlama c¢alismalari sirasinda
kullanicinin tehlikeye maruz kalmasina yol agar!

> El ¢arkinin telsiz baglantisi diger kablosuz kullanicilarla Ust Uste
binme bakimindan kontrol edilmelidir

» Kumandanin bir sonraki yeniden baslatmada bir fonksiyon
testi gergeklestirmesi igin el carkini ve el garki yuvasini en fazla
120 saatlik isletim suresinin ardindan kapatin

> Bir atdlyede birden fazla telsiz el ¢arki olmasi durumunda
el garki baglantisi ve ilgili el carki arasinda belirgin atama
olusturulmalidir (6rn. renkli stiker)

> Bir atdlyede birden fazla telsiz el ¢arki olmasi durumunda
makine ve ilgili el garki arasinda belirgin atama olusturulmalidir
(6rn. fonksiyon testi)

HR 550FS kablosuz el ¢arki bir aku ile donatilmistir. El garkini el ¢arki
yuvasina koyar koymaz aku dolmaya baslar.

El garki yuvasi HRA 551FS ve el garki HR 550FS bir arada bir
fonksiyon birimi olusturur.

HR 550FS el ¢arkini, tekrar doldurmaniz gerekmeden once sarj ile

8 saate kadar kullanabilirsiniz. Sarji tamamen bitmis bir el garkinin
tamamen sarj edilmesi igin yaklasik 3 saat gereklidir. HR 550FS el
carkini kullanmiyorsaniz daima el ¢arki yuvasina koyun. Boylece el
garki akusU her zaman doludur ve acil kapatma devresinde dogrudan
bir temas baglantisi bulunur.

El carki, el carki yuvasina koyulur koyulmaz dahili olarak kablo
isletimine geger. El garkini, tamamen bosalmis olmasi durumunda
dahi kullanabilirsiniz. islevselligi kablosuz isletimle aynidir.

El carki yuvasinin ve el ¢carkinin temas yerlerini,
fonksiyonlarinin devamliliini saglamak igin dizenli olarak
temizleyin.

Telsiz mesafesinin aktarim alani fazlasiyla yeterli olarak 6lgilmastar.
Or. cok biyiik makinelerde aktarim alaninin sinirina yaklasmaniz
durumunda HR 550FS, sizi fark edilir bir titresim alarmi ile uyarir.

Bu durumda, telsiz alicisinin entegre edildigi el carki yuvasina olan
mesafesini tekrar azaltmaniz gerekir.
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

Telsiz el garki bir telsiz kesintisinde, akiinin tamamen desarj
olmasi ya da bir ariza durumunda bir acil kapatma reaksiyonu
tetikler. islem sirasindaki acil kapatma reaksiyonlar alette ya da
malzemede hasarlara yol agabilir!

> Elcarki kullanilmadi§i zaman el ¢arki baglantisina
yerlestirilmelidir

> Elcarkiile el garki baglantisi arasindaki mesafe dusuk
tutulmalidir (titresim alarmi dikkate alinmalidir)

» Islem oncesinde el carki test edilmelidir

Kumanda bir acil kapatmayi tetiklediginde el garkini yeniden
etkinlestirmeniz gerekir. Asagdidaki islemleri yapin:

MOD tusuna basin
Kumanda MOD menisuni agar.
Makine ayarlar grubunu segin

FONK- EL CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna
LTI basin

> Kumanda kablosuz el ¢arklarini yapilandirma igin
bir agilir pencere acar.

> El carki baslat butonundan telsiz el garkini tekrar
etkinlestirin

» SON butonuna basin

vV VvV Yy

El carkini isletime alma ve yapilandirma i¢cin MOD menUsunde buna
ait bir fonksiyon mevcuttur.

Diger bilgiler: "HR 550\FS kablosuz el ¢arkini yapilandirma”,
Sayfa 337
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Hareket ettirilecek ekseni segme

Ana eksenler X, Y ve Z gibi diger U¢ adet, makine Ureticisi

tarafindan tanimlanabilen ekseni, eksen tuslar Gzerinden dogrudan
etkinlestirebilirsiniz. Makine Ureticiniz sanal eksen VT'yi de dogrudan
bos olan eksen tuslarindan bir tanesinin Gzerine koyabilir. Sanal VT
ekseni, bir eksen tusu tzerinde bulunmuyorsa yapmaniz gerekenler:

» F1 (AX) el carki yazilim tusuna basin

> Kumanda, el garki ekranindaki tim etkin eksenleri gosterir. O
anda etkin olan eksen yanip soner.

> Istediginiz ekseni F1 (->) veya F2 (<-) el garki yaziim tuslari ile
segin ve F3 (OK) el garki yazilim tusuyla onaylayin

El ¢carki hassasiyetinin ayarlanmasi

El garki hassasiyeti, bir eksenin el garki devri basina hangi

yolda hareket edecegini belirler. El garki hassasiyetleri, eksenin
tanimlanmis el garki hizindan ve kumanda dahilindeki hiz
kademesinden meydana gelir. Hiz kademesi, el ¢arki hizinin ylizdesel
oranini agiklar. Kumanda, her bir hiz kademesi igin bir el garki
hassasiyeti hesaplar. Elde edilen el ¢arki hassasiyetleri, el garki ok
tuslar tGzerinden dogrudan segilebilir (yalnizca adim 6lgisi etkin
olmadiginda).

Hiz kademelerinden, 6rnegin 1'den ilgili birimlere tanimlanmis bir el
carki hizindan asagidaki el garki hassasiyetleri elde edilir:

Elde edilen el garki hassasiyetleri;
mmy/donis ve derece/donis olarak:

Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

0,0001/0,0002/0,0005/0,001/0,002/0,005/0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1

Elde edilen el garki hassasiyetleri; ing/donls olarak:
0,000127/0,000254/0,000508/0,00127/0,00254/0,00508/0,0127/0,0

Elde edilen el garki hassasiyetleri igin ornekler:

254/0,0508/0,127/0,254/0,508

Tanimlanmis el ¢arki hizi Hiz kademesi Elde edilen el garki hassasiyeti
10 %0,01 0,001 mm/donus

10 %0,01 0,001 derece/donus

10 %0,0127 0,00005 ing/donus
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Eksenleri hareket ettirme

> El garkini etkinlestirme: HR 5xx Uzerindeki el garki
tusuna basin:

> Kumandayi simdi sadece HR 5xx Uzerinden
kullanabilirsiniz. Kumanda, ekranda bilgi metni
bulunan bir agilir pencere gosterir.

> Gerekirse OPM yazilim tusu araciligiyla istediginiz
isletim tUrunG segin

> Gerekirse onay tusunu basili tutun

> El ¢arki Uzerinde hareket ettirmek istediginiz
ekseni segin. Gerekirse ek eksenleri yazilim tuslari
Uzerinden segin

> Etkin ekseni + yonunde hareket ettirin ya da
Etkin ekseni - yonunde hareket ettirin

> El garkini devre digl birakma: HR 5xx Uzerindeki el
garki tusuna basin

> Kumandayi simdi yeniden kumanda alanindan
kullanabilirsiniz.

v

Potansiyometre ayarlari
0,00005 ing/ddnis

BILGI
Dikkat, malzeme zarar gorebilir

Makine kumanda paneli ile el garki arasinda gegis yapilirken
besleme azalabilir. Bu da malzeme Uzerinde gordlebilir isaretlere
neden olabilir.

> El carkiile makine kumanda paneli arasinda gegis yapmadan
once malzemeyi serbest birakin.

El garki ve makine kumanda panelindeki besleme
potansiyometresinin ayarlari birbirinden farkli olabilir. El garkini
etkinlestirirseniz kumanda otomatik olarak el garkinin besleme
potansiyometresini de etkinlestirir. El garkini devre disi birakirsaniz
kumanda otomatik olarak makine kumanda panelinin besleme
potansiyometresini de etkinlestirir.

Potansiyometreler arasinda gegis yapilirken beslemenin artmamasi
igin besleme ya dondurulur ya da azaltilir.

Gegisten onceki besleme gecisten sonraki beslemeden buyukse
kumanda beslemeyi kic¢uk olan de@ere dusurdr.

Gegisten onceki besleme gegisten sonraki beslemeden kigikse
kumanda degeri dondurur. Bu durumda besleme potansiyometresini
onceki degere geri gevirmeniz gerekir, glinkd etkinlestirilen besleme
potansiyometresi ancak o zaman etki eder.
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Kademeli pozisyonlama

Kademeli pozisyonlama sirasinda o anda etkin olan el carki eksenini,

sizin tarafinizdan belirlenen kademe ol¢usu kadar hareket ettirir:
» F2 (STEP) el ¢arki yazilim tusuna basin

» Kademeli konumlandirmayi etkinlestirin: 3 (ON) el garki yazim
tusuna basin

» Istenen kademe olgusiini, F1 veya F2 tuslarina basarak secin.

Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Mimkin olan en kigiik adim olglsi 0,0007 mm'dir (0,00001 ing).

Mimkin olan en blylk adim 6lgtst 10 mm'dir (0,3937 ing)
» Segilen kademe 6lglsiini 4 (ACIK) yazilim tusu ile alin

» El garkindaki + veya - tusuyla etkin el garki eksenini ilgili yonde
hareket ettirin

o F1 veya F2 tusunu basili tuttugunuzda, kumanda her on
degisiklik icin sayim adimini 10'luk bir faktorle degistirir.

Ek olarak CTRL tusuna bastiginizda, F1 veya F2'ye
bastiginizda sayim adimi 100 faktorlyle degisir.

M ek fonksiyonlarini girin

» F3 (MSF) el garki yazilim tusuna basin

» F1 (M) el garki yazilim tusuna basin

» Istenen M fonksiyon numarasini, F1 veya F2 tuslarina basarak
segin

» M ek fonksiyonunu NC baslat tusuyla uygulayin

S mil devir sayisini girme

F3 (MSF) el garki yazilim tusuna basin

F2 (S) el carki yazilim tusuna basin

Istenen devir sayisini F1 ya da F2 tuslarina basarak segin
Yeni devir S'yi NC baslat tusuyla etkinlestirin

v

v vy

o F1 veya F2 tusunu basili tuttugunuzda, kumanda her on
degisiklik icin sayim adimini 10'luk bir faktorle degistirir.

Ek olarak CTRL tusuna bastiginizda, F1 veya F2'ye
basti§inizda sayim adimi 100 faktorlyle degisir.

F beslemesinin girilmesi

F3 (MSF) el carki yazilim tusuna basin

F3 (F) el garki yazilim tusuna basin

Istenen beslemeyi F1 ya da F2 tuslarina basarak secin

Yeni besleme F'yi, F3 (OK) el carki yazilim tusuyla kabul edin

v

v vy

o F1 veya F2 tusunu basili tuttugunuzda, kumanda her on
degisiklik icin sayim adimini 10'luk bir faktorle degistirir.

Ek olarak CTRL tusuna bastiginizda, F1 veya F2'ye
basti§inizda sayim adimi 100 faktorlyle degisir.
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Referans noktasinin ayarlanmasi

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi bir referans noktasi ayarini minferit
eksenlerde kilitleyebilir.

F3 (MSF) el carki yazilim tusuna basin
F4 (PRS) el carki yazilim tusuna basin
Gerekirse referans noktasinin yerlestirilecedi ekseni secin

Ekseni, F3 (OK) el garki yazilim tusuyla sifirlayin veya F1 ve F2 el
carki yazilim tuslari ile istenen degeri ayarlayin ve F3 (OK) el carki

v vyyvVvyy

yazilim tusuyla kabul edin. CTRL tusuna bir kez daha basildiginda,

sayma adimi 10 degerine yukselir

Calisma modunu degistirme
F4 (OPM) el carki yazilim tusu Uzerinden, kumanda gtincel
durumu bir gecise izin verdigi stirece el carki ile isletim tlrdnU
degistirebilirsiniz.
» F4 (OPM) el garki yazilim tusuna basin
» El garki yazilim tuslar Gzerinden istediginiz isletim tlrtnd segin
= MAN: Manuel isletim

MDI: El girisi ile pozisyonlama

SGL: Program akis tekli tiimce

RUN: Program akisi tiimce takibi

Komple hareket tiimcesi olusturma

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz NC tiimcesi olustur el carki tusunu
herhangi bir fonksiyonla donatabilir.

» El girisi ile pozisyonlama isletim tlrtnd segin

» Gerekirse kumanda klavyesindeki ok tuslari ile arkasina yeni
hareket timcesini eklemek istediginiz NC tUmcesini segin

» El garkini etkinlestirin

» NC tiimcesi olustur el carki tusuna basin

> Kumanda, MOD fonksiyonu tzerinden segilen tim eksen
pozisyonlarini igeren komple bir hareket timcesini ekler.
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Program akisi igletim tiirlerindeki fonksiyonlar

Program akisi isletim tlrlerinde asagidaki fonksiyonlari
uygulayabilirsiniz:

194

NC baslat (NC baslat el garki tusu)
NC durdur (NC durdur el ¢arki tusu)

NC durdur tusuna bastiysaniz: Dahili durdurma (MOP ve sonra
Durdur el garki yazilim tuslar)

NC-Stopptusunabastiysaniz: Eksenleri manuel hareket ettirme
(MOP ve sonra MANel carki yazilim tuslar)

Eksenler, bir program kesintisi sirasinda manuel hareket ettikten
sonra tekrar kontura hareket etme (MOP ve sonra REPO el garki
yazilim tuslari). Kullanim, ekran yazilim tuslarinda oldugu gibi el
garki yazilim tuslariyla gergeklesir.

Diger bilgiler: "Kontura yeniden yaklagsma", Sayfa 293

Calisma diizlemini dondir fonksiyonunu agma ve kapatma (MOP
ve sonra 3D el garki yazilim tuslari)

Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettiriimesi
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Ayarlama | S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu

5.3 S mil devri, F beslemesi ve M ek
fonksiyonu

Uygulama

Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde mil devir sayisi S,
besleme F ve ilave fonksiyon M 6gelerini yazilim tuslari Gzerinden
girebilirsiniz.

Diger bilgiler: "M ve STOP ek fonksiyonlarini girin", Sayfa 307

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, makinede hangi ek fonksiyonlarin
kullanima sunulacagini ve Manuel Isletim isletim tirtinde
hangilerinin izinli olacagini belirler.

Degerleri girme

S mil devir sayisi, M ek fonksiyonu
Mil devir sayisini asagidaki gibi girin:

E » S yazilim tusuna basin
> Kumanda aglilir pencerede Mil devri S =

diyalogunu gosterir.

» 1000 (mil devir sayisl) girin
A > NC baslat tusuyla kabul edin

Girilen S devir sayisini igeren mil devrini bir M ek fonksiyonuyla
baslatabilirsiniz. M ek fonksiyonunu ayni sekilde girebilirsiniz.
Kumanda, durum gostergesinde guncel mil devir sayisini gosterir.
Devir sayisi <1000 durumunda kumanda, girilen bir virgtl sonrasi
hanesini de gosterir.
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Ayarlama | S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu

F beslemesi
Beslemeyi asagidaki gibi girin:
F yaziim tusuna basin
Kumanda, bir agilir pencere gosterir.
Beslemeyi girin
ENT tusuyla onaylayin

v

vV vV

F beslemesi igin gegerli olan:

m =0 girilmigse makine Ureticisinin minimum besleme olarak
tanimladigr besleme etki eder

®  Girilen besleme, makine Ureticisinin tanimladigi maksimum degeri
asarsa makine ureticisi tarafindan tanimlanan deger etki eder

®m [, bir akim kesintisinden sonra da korunur
m Kumanda hat beslemesini gosterir

= 3D ROT etkinken hat beslemesi, birden fazla eksenin
hareketinde goruntulenir

® 3D ROT devre diglyken, birden fazla eksenin ayni anda hareket
ettirilmesi durumunda besleme gostergesi bostur

® Bir el carki etkinken kumanda, program akigi sirasinda yol
beslemesini gosterir.

Kumanda, durum gostergesinde glincel beslemeyi gosterir.

B <10 degerindeki bir beslemede kumanda, girilen bir ondalik
basamadi gosterir.

m <7 degerindeki bir beslemede kumanda, girilen iki ondalik
basamadi gosterir.

Mil devir sayisi ve beslemeyi degistir

S mil devir sayisi ve F beslemesi potansiyometreleriyle, ayarlanan
deger %0 ile %150 arasinda degistirilebilir.

Besleme potansiyometresi sadece programlanmis beslemeyi azaltrr,
kumanda tarafindan hesaplanmis beslemeyi degil.

Mil devir sayisiicin olan Override, sadece kademesiz mil
tahrikli makinelerde etki eder.
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Ayarlama | S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu

Besleme sinirlandirmasi F MAX

Makine el kitabini dikkate alin!
Besleme sinirlandirmasi makineye bagldir.

F MAX yazilim tusuyla tum isletim tdrleri igin besleme hizin
azaltabilirsiniz. Azaltma tum hizli gegisler ve besleme hareketleri igin
gecerlidir. Girdiginiz deger, kapatma veya agma sonrasinda etkin
olarak kalir.

Bir besleme sinirlandirmasi etkin durumdayken kumanda, durum
gostergesinde, besleme degerinin arkasinda bir tnlem isareti
gosterir.

Diger bilgiler: "Genel durum gostergesi', Sayfa 81

F MAX yazilim tusu asagidaki isletim turlerinde bulunur:
® Program akisi tekli tiimce

® Program akisi tiimce takibi

m El girisi ile pozisyonlama

Uygulama sekli
F MAX besleme sinirlandirmasini etkinlestirmek igin asagidaki sekil-
de hareket edin:
@) > lsletim turl: El girisi ile pozisyonlama tusuna
basin

> F MAX yazilim tusunu ACIK konumuna getirin

» Istediginiz maksimum beslemeyi girin
> OK yazilim tusuna basin

> Kumanda durum gostergesinde, besleme
dederinin arkasinda bir tinlem isareti gosterir.
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Ayarlama | Referans noktasi yonetimi

5.4 Referans noktasi yonetimi

Not
=~ H rﬁManuel Igletim @_
Asagidaki durumlarda mutlaka referans noktasi tablosunu v
kullanin: B S S T T S @
| o0 o +300 "
® Makineniz doner eksenler (doner tezgah veya doner : : ; = . :
digme) ile donatiimigsa ve Galisma diizlemi hareketi : : z B =
(segenek no. 8) ile galigiyorsaniz @“ﬂ
®  Makineniz bir baslik degistirme sistemi ile donatiimisgsa fs T e “j
® Buzamana kadar eski kumandalarda REF ile iligkili sifir s B T
noktasl tablolarr ile galistiysaniz 2 0000
= Farkli egim konumu ile kenetlenmis birden fazla ayni S
malzemeyi islemek istiyorsaniz R et e o ] —
%’ “ L ‘ f ‘ OEGISTIR || o

Referans noktasi tablosu, istediginiz kadar satir (referans noktasi)
icerebilir. Dosya buyukltgu ve isleme hizini optimize etmek igin
sadece referans noktasi yonetimi igin ihtiyaciniz olan sayida satir
kullanin.

Yeni satirlari, glivenlik nedeniyle sadece referans noktasi tablosu
sonuna ekleyebilirsiniz.

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz yeni bir satirin miinferit sttunlari igin
varsayllan degerler belirleyebilir.
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Ayarlama | Referans noktasi yonetimi

Referans noktasi tablosunun iNG olarak olusturulmasi ve

etkinlestirilmesi

Kumandayi INC 6lci birimine degistirirseniz referans
noktasl tablosunun 6lgu birimi otomatik olarak degismez.
Ol birimini burada da degistirmek isterseniz yeni bir
referans noktasi tablosu olusturmaniz gerekir.

INC 6lcii biriminde bir referans noktasi tablosu olusturmak ve etkin-
lestirmek igin asagidaki gibi ilerleyin:

MGT

‘ INCH

N SATIRI
SONA
EKLE

PGM
MGT

2

» Programlama isletim turund segin

v

Dosya yonetimini agin
» TNC:\table klasorinl agin
preset.pr dosyasinin adini or. preset_mm.pr
olarak degistirin
» preset_inch.pr dosyasi olusturun
» INC 8lci birimini secin
‘ > Kumanda yeni, bos referans noktasi tablosunu
agar.

> Kumanda, eksik bir prototip dosyasina iliskin bir
hata mesaji goruntuler.

Hata mesajini silin

Satir ekleyin, 6r. on satir

Kumanda, satirlari ekler.

imleci 0 satirinin ACTNO siitununa konumlandirin
1 girin

Girisi onaylayin

vV v VvV VVYy

Dosya yonetimini agin

» preset_inch.pr dosyasinin adini preset.pr olarak
degistirin

» Manuel isletim isletim tirtini secin

REF . NOK.
YONETIM

Referans noktasi yonetimini agin
Referans noktasi tablosunu kontrol edin

Olci biriminin otomatik olarak degistiriimedigi diger bir
tablo, alet tablosudur.

Diger bilgiler: "Alet tablosunun INC olarak olusturulmasi ve
etkinlestiriimesi", Sayfa 145
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Referans noktalarinin tabloya kaydi

Makine el kitabini dikkate alin!
eksenlerde Kilitleyebilir.

belirleyebilir.

deger tanimlar.

Makine Ureticisi bir referans noktasi ayarini munferit
Makine Ureticisi referans noktasi tablosu icin baska bir yol

istege bagli makine parametresi initial (No. 105603) ile
makine dreticisi yeni satirin her stitunu igin varsayilan bir

Referans noktasi tablosu PRESET.PR adlyla standart olarak TNC:

\table\ dizininde kayitlidir.

PRESET.PR, Mavr]ue‘l isletim ve El. carki isletim tiirlerinde yalnizca
REF. NOK. DEGISTIR yazilim tusuna bastiginizda dizenlenebilir.
PRESET.PR referans noktasi tablosunu Programlama isletim tiriinde

agabilirsiniz, fakat tabloyu diizenleyemezsiniz.

Referans noktalarini ve temel donlsleri referans noktasi tablosuna

kaydetmek igin birden fazla segeneginiz mevcuttur:
= Manuel giris

= Manuel isletim ve El. carki isletim tiiriinde tarama sistemi

donguleri Uzerinden

m Otomatik modda tarama sistemi donguleri 400 ila 405, 14xx ve

410 ila 419 Uzerinden

Ayrintili bilgi: Malzeme ve Alet igin Olgiim Dongiilerinin

Programlanmasi Kullanici El Kitabi

0 Kullanim bilgileri:

Sayfa 248

konumu hareket durumu ile ortismelidir.

parametresinin ayarina bagldir.

MAN(0) metnini gosterir.

= 3D-ROT menuslnde, temel donlsin Manuel isletim
isletim tUrinde de etki etmesini ayarlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Manuel gevirmeyi etkinlestirme",

® Referans noktasi islemi sirasinda hareketli eksenlerin

® Kumandanin referans noktasi belirlemedeki davranigi
chkTiltingAxes (No. 204601) istede baglh makine

= PLANE RESET, etkin 3D-ROT eksenini sifirlamaz.

® Kumanda 0 satinndayken manuel eksen tuslari veya
yazilim tusu Uzerinden en son belirlediginiz referans
noktasini daima kaydeder. Manuel yerlestirilen referans
noktasi etkinse kumanda, durum gostergesindeki PR

Ayarlama | Referans noktasi yonetimi
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Ayarlama | Referans noktasi yonetimi

Referans noktasi tablosunu kopyala

Referans noktasi tablosunun baska bir dizine kopyalanmasina (veri
yedekleme igin) izin verilir. Yazma korumali satirlar, kopyalanan
tablolarda da yazma korumalidir.

Kopyalanan tablodaki satir sayisini degistirmeyin! Tablolan tekrar
etkinlestirmek isterseniz bu sorunlara yol agabilir.

Baska bir dizine kopyalanan referans noktasi tablosunu
etkinlestirmek igin tabloyu tekrar geri kopyalamaniz gerekir.

Yeni bir referans noktasi tablosu secerseniz referans noktasini
yeniden etkinlestirmeniz gerekir.

Referans noktalarini referans noktasi tablosuna manuel olarak
kaydetme

Referans noktalarini referans noktasi tablosuna kaydedebilmek
yapmaniz gerekenler:

a » Manuel isletim isletim tirtini segin
» Aleti, malzemeye temas edene (siirtene) kadar
dikkatlice hareket ettirin veya kronometreyi
konumlandirin
Y+
REF . NOK. » REF. NOK. YONETIM yazilim tusuna basin

YONETIM

> Kumanda, referans noktasi tablosunu agar ve
imleci etkin referans noktasinin satirina getirir.

—— » REF. NOK. DEGISTIR yazilim tusuna basin
i Kumanda, mevcut giris imkanlarini yazilim tusu
gubugunda gosterir.

Degistirmek istediginiz satiri referans noktasi
tablosunda secin (satir numarasi, referans noktasi
numarasina uygun)

Gerekirse referans noktasi tablosunda
degistirmek istediginiz sttunu secin

' H
v v

Rer nox > Yazilim tusuyla eklenebilen giris imkanlarindan
DUZELT- e .
birini segin
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Giris imkanlari

Yazilimtusu  Fonksiyon

Aletin gergek pozisyonunu (adaptorin) dogru-

"%" dan yeni referans noktasi olarak alin: Fonksiyon,
referans noktasini sadece imlecin yer aldigi eksen-
de kaydeder

REF. NOK. Aletin (adaptoriin) gergek pozisyonuna istedigi-

YENT . . o . .

atnts niz bir dederi atayin: Fonksiyon, referans noktasini

sadece imlecin yer aldigi eksende kaydeder. istedi-
Jiniz degeri acilir pencerede girin

REF. NOK. Tabloda hazir olarak kaydedilen referans nokta-
e sini artan sekilde kaydirin: Fonksiyon, referans
noktasini sadece imlecin yer aldi§i eksende kayde-
der. istediginiz diizeltme degerini dogru on isaret
ile acilir pencerede girin. Etkin ing gostergesin-
de: Degeri ing olarak girin; kumanda, girilen degeri
dahili olarak mm cinsine gevirir

GONCEL Yeni referans noktasini, kinematik hesabini

i yapmadan direkt girin (eksene 6zel). Bu fonksi-
yonu, sadece makineniz bir yuvarlak tezgah ile
donatiimis ise ve 0'In dogrudan girisi ile referans
noktasini yuvarlak tezgahin ortasina yerlestirmek
istediginizde kullanin. Fonksiyon, degeri sadece
halihazirda imlecin yer aldidi eksende kaydeder.
Istediginiz degeri acilir pencerede girin. Etkin ing
gostergesinde: Degeri ing olarak girin; kumanda,
girilen degeri dahili olarak mm cinsine gevirir

TEMEL- TRANSFORM./OFSET gorindmunu segin.
TEMEL- TRANSFORM. standart gortinimunde X,
Y ve Z sUtunlari gosterilir. Makineye bagl ek olarak
SPA, SPB ve SPC sutunlari gosterilir. Burada
kumanda, temel devri kaydeder (Z alet ekseninde
kumanda, SPC sitununu kullanir). OFSET goriind-
munde referans noktasinin ofset degerleri gortn-

tulenir.
ETKiN Simdi aktif olan referans noktasini segilebilen
T tablo satirina kaydedin: Fonksiyon, referans nokta-

sini tUm eksenlerde kaydeder ve ilgili tablo satirini
otomatik olarak etkinlestirir. Etkin ing gostergesin-
de: Degeri ing olarak girin; kumanda, girilen degeri
dahili olarak mm cinsine gevirir
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Referans noktasi tablosunu diizenleme

Yazilmtusu  Tablo modundaki diizenleme fonksiyonu

BASLANG. Tablo basini segin
so Tablo sonunu segin
v‘iN Onceki tablo sayfasini segin
Yan Sonraki tablo sayfasini segin
EEa s Referans noktasi girisi ile ilgili fonksiyonlar segme
DEGISTIR
_ Temel doniistim ya da eksen ofseti segimini
OFSET géSterme
e, . Referans noktasi tablosunun glincel olarak segilen
ETKIN- . .
LEsTIAME satir referans noktasini etkinlestirme
N SATIAI Tablo sonuna birden fazla satir ekleme
SONA
EKLE
GONCEL Guncel isaretli alani kopyalama
DEGER
KOPYALA
KOPYALANN Kopyalanan alani ekleme
DEGER
UYARLA
TV Guncel segili satin sifirlama: Kumanda, tim sutun-
GER!
BELTRLEME lara - ekler
o Tablo sonuna tekli satir ekleme
UYARLA
i Tablo sonundaki tekli satin silme
stL
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Referans noktalarini lizerine yazmaya karsi koruma

Referans noktasi tablosunun farkli satirlarint LOCKED sutunu
yardimiyla Uzerine yazilmaya karsi koruyabilirsiniz. Referans noktasi
tablosunda yazma korumali satirlar renkli olarak vurgulanir.

Yazma korumali bir satirin tzerine manuel bir tarama sistemi
dongusuyle yazmak isterseniz bunu OK ile onaylamaniz ve parolayi
girmeniz gerekir (bir parola korumasinin olmasi durumunda).

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Kilitli satirlar KILITLE / KiLiDi AC SIFRE fonksiyonu yardimiyla
yalnizca segilen sifreyle agilabilir. Unutulan sifreler sifirlanamaz.
Boylece kilitli satirlar stirekli kilitli kalir. Bu sekilde referans noktasi
tablosu artik sinirsiz sekilde kullanilabilir durumda olmaz.

» Tercihen alternatifi KILITLE / KILIDI AG fonksiyonu yardimiyla
Secin
> Sifreleri not etme

Bir referans noktasini yazmaya karsi korumak icin asagidaki adimlari
uygulayin:

» REF. NOK. DEGISTIR yazilim tusuna basin
DEGISTIR
» LOCKED sutununu segin

GONGEL » GUNCEL ALAN DUZENLE yaziim tusuna basin
DUZENLE

Referans noktasini sifresiz koruma:

» KILITLE / KILIDi AG yazilim tusuna basin
i > Kumanda LOCKED siitununa bir L harfi yazar.

Referans noktasini bir sifreyle koruma:

e | » KILITLE / KILIDi AG SIFRE yazilim tusuna basin
KiLtpt Ag
StFRE

> Agllan pencerede sifreyi girin

> OK yazilim tusu veya ENT tusu ile onaylayin:
> Kumanda LOCKED sitununa ### yazar.
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Yazma korumasini kaldirma

Uyguladiiniz bir yazma korumasini kaldirmak igin asagidaki
adimlari uygulayin:

— » REF. NOK. DEGISTIR yazilim tusuna basin
DEGISTIR
» LOCKED sutununu segin

P » GUNCEL ALAN DUZENLE yaziim tusuna basin
ALAN
DUZENLE

Sifresiz korumali referans noktasi:

» KILITLE / KILIDI AG yazilim tusuna basin
i > Kumanda, yazma korumasini kaldirir.

Referans noktasi bir sifreyle korumalr:

KELETLE / » KILITLE / KILIDI AC SIFRE yaziim tusuna basin
KiLipi AG
SIFRE

> Acllan pencerede sifreyi girin

> OK yazilim tusu veya ENT tusu ile onaylayin
> Kumanda, yazma korumasini kaldirir.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023 205



Ayarlama | Referans noktasi yonetimi

Referans noktasini etkinlestirin

Manuel isletim isletim tiiriinde referans noktasini etkinlestirin

BILGI

Dikkat, yiiksek oranda maddi hasar tehlikesi!

Referans noktasi tablosundaki tanimlanmamis alanlar, O
degeriyle tanimlanmis alanlardan farkl davranir: 0 ile tanimlanmis
alanlar etkinlestirme durumunda onceki degerin Uzerine yazar,
tanimlanmamis alanlarda onceki deger korunur. Onceki deger
korunursa garpisma riski vardir!

> Bir referans noktasi etkinlestiriimeden once bitun sttunlarin
Uzerine degerlerin yazilip yaziimadigini kontrol edin
> Tanimlanmamis sutunlar igin degerleri girin, drnegin 0

> Alternatif olarak makine dreticisinin sdtunlari igin varsayilan
deger olarak 0 tanimlamasini saglayin

Kullanim bilgileri:

m Referans noktasli tablosundaki bir referans noktasini
etkinlestirme durumunda kumanda, aktif bir sifir noktasi
kaydirmasini, yansimayl, donlsu ve 6lgim faktorini
sifirlar.

® Calisma diizlemi hareketi fonksiyonu (dongi 19 ya da
PLANE) buna karsin etkin kalir.

B DOC sutununun degerini dizenlerseniz referans
noktasini yeniden etkinlestirmeniz gerekir. Kumanda
ancak bundan sonra yeni deJeri benimser.

Manuel isletim tiiriin{ secin

v

f

e » REF. NOK. YONETIM yaziim tusuna basin

YONETIM

> Etkinlestirmek istediginiz referans noktasi
numarasini segin

Alternatif olarak GOTO tusuyla etkinlestirmek
istediginiz referans noktasi numarasini segin

GOTO
o

v

ent » ENT tusuyla onaylayin

REF. NOK.
ETKIN-
LESTIRME

» REF. NOK. ETKIN- LESTIRME yazilim tusuna
basin

> Referans noktasini etkinlestirmeyi onaylama
> Kumanda, gostergeyi ve temel dontsu ayarlar.
> Referans noktasi tablosundan gikis

UYGULA ‘
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Bir NC programindaki referans noktasini etkinlestirme

Referans noktalari tablosundaki referans noktalarini program akisi
sirasinda etkinlestirmek igin 247 dongusunu veya PRESET SELECT
fonksiyonunu kullanin,

247 dongustinde etkinlestirmek istediginiz referans noktasinin
numarasini tanimlarsiniz. PRESET SELECT fonksiyonunda
etkinlestirmek istediginiz referans noktasinin numarasini veya Doc
sltunundaki girisi tanimlarsiniz.

Ayrintili bilgi: isleme Dongilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi
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5.5 3D tarama sistemi olmadan referans
noktasi ayarlama

Not

Referans noktasi ayari durumunda kumandanin gostergesini, bilinen
bir malzeme konumu koordinatina alin.

0 3D tarama sistemiyle tim manuel tarama fonksiyonlarini
kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "3D tarama sistemli referans noktasi ayari ’,
Sayfa 237

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi bir referans noktasi ayarini minferit
eksenlerde kilitleyebilir.

On hazirlik

> Malzemeyi sabitleyin ve ayarlayin

» Sifir aletini, bilinen yarigapla degistirin

» Kumandanin, gergek konumlari gosterdiginden emin olun
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Saft frezesiyle referans noktasini ayarlama
» Manuel isletim isletim tirin{ secin

X+ > Aleti, malzemeye temas edene (slrtene) kadar
dikkatlice hareket ettirin

Y+

LINEIREI S

Referans noktasinin bir eksende ayarlanmasi:

> Eksen segin

> Kumanda REFERANS NOKTASI - BELIRLEME Z=
diyalog penceresini acar

—_ » REF. NKT. BELIRLEME alternatif yazilm tusuna

BELIRLEME basin

> Her yazilim tusu igin eksen secme

> Sifir aleti, mil ekseni: Gdstergeyi bilinen malzeme
pozisyonuna (6rn. 0) getirin veya levhanin d
kalinligini girin. Galisma dizleminde: Alet yarigapi
dikkate alinir

=)\

5

Kalan eksenler igin referans noktalarini ayni sekilde belirleyebilirsiniz.

Sevk ekseninde bir 6n ayarli alet kullaniyorsaniz sevk ekseni
gostergesini, aletin L uzunluguna veya Z=L+d toplamina gore
belirleyin.

Kullanim bilgileri:

® Kumanda, eksen tuslari Uzerinden ayarlanan referans
noktasini otomatik olarak referans noktasi tablosunun 0
satirina kaydeder.

= Makine Ureticisi bir ekseni kilitlemigse bu eksende bir
referans noktasi ayarlayamazsiniz. llgili eksenin yazilim
tusu gorulmez.

= Kumandanin referans noktasi belirlemedeki davranisi
chkTiltingAxes (No. 204601) istede badli makine
parametresinin ayarina baglidir.
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Mekanik tarayicili veya olgme saatli tarama
fonksiyonlarini kullanmak

Makinenizde bir elektronik 3D tarama sisteminin mevcut olmamasi
durumunda tim manuel tarama fonksiyonlarini (istisna: kalibrasyon
fonksiyonlarr) mekanik tarayicilarla da ya da basitge gizerek
kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "3D tarama sistemini kullanma ", Sayfa 211

Tarama fonksiyonu esnasinda 3D tarama sistemi tarafindan
olusturulan bir elektronik sinyal yerine, acilis sinyalini tarama
pozisyonunun alinmasi igin manuel olarak bir tusla devreye alin.

Asagidaki islemleri yapin:

TARAMA

POS
+—o

» Yazilim tusu ile herhangi bir tarama fonksiyonunu
Secin

» Mekanik tarayiciyl, kumandanin alacagr ilk
konuma hareket ettirin

Konumu devralma: Ger¢ek konumun kabulii
yazilim tusuna basin

> Kumanda, giincel konumu kaydeder.

» Mekanik tarayiciyl, kumandanin alacagi sonraki
konuma hareket ettirin

Konumu devralma: Ger¢ek konumun kabulii
yazilim tusuna basin

> Kumanda, gincel konumu kaydeder.

» Gerekirse tarayiclyl baska konumlara da hareket
ettirin ve daha once anlatildidi gibi devralin

» Referans nok: Menu penceresinde yeni
referans noktasinin koordinatlarini girin,
REF. NKT. BELIRLEME ile devralin veya degerleri
bir tabloya yazin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasl', Sayfa 219
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi', Sayfa 220

» Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END tusuna
basin

e

v

i

v

Kilitli bir eksende bir referans noktasi ayarlamaya
galisirsaniz kumanda, makine Ureticisinin ayarlamasina
gore bir uyari ya da bir hata mesaji verir.
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5.6 3D tarama sistemini kullanma

Girig
Referans noktasl belirleme isleminde kumandanin davranigl, istege

bagli makine parametresinin ayarina baglidir chkTiltingAxes
(no. 204601):

® chkTiltingAxes: NoCheck Kumanda, doner eksenlerin gtincel
koordinatlari ile (gergek pozisyonlar) sizin tarafinizdan tanimlanan
gevirme agilarinin ayni olup olmadigini kontrol etmez.

® chkTiltingAxes: ChecklfTilted Kumanda, dondurtlmus etkin
galisma dizleminde, X, Y ve Z eksenlerinde referans noktasi
belirlenirken doner eksenlerinin gtincel koordinatlari ile sizin
tarafinizdan tanimlanan ¢evirme agilarinin (3D ROT menUsd) ayni
olup olmadigini kontrol eder. Pozisyonlar uyusmuyorsa kumanda,
Calisma duzlemi tutarsiz menusunu acgar.

= chkTiltingAxes: CheckAlways Kumanda, dondurdlmds etkin
galisma dizleminde, X, Y ve Z eksenlerinde referans noktasi
belirlenirken doner eksenlerinin glincel koordinatlarinin ayni olup
olmadigini kontrol eder. Pozisyonlar uyusmuyorsa kumanda,
Calisma duzlemi tutarsiz mentsunu agar.

Kullanim bilgileri:

m Kontrol kapatiimissa PL ve ROT tarama fonksiyonlari
doner eksen pozisyonunu 0 olarak hesaplar.

m Referans noktasini daima (¢ ana eksenin tamamina
ayarlayin. Bu sayede referans noktasi belirgin ve dogru
sekilde tanimlanir. Bu asamada ayrica eksenlerin donme
konumlariyla ortaya cikan olasi sapmalari dikkate alin.

= 3D tarama sistemi olmadan referans noktasi

ayarlarsaniz ve pozisyonlar uyusmazsa kumanda bir
hata mesaji verir.

Makine parametresi ayarlanmamissa kumanda, chkTiltingAxes:
CheckAlways durumunda oldugu gibi kontrol yapar
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Dondiiriilmiis eksenlerde tutum

Pozisyonlar uyusmuyorsa kumanda, Calisma duzlemi tutarsiz
menusunu agar.

Yazilmtusu  Fonksiyon

30-RoT Kumanda, 3D-ROT menustinde 3D-ROT manuel
T isletimi 6gesini Etkin olarak ayarlar. Lineer eksen-
ler dondurdlmdis calisma dizleminde hareket
eder.

3D-ROT manuel isletimi, siz Aktif degil olarak
ayarlayana kadar etkin kalir.

5D-FoT Kumanda dondurtlmus ¢alisma dizlemini dikkate

YOK SAYMA almaz.

Tanimlanmis referans noktasi sadece bu dondi-
rulmus durum igin gegerlidir.

SohalEkes! Kumanda, doner eksenleri 3D-ROT menuUstinde
AYARLA oldugu sekilde konumlandirir ve 3D-ROT manuel
isletimi 6gesini Etkin olarak belirler.

3D-ROT manuel isletimi, siz Aktif degil olarak
ayarlayana kadar etkin kalir.

Doner eksenlerin hizalanmasi

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda doner eksenlerin hizalanmasindan 6nce bir garpisma
kontrolu uygulamaz. On konumlandirma olmadiginda ¢arpisma
tehlikesi bulunur.

> Hizalama oncesinde glivenli bir konuma yaklasin

Doner eksenleri hizalamak igin asagidaki sekilde ilerleyin:
DONR. EKSN. » DONR EKSN. AYARLA yazilim tuguna basin

AYARLA

> Gerekirse beslemeyi tanimlayin
Gerekirse dondlirme olanagini segin
E NO SYM

B SYM +

5 SYM-

TURN » Konumlandirma davranisi segme

NO SYM

i

» NC baslat tusuna basin

> Kumanda eksenleri hizalar. Bu esnada dondirme
galisma dizlemi aktif olur.

S

Yalnizca 3D-ROT manuel isletimi 6gesini Aktif olarak
belirlerseniz dondirme olanagini segebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Manuel gevirmeyi etkinlestirme’,

Sayfa 248
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Genel goriiniim

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kumandanin makine Ureticisi tarafindan tarama sisteminin
kullanimr igin hazirlanmalidir.

o HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleriyle
baglantili olarak tarama sistemi dongulerinin fonksiyonu
icin sorumluluk dstlenir.

Manuel isletim isletim tiirlinde asagidaki tarama sistemi dongilerini
kullanabilirsiniz:

Yazilmtusu  Fonksiyon Sayfa
Ts 3D tarama sistemini kalibre 221
N edin
TARAMA Bir dizlemin taranmasi tzerin- 233

RIS

de 3D temel devrini belirleme

e Bir diizlem Uzerinden temel 230
Lt devrin belirlenmesi
[ Tanaua Segcilebilen bir eksende referans 238
& noktasinin ayarlanmasi
TARAUA Referans noktasi olarak 239
P . .
&» kosenin ayarlanmasi
M pomn Referans noktasi olarak daire 240
merkez noktasinin ayarlanmasi
TARAUA Orta eksenin referans noktasi 243

CL

olarak ayarlanmasi

TARANA 515 Tarama sistemi verilerinin 159
TABLO . . .
yonetilmesi
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Aynintili bilgi: Malzeme ve Alet igin Olgiim Dongiilerinin
Programlanmasi Kullanici El Kitabi

Ekranl bir el ¢arkinda siiriis hareketleri

Ekranli bir el carkinda manuel bir tarama sistemi dongusu sirasinda
kontrolun el garkina aktarilmasi mumkdnddr.

Asagidaki islemleri yapin:
> Manuel tarama sistemi donguisuni baslatin

» Tarama sistemini birinci tarama noktasinin yakininda
pozisyonlandirin

ilk tarama noktasini tarayin
El garkindaki el garkini etkinlestirin
Kumanda Cark aktif acilir penceresini goruntuler.

Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin yakininda
konumlandirin

El garkindaki el garkini devre disi birakin
Kumanda, acilir pencereyi kapatir.

ikinci tarama noktasini tarayin
Gerekirse referans noktasini ayarlayin
Tarama fonksiyonunu sonlandirin

vV v Vvyy

vV VvVvyyvVvy

o El garki etkinse tarama sistemi dongulerini baglatamazsiniz.
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Tarama sistemi denetimini bastirma

Tarama sistemi denetimini bastirma

Kumanda, tarayicidan stabil bir sinyal almazsa
TARAMA SIST IZLEM KAPALI yazilim tusu gosterilir.

Tarama sistemi denetimini devre disi birakmak icin asagidaki sekil-
de hareket edin:

» Manuel isletim isletim tiiriini segin
o ot » TRM SIST iZL. KAPALI yazilim tusuna basin
KaaLT > Kumanda, tarama sistemi denetimini 30 saniye

boyunca devre disi birakir.

» Kumandanin tarayicidan stabil bir sinyal almasi
icin gerekirse tarayiclyl hareket ettirin

Tarama sistemi denetimi devre disi oldugu surece kumanda
Tarama sistemi denetimi 30 saniye boyunca devre disi hata
bildirimini gdsterir. Bu hata mesaji yalnizca 30 saniye igin etkin kalir.

Tarayicl 30 saniye igerisinde stabil bir sinyal verirse tarama
sistemi denetimi 30 saniyelik siire sona ermeden dnce
otomatik olarak etkinlestirilir ve hata mesaji silinir.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Tarama sistemi denetimi devre disiysa kumanda, garpisma
kontrold yapmaz. Tarama sisteminin guvenli bir sekilde hareket
edebilmesini saglamaniz gerekir. Hareket yonunun yanlhs
secilmesiyle carpisma tehlikesi olusur!

» Manuel isletim isletim tiiriindeki eksenleri dikkatlice hareket
ettirin
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Tarama sistemi dongiilerindeki fonksiyonlar

Manuel tarama sistemi dongulerinde tarama yonunin veya tarama
rutininin secilebilecedi yazilim tuslari gosterilir. Hangi yazilim
tuslarinin gosterilecedi ilgili dongtiye baglhidir:

Yazilmtusu  Fonksiyon

- Tarama yonunln segilmesi
+ Gegerli gergek degerin uygulanmasi
Deligin (i¢ dairenin) otomatik olarak taranmasi
Pimin (dis dairenin) otomatik olarak taranmasi
(#)z:
. Daire deseni (birden fazla elemanin merkez nokta-
&) . sl) tarama
- Delik, pim ve daire deseninde eksene paralel
tarama yonunu segin
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Delik, pim ve daire deseninde otomatik tarama rutini

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda, tarama pimiyle otomatik bir carpisma kontrolt
uygulamaz. Kumanda, otomatik tarama islemlerinde tarama
sistemini kendi kendine tarama pozisyonlarina konumlandirir.
Yanlis on konumlandirmada ve dikkate alinmayan engeller olmasi
durumunda ¢arpisma tehlikesi olusur!

> Uygun sekilde 6n konumlandirma programlayin
> Engelleri glivenlik mesafesi yardimiyla dikkate alin

Bir delik, pim veya daire desenini otomatik olarak taramak igin bir
tarama rutinini kullanmaniz durumunda kumanda, gerekli giris
alanlarini igeren bir form agar.

Pim olgme ve Delik 6lgcme formlarindaki giris alanlari

Girig alani Fonksiyon

Saplama ¢ap1? veya Tarama elemaninin gapi (deliklerde

Delme cap1? istege bagldir)

Giivenlik mesafesi? Duzlemdeki tarama elemanina olan
mesafe

Giivenli yiikseklik? Tarayicinin mil ekseni yoninde
konumlandiriimasi (gtincel pozisyon
disinda)

Baslangi¢ a¢is1? ilk tarama islemi agisi (0° = ana

eksenin pozitif yond, yani Z mil
ekseni X+ konumundayken). Diger
tdm tarama agilari, tarama noktasi
sayisindan kaynaklanir.

Temas noktasi sayis1? Tarama iglemi sayisi (3 - 8)

Aciklik agis1? Tam daire (360°) veya daire dilimi
(aciklik agisi<360°) tarama

Otomatik tarama rutini:
» Tarama sistemini on konumlandirin

TaAuA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim
= tusuna basin

<5,

» Delik, otomatik olarak taranacak: DELIK yazilim
tusuna basin

> Eksene paralel tarama yonini segin

» Tarama fonksiyonunu baslatin: NC baslat tusuna
basin

> Kumanda, tim 6n konumlandirmalari ve tarama
islemlerini otomatik olarak gergeklestirir.

Kumanda, pozisyona hareket etmek igin tarama sistemi tablosunda

tanimlanan FMAX beslemesini kullanir. Asil tarama islemi,
tanimlanan F tarama beslemesi ile gergeklestirilir.
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Kullanim ve programlama bilgileri:

m  Otomatik bir tarama rutinine baslamadan 6nce
tarama sistemi igin ilk tarama noktasinin yakininda 6n
konumlandirma yapmaniz gerekir. Bu asamada tarama
sistemini, tarama yonine karsi glvenlik mesafesi
kadar degistirin. Glvenlik mesafesi, tarama sistemi
tablosunda ve giris formundaki de@erlerin toplamina
esittir.

B Kumanda, gapi biylk olan bir i¢ dairede FMAX
beslemesiyle tarama sisteminin dairesel bir yoriingede
konumlandirmasini yapabilir. Bunun icin giris formuna
delik gapini ve 6n konumlandirma igin bir gtivenlik
mesafesi girin. Tarama sistemini, delikte duvarin
yanina guvenlik mesafesi civarina konumlandirin. On
konumlandirma sirasinda ilk tarama isleminin baslama
acgisini dikkate alin, orn. kumanda 0° bir baglangig
acisinda once pozitif ana eksen yonunde tarama yapar.

B Acilim agisi 360° deg@erine sahipse kumanda, malzeme
tarama sistemini son tarama isleminden sonra,
tarama fonksiyonu baslatiimadan onceki pozisyona
konumlandirir.

Tarama sistemi dongiisiinii segme
» Manuel isletim veya El. carki isletim tiriini secin

TARAMA
FONKSIYON
A7

» Tarama fonksiyonlarini segin:
TARAMA FONKSIYON yazilim tusuna basin

» Tarama sistemi dongusunu segin:
orn. TARAMA POZ yazilim tusuna basin

> Kumanda, ekranda ilgili menUyu gosterir.

TARAMA

POS
o

Kullanim bilgileri:

®  Manuel bir tarama fonksiyonu segerseniz kumanda
tdm gerekli bilgiler ile bir form agar. Formun igerigi ilgili
fonksiyona baglidir.

® Bazl alanlara siz de degerler girebilirsiniz. istenen giris
alanina gegmek igin ok tuslarini kullanin. imlegleri,
sadece duzetilebilir alanlarda konumlandirabilirsiniz.
Dlzenlenemeyen alanlar gri renkte gosterilir.
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Tarama sistemi dongiilerindeki 6l¢iim degerlerini
kaydetme

Makine el kitabini dikkate alin!

Kumandanin bu fonksiyon igin Uretici tarafindan
hazirlanmis olmasi gerekir.

Istenen bir tarama sistemi donglsi uyguladiktan sonra kumanda,
olgum degerlerini TCHPRMAN.html dosyasina yazar.
FN16DefaultPath (no. 102202) makine parametresinde bir yol
belirlemediyseniz kumanda TCHPRMAN.html dosyasini dogrudan
TNC: altinda kaydeder.

Kullanim bilgileri:

m Art arda birden fazla tarama sistemi dongust
uygularsaniz kumanda, 6lgim degerlerini alt alta
kaydeder.

Tarama sistemi dongiilerinden ol¢iim degerlerinin bir sifir
noktasi tablosuna yazilmasi

Malzeme koordinat sistemine olgim degerlerini
kaydetmek isterseniz GIRIS SIFIR NOK TABLOSU
fonksiyonunu kullanin. Temel koordinat sistemine dlgim
degerlerini kaydetmek isterseniz GiRiS REF. NOK. TABLO
fonksiyonunu kullanin.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden olgim

degerlerinin referans noktasi tablosuna yazilmast’,
Sayfa 220

GIRIS SIFIR NOK TABLOSU yazilim tusuyla kumanda, herhangi
bir tarama sistemi dongusundn uygulanmasindan sonra olglim
degerlerini bir sifir noktasi tablosuna yazabilir:

» Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

» Referans noktasinin istenilen koordinatlarini, ilgili giris alanlarina
girin (bu durum uygulanan tarama sistemi dongustine baglidir)

» Sifir noktasi numarasini Tablodaki numara? giris alanina girin
» GIRIS SIFIR NOK TABLOSU yazilim tusuna basin

> Kumanda, sifir noktasini girilen numaranin altinda belirtilen sifir
noktasi tablosuna kaydeder.
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Tarama sistemi dongiilerinden ol¢iim degerlerinin
referans noktasi tablosuna yazilmasi

Temel koordinat sistemine 6lgiim degerlerini kaydetmek [ e - b 3k
isterseniz GIRI$ REF. NOK. TABLO fonksiyonunu kullanin.

Malzeme koordinat sistemine 6lgiim degerlerini kaydetmek
isterseniz GIRIS SIFIR NOK TABLOSU fonksiyonunu :
kullanin. l

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden olgim
degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna yazilmasi', Sayfa 219

@ 7
: X @ V
| e

.. . . -7.879 —
GIRIS REF. NOK. TABLO yaziim tusuyla kumanda, istenilen tarama | @& =34, 549 - e
sistemi dongust uygulandiktan sonra olglim degerlerini referans s T —
noktasl tablosuna kaydedebilir. Sonra olgim degerleri makine V-

koordinat sistemi (REF koordinatlar) baz alinarak kaydedilir.
Referans noktasi tablosu PRESET.PR adiyla TNC:\table\ dizininde
kayithdir.

» Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

» Referans noktasinin istenilen koordinatlarini, ilgili giris alanlarina
girin (bu durum uygulanan tarama sistemi dongistine baglidir)

» Referans noktasi numarasini Tablodaki numara? giris alanina

girin

GIRIS REF. NOK. TABLO yazilim tusuna basin

Kumanda Aktif onayarin lizerine yaz? menisuni agar.

REF. NOK. ASIM. yazilim tusuna basin

Kumanda, sifir noktasini girilen numaranin altinda referans
noktasl tablosuna kaydeder.

®  Referans noktasi numarasi yok: Kumanda, satiri ancak
SATIR OLUSTUR (Satiri tabloya ekle?) yazilim tusuna
basildiktan sonra kaydeder

= Referans noktasi numarasi korumalidir: KILITLI SATIRA GIRI$
yazilim tusuna basin, glincel referans noktasinin tzerine yazilir
= Referans noktasi numarasi bir parola ile korunur: KiLITLi

SATIRA GIRIiS yazilim tusuna basin ve parolay! girin, giincel
referans noktasinin tzerine yazilir

vV vV VY

Bir kilit nedeniyle tablo satirina yazmak mumkun olmazsa
kumanda, bir bilgi goruntdler. Burada tarama fonksiyonu
iptal edilmez.
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5.7 3D tarama sistemi kalibrasyonu

Girisg
Bir 3D tarama sisteminin gergek kumanda noktasini kesin olarak

belirleyebilmek i¢in tarama sistemini kalibre etmelisiniz. Aksi halde
kumanda kesin olgim sonuglari tespit edemez.

Kullanim bilgileri:

B Tarama sistemi asagidaki durumlarda daima yeniden
kalibre edilmelidir:

= jgletime alma

Tarama kalemi kirilmasi
Tarama kalemi degisimi
Tarama beslemesinin degisimi

Omn. makinenin isinmasindan kaynaklanan
diizensizlikler

B Etkin alet ekseninin degistiriimesi

B Kalibrasyon isleminden sonra OK yazilim tusuna
bastiginizda aktif tarama sisteminin kalibrasyon
degerleri devralinir. Glncel alet verileri derhal etkili olur,
yenilenen bir alet ¢gagrisina gerek yok.

Kalibrasyon esnasinda kumanda, tarama piminin etkin uzunlugunu
ve tarama bilyesinin etkin yarigapini tespit eder. 3D tarama sistemini
kalibre etmek igin makine tezgahinin Uzerine, ylksekligi ve i¢ yaricapi
bilinen bir ayar pulu veya tipa takin.

Kumanda, uzunluk kalibrasyonu ve yarigap kalibrasyonu igin
kalibrasyon dongulerine sahiptir:

TARAUA » TARAMA FONKSIYON yazilim tusuna basin
FOIEON
D > Kalibrasyon dongulerini gortntdleyin: TS AYAR.
g 6gesine basin

> Kalibrasyon dongusl segme

Kalibrasyon dongiileri

Yazilmtusu  Fonksiyon Sayfa
Uzunlugun kalibre edilmesi 222
/X
Kalibrasyon puluyla yarigapin ve 223
ortadan kaydirmanin tespit edilmesi
Yaricap ve merkez ofseti pim veya 223
tﬂj% kalibrasyon pimi ile belirleyin
Kalibrasyon bilyesiyle yarigapin ve 223
:0: ] ortadan kaydirmanin tespit edilmesi
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Etkili uzunluk kalibrasyonu

o HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleriyle
baglantili olarak tarama sistemi dongulerinin fonksiyonu
igin sorumluluk Gstlenir.

@ Tarama sisteminin etkili uzunlugu daima alet referans
noktasina dayanir. Alet referans noktasi siklikla mil
burnunda, milin diiz ylzeyinde bulunur. Makine
dreticiniz alet referans noktasini bundan farkli sekilde de
yerlestirebilir.

> Mil ekseninde referans noktasini, makine tezgahi igin su sekilde
ayarlayin: Z=0

» Tarama sistemi uzunlugu icin kalibrasyon
szgz% fonksiyonu segin: TS uzunlugu ayari yazilim

tusuna basin

> Kumanda glncel kalibrasyon verilerini gosterir.

» Uzunluk icin referans?: Ayar halkasinin
yUksekligini menl penceresinde girin

» Tarama sistemini, ayar pulu ylzeyine ¢ok yakin bir
sekilde hareket ettirin

» Gerekli durumda hareket yonind yazilim tuslari
veya ok tuslari Gzerinden degistirin

> Yizey taramasi: NC baslat tusuna basin
» Sonuglari kontrol edin

> Degerleri kabul etmek icin OK yazilim tusuna
basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin
IPTAL yazilim tusuna basin

> Kumanda bu kalibrasyon iglemini
TCHPRMAN.html dosyasinda kaydeder.
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Etkin yarigapin kalibre edilmesi ve tarama sistemi odak
kaydirmasinin dengelenmesi

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleriyle
baglantili olarak tarama sistemi dongulerinin fonksiyonu
igin sorumluluk Gstlenir.

Tarama probu yarigapi kalibrasyonunda kumanda, otomatik bir
tarama rutini gergeklestirir. ilk islemde kumanda, kalibrasyon
halkasinin veya piminin ortasini belirler (kaba 6lgim) ve tarama
sistemini merkeze yerlestirir. Ardindan esas kalibrasyon isleminde
(ince 6lglim) tarama probunun yarigapi belirlenir. Tarama sistemiyle
devrik kenar olglimU yapilabiliyorsa ek bir islemle merkezi ofset
belirlenir.

Tarama sisteminizin oryantasyonunu yapabilecek ozellikler ve
bunlarin uygulama sekli HEIDENHAIN tarama sistemlerinde dnceden
tanimlanmistir. Diger tarama sistemleri makine Ureticisi tarafindan
yapilandirilir.

Tarama sistemi ekseni aslinda mil ekseni ile tamamen ortlismez.
Kalibrasyon fonksiyonu, tarama sistemi ekseni ile mil ekseni
arasindaki kaydirmayi tersine olgim (180° dondirme) ile bulabilir ve
hesaplama yoluyla dengeleyebilir.

Orta kaymayi sadece uygun bir tarama sistemiyle
belirleyebilirsiniz.

Bir dis kalibrasyon gergeklestirseniz tarama sistemini
kalibrasyon bilyesinin veya kalibrasyon milinin Gzerine 6n
konumlandirmaniz gerekir. Tarama noktalarina ¢arpisma
olmadan hareket edildiginden emin olun.

Tarama sisteminizin nasil yonlendirilebilecegdine bagli olarak
kalibrasyon rutini farkli sekillerde yaratalur:

® Oryantasyon mumkun degil veya oryantasyon sadece tek bir
yonde mumkun: Kumanda, kaba ve hassas olgum gergeklestirir
ve etkili tarama probu yarigapini belirler (tool.t icinde R siitunu)

= QOryantasyon iki yonde mimkunddr (6r. HEIDENHAIN kablolu
tarama sistemleri): Kumanda, kaba ve hassas 6l¢im yapar,
tarama sistemini 180° donddirir ve baska bir tarama rutinini
gercgeklestirir. Devrik kenar 6lgiimuyle yaricapina ek olarak
merkezi ofset (tchprobe.tp iginde CAL_OF) de belirlenir

® Herhangi bir oryantasyon mimkunddr (6r. HEIDENHAIN kizilGtesi
tarama sistemleri): Kumanda, kaba ve hassas olgiim yapar,
tarama sistemini 180° donddirdr ve bagka bir tarama rutinini
gerceklestirir. Devrik kenar olgiimuyle yaricapina ek olarak
merkezi ofset (tchprobe.tp iginde CAL_OF) de belirlenir
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Kalibrasyon halkasi kullanarak kalibre etme

Kalibrasyon islemini kalibrasyon halkasi ile manuel olarak yaparken
asagidaki adimlar uygulayin:

» Tarama bilyesini, Manuel isletim isletim tiriinde
ayar halkasi deligine konumlandirin

> Kalibrasyon fonksiyonunu segme:
Halkada TS ayari yazilim tusuna basin

Kumanda glincel kalibrasyon verilerini gosterir.
Ayar halkasinin gapini girin

Baslangic agisini girin

Tarama noktasi sayisini girin

Tarama: NC baslat tusuna basin

3D tarama sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle
tdm gerekli noktalari tarar ve etkin tarama probu
yarigapini hesaplar. Tersine dlgim mutmkinse
kumanda, merkezi ofseti hesaplar.

» Sonuglar kontrol edin
> Degerleri kabul etmek i¢in OK yazilim tusuna
basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin SON
yazilim tusuna basin

> Kumanda bu kalibrasyon iglemini
TCHPRMAN.htm! dosyasinda kaydeder.

VvV v vV VvV Yy

Makine el kitabini dikkate alin!

Tarama bilyesi merkezi ofsetini belirlemek igin kumandanin
makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis olmasi gerekir.
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Bir pimle ya da kalibrasyon mandreliyle kalibrasyon

Bir pimle ya da kalibrasyon probuyla manuel kalibrasyon yaparken
asagidaki adimlar uygulayin:

» Tarama bilyesini, Manuel isletim isletim
tdrunde kalibrasyon milinin tGst kisminin ortasina
konumlandirin

> Kalibrasyon fonksiyonunu segme:
Tipada TS ayari yazilim tusuna basin
Pimin dis gapini girin
Guvenlik mesafesini girin
Baslangic agisini girin
Tarama noktasi sayisini girin

Tarama: NC baslat tusuna basin

3D tarama sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle
tdm gerekli noktalari tarar ve etkin tarama probu
yarigapini hesaplar. Tersine dlgim mutmkinse
kumanda, merkezi ofseti hesaplar.

» Sonuglar kontrol edin
> Degerleri kabul etmek i¢in OK yazilim tusuna
basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin SON
yazilim tusuna basin

> Kumanda bu kalibrasyon iglemini
TCHPRMAN.html dosyasinda kaydeder.

vV Vv v vyYVvyy

Makine el kitabini dikkate alin!

Tarama bilyesi merkezi ofsetini belirlemek igin kumandanin
makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis olmasi gerekir.
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Kalibrasyon bilyesiyle kalibrasyon

Kalibrasyon islemini kalibrasyon probuyla manuel olarak yaparken
asagidaki adimlar uygulayin:

» Tarama bilyesini, Manuel isletim isletim tiriinde
kalibrasyon bilyesinin Ust kisminin ortasina
konumlandirin

> Kalibrasyon fonksiyonunu segme:
Bilyada TS ayari yazilim tusuna basin
Probun dis ¢apini girin
Guvenlik mesafesini girin
Baslangic agisini girin
Tarama noktasi sayisini girin
Gerekirse uzunluk olgimunu segin
Gerekirse uzunluk referansini girin

Tarama: NC baslat tusuna basin

3D tarama sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle
tim gerekli noktalari tarar ve etkin tarama probu
yarigapini hesaplar. Tersine dlgim mumkunse
kumanda, merkezi ofseti hesaplar.

» Sonugclari kontrol edin

> Degerleri kabul etmek i¢in OK yazilim tusuna
basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin SON
yazilim tusuna basin

> Kumanda bu kalibrasyon islemini
TCHPRMAN.html dosyasinda kaydeder.

V VvV VvV vV VvV VY

Makine el kitabini dikkate alin!

Tarama bilyesi merkezi ofsetini belirlemek i¢in kumandanin
makine dreticisi tarafindan hazirlanmis olmasi gerekir.
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L sekilli bir tarama gubugunu kalibre etme

L sekilli bir 6lgtim gubugunu kalibre etmeden once, ilk olarak

tarama sistemi tablosunda parametreleri tanimlamaniz gerekir. Bu
yaklasik degerleri kullanarak kumanda, kalibrasyon sirasinda tarama
sistemini hizalayabilir ve gercek degerleri belirleyebilir.

Tarama sistemi tablosunda asagidaki parametreleri onceden

tanimlayin:
Parametre Tanimlanacak deger
CAL_OF1 Kol uzunlugu
Kol, L sekilli 6lgtim gubugunun acili uzunlugudur.
CAL_OF2 0
CAL_ANG Kolun ana eksene paralel oldugu mil agisi

Bunun igin kolu manuel olarak ana eksen yonun-
de pozisyonlandirin ve pozisyon gostergesindeki
degeri okuyun.

Kalibrasyondan sonra kumanda tespit edilen de@erleri tarama
sistemi tablosunda 6nceden tanimlanmis degerlerin Gzerine yazar.
Diger bilgiler: "Tarama sistemi tablosu", Sayfa 159

Tarama sistemini kalibre ederken, besleme override de@erinin %100
oldugundan emin olun. Boylece kalibrasyonda oldugu gibi, takip eden
tarama islemlerinde her zaman ayni besleme hizini kullanabilirsiniz.
Boylece tarama sirasinda besleme hizindaki degisikliklerden
kaynaklanan yanligliklari ortadan kaldirabilirsiniz.

Kalibrasyon degeri gostergeleri

Kumanda, alet tablosundaki tarama sisteminin etkili uzunlugunu ve @reoto auzemiene Ak
etkili yarigapini kaydeder. Kumanda, tarama sistemi merkezi ofsetini o
tarama sistemi tablosuna, CAL_OF1 (ana eksen) ve CAL_OF2 (yan R — . —
eksen) sttunlarina kaydeder. Kayitl degerleri goriintulemek igin s H
TARAMA SIS TABLO yazilim tusuna basin. =
Diger bilgiler: "Tarama sistemi tablosu", Sayfa 159 ‘ l =
Kalibrasyon sirasinda kumanda, kalibrasyon verilerinin kaydedildigi T 77, 557 n|
TCHPRMAN.html protokol dosyasini otomatik olarak olusturur. ki ”“ S S
o +0.000 Gl 30,000 e
H . . +290.000 ) MY
Alet tablosundaki alet numarasinin ve tarama sistemi PN —] —— S A’fﬁ:
tablosundaki tarama sistemi numarasinin birbirine uygun I I R e . —

olmasina dikkat edin. Bu durum bir tarama sistemi
doéngiisiini otomatik isletimde mi yoksa Manuel isletim
tdrinde mi islemek isteyip istemediginizden bagimsiz
sekilde gegerlidir.
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5.8 Malzeme egim konumunun 3D tarama
sistemiyle dengeleme

Girig
@ Makine el kitabini dikkate alin! Y
Malzemenin dengesiz sekilde gerdirilmis olmasini bir ofset
(tezgah dondirme agisi) ile diizeltmek makineye baghdir.
o HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleriyle
baglantili olarak tarama sistemi dongdlerinin fonksiyonu X
icin sorumluluk Ustlenir. A B

Malzemenin dengesiz sekilde gerdirilmis olmasi, kumanda
tarafindan bir temel devir (temel devir agisi) ya da ofset (tezgah
dondirme agisi) vasitasiyla hesaplanarak diizeltilir.

Bunun igin kumanda, dénme agisini bir malzeme yizeyinin ¢alisma
dizleminin aci referans ekseniyle kapsayacagi aginin tzerine
yerlestirir.

Temel devir: Kumanda olgulen aglyl, alet yonu gevresinde rotasyon
olarak yorumlar ve degerleri referans noktasi tablosunun SPA, SPB
ve SPC suttunlarina kaydeder.

Ofset: Kumanda, olglilen aglyr makine koordinat sisteminde eksen
bazinda kaydirma olarak yorumlar dederleri referans noktasi
tablosunun A_OFFS, B_OFFS ya da C_OFFS sutunlarina kaydeder.

Temel devir ya da ofseti belirlemek igin malzemenin bir yan
ylUzeyindeki iki noktayi tarayin. Noktalari taradiginiz sira, hesaplanan
aclya etki eder. Tespit edilen agl, ilk tarama noktaslyla ikinci tarama
noktasl arasindaki agidir. Temel devir ya da ofseti, delik veya

tipalar vasitasiyla da tespit edebilirsiniz. Ancak bu tutarli bir isleme
dizleminin olmasini gerektirir. Temel donls hesaplamasi giris
koordinat sisteminde (I-CS) gergeklesir.

Aktif olarak dondiiriilmekte olan bir isleme diizleminde temel
doniisii belirlerken asagidakileri dikkate almaniz gerekir:

B Doner eksenlere ait guncel koordinatlar ve tanimlanan dondidrme
agilar (3D-ROT mendisi) ortlistyorsa isleme diizlemi tutarhidir.
Bu durumda temel donis de giris koordinat sisteminde (I-CS) alet
ekseniyle baglantili olarak hesaplanir.

m Doner eksenlere ait glincel koordinatlar ve tanimlanan dondidrme
acilar (3D-ROT mentisi) ortismiyorsa isleme diizlemi
tutarsizdir. Bu durumda temel donis de malzeme koordinat
sisteminde (W-CS) alet ekseniyle bagdlantili olarak hesaplanir.
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0 Kullanim ve programlama bilgileri:

m  Malzeme dengesizligini 6lgmek icin tarama yonunu
daima agl referans eksenine dikey olarak secin.

B Program akisinda temel devrin dogru hesaplanmasi igin
birinci hareket timcesinde, ¢alisma dizleminin her iki
koordinatini da programlamaniz gerekir.

® Bir temel devri PLANE fonksiyonu ile kombine halde
de kullanabilirsiniz (PLANE AXIAL haric). Bu durumda
once temel devri ve sonra PLANE fonksiyonunu
etkinlestirmelisiniz.

m  Bir temel devri ya da ofseti malzemeyi taramadan
da etkinlestirebilirsiniz. Bunun igin ilgili giris alanina
bir deger girin ve TEMEL DONME BELIRLEME ya da
MASA DONMESINi BELIRLEME yazilim tusuna basin.

B Kumandanin referans noktasi belirlemedeki davranigi
chkTiltingAxes (No. 204601) makine parametresinin
ayarina baghdr.

Diger bilgiler: "Giris", Sayfa 211
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Temel doniis belirle

T > Rotasyon temasi yazilim tusuna basin
@[ > Kumanda Dondurme temasi menusunu acar.
> Asadidaki giris alanlari gosterilir:
= Temel devir agisi
m Ofset yuvarlak tezgah
® Tablodaki numara?

> Kumanda duruma gore giris alaninda gtincel
temel devri ve ofseti gosterir.

> Tarama sistemini birinci tarama noktasinin
yakininda pozisyonlandirin

> Tarama yonuni ve tarama rutinini yazilim tusu
Uzerinden segin

> NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin
yakininda pozisyonlandirin

> NC baslat tusuna basin

> Kumanda, temel devri ve ofseti belirler ve bunlari
gosterir.

» TEMEL DONME BELIRLEME yazilim tusuna basin
» SONU yazilim tusuna basin

Kumanda bu tarama igslemini TCHPRMAN.html dosyasina kaydeder.

Temel devri referans noktasi tablosuna kaydedin

» Tarama isleminden sonra referans noktasi numarasini,
kumandanin gincel temel devri kaydetmesi gereken Tablodaki
numara? giris alanina girin

» TEMEL DV. ON REF.NK-TAB yazilim tusuna basin

> Gerekirse kumanda, Aktif onayarin lizerine yaz? menusuni
agar.

> REF. NOK. ASIM. yazilim tusuna basin
> Kumanda, temel devri referans noktasi tablosuna kaydeder.

Egik malzeme konumlarini tezgah doniisii yoluyla
dengeleyin

Dengesiz bir malzeme konumunu tezgah dondirme vasitasiyla ¢
sekilde dengeleyebilirsiniz:

B Torna tezgahini hizalama

B Tezgah dondirme ayari

m Tezgah dondlrmeyi referans noktasi tablosuna kaydetme
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Torna tezgahini hizalama

Belirlenen dengesiz konumu torna tezgahini konumlandirarak
dengeleyebilirsiniz.

o Dengeleme hareketi sirasinda garpismalari 6nlemek icin

tezgah dondirme oncesinde tim eksenleri 6nceden
guvenli sekilde konumlandirin. Kumanda, tezgah déndirme
oncesinde ek bir uyari mesaji verir.

>
>
>
>

Tarama isleminden sonra DONER MASA AYARLA yazilim tusuna
basin

Kumanda, uyari mesajini agar.
Gerekirse OK yazilim tusuyla onaylayin
NC baslat tusuna basin

Kumanda, torna tezgahini hizalar.

Tezgah dondiirme ayari

Torna tezgahi ekseninde manuel bir referans noktasi
belirleyebilirsiniz.

>

>

Tarama isleminden sonra MASA DONMESINI BELIRLEME yaziim
tusuna basin

Onceden bir temel devir ayarlanmissa kumanda Temel devri
sifirlama? mendsunu acgar.

TEML DONM. SIL yazilim tusuna basin

> Kumanda, referans noktasi tablosundaki temel devri siler ve

ofseti ekler.
Alternatif olarak TEML DONM. KORU 6gesine basin

> Kumanda, ofseti referans noktasi tablosuna ekler ve ayrica temel

devir muhafaza edilir.

Tezgah dondiirmeyi referans noktasi tablosuna kaydetme

Torna tezgahinin dengesiz konumunu referans noktasi tablosunun
herhangi bir satirina kaydedebilirsiniz. Kumanda, aglyi torna
tezgahinin ofset stitununa (6rn. C ekseni icin C_OFFS siitununa)
kaydeder.

>

>

| 2
>

Tarama isleminden sonra MASA DONM. ON REF.NK-TAB yaziim
tusuna basin

Gerekirse kumanda, Aktif onayarin iizerine yaz? menusunu
agar.

REF. NOK. ASIM. yazilim tusuna basin
Kumanda, ofseti referans noktasi tablosuna kaydeder.

Gerekirse bu sttunun goruntulenmesiigin
BASIS-TRANSFORM./OFFSET yazilim tusuyla referans noktasi
tablosundaki gorinimu degistirmelisiniz.
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Temel devir ve ofseti gosterme

TARAMA ROT fonksiyonunu segerseniz kumanda Temel devir
acis1 giris alaninda temel donlsin glncel agisini ve Ofset yuvarlak
tezgah giris alaninda etkin ofseti gosterir.

Ayrica kumanda, temel donlsu ve ofseti PROGRAM + DURUM ekran
dizeninde, DURUM POZ. GOS. sekmesinde gosterir.

Kumandanin makine eksenlerini temel devire gore hareket ettirmesi
durumunda durum gostergesinde temel devir i¢in bir sembol
gosterilir.

Temel devir ve ofseti kaldirma

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA DON. yazilim tusuna basin
Temel devir agisi: 0 girin

Alternatif olarak Ofset yuvarlak tezgah: 0 girin

TEMEL DONME BELIRLEME yazilim tusuyla kabul edin

Alternatif olarak MASA DONMESINI BELIRLEME yazilim tusuyla
kabul edin

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim tusuna basin

v vyYVvyy
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3D temel doniisii belirleme

Ug pozisyonun taranmasiyla herhangi bir egimli ylzeyin egim
konumunu tespit edebilirsiniz. Duzey taramasi fonksiyonuyla bu
egik konumu tespit edebilir ve referans noktasi tablosuna 3D temel
donus olarak kaydedebilirsiniz.

Kullanim ve programlama bilgileri:

®  Tarama noktalarinin sirasi ve konumu, kumandanin
dizlemin hizalamasini nasil hesaplayacadini belirler.

= Ik iki nokta Uzerinden ana eksenin hizalamasini
belirleyin. ikinci noktay! istenen ana eksenin pozitif
yoniinde tanimlayin. Uclincl noktanin konumu, yan
eksen ve alet ekseninin yonini belirler. Uglinct
noktay! istenen malzeme koordinat sisteminin pozitif Y
ekseninde tanimlayin.

= 7. Nokta: Ana eksen Uzerinde

®m 2. Nokta: Ana eksen Uzerinde, birinci noktadan
bakildiginda pozitif yonde bulunur

® 3. Nokta: Yan eksen Uzerinde, istenen malzeme
koordinat sisteminin pozitif yoninde bulunur

Referans agisinin istege bagli girisiyle taranan dizlemin nominal
hizalamasini tanimlayabilirsiniz.
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Uygulama sekli

TARAUA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA PL yaziim
- tusuna basin

> Kumanda glincel 3D temel devrini gosterir.

» Tarama sistemini birinci tarama noktasinin
yakininda pozisyonlandirin

» Tarama yonunu ve tarama rutinini yazilim tusu
dzerinden segin

» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin
yakinina konumlandirin

» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini Ug¢lincl tarama noktasinin
yakinina konumlandirin

» Tarama: NC baslat tusuna basin.

> Kumanda, 3D temel devrini belirler ve etkin
koordinat sistemini baz alarak SPA, SPB ve SPC
icin degerleri gosterir.
> Gerekirse referans agisini girin
3D temel devri etkinlestirme:

e » TEMEL DONME BELIRLEME yazilim tusuna basin
INME
BELIRLEME

3D temel devri referans noktasi tablosuna kaydedin:
TEMEL v » TEMEL DV. ON REF.NK-TAB yazilim tusuna basin

ON
REF.NK-TAB

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim

e tusuna basin

Kumanda, 3D temel devrini referans noktasi tablosunun SPA, SPB ya
da SPC sUtunlarina kaydeder.

3D temel devri goriintiileme
Etkin referans noktasinda bir 3D temel devri kaydedilmisse durum

gostergesinde kumanda, 3D temel devri sembolunu i gosterir.
Kumanda, makine eksenlerini 3D temel devrine gore hareket ettirir.
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3D temel devri hizalama

Makine iki adet devir eksenine sahipse ve taranan 3D temel donls
etkinlestirilmisse 3D temel donusu devir eksenleri yardimiyla
hizalayabilirsiniz.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda doner eksenlerin hizalanmasindan once bir ¢arpisma
kontrolu uygulamaz. On konumlandirma olmadiginda ¢arpisma
tehlikesi bulunur.

> Hizalama oncesinde guvenli bir konuma yaklasin

Asagidaki islemleri yapin:
oown ki, » DONR EKSN. AYARLA yazilim tusuna basin
e > Kumanda, hesaplanan eksen agisini gosterir.

> Kumanda, donerken ¢arpisma tehlikesini
vurgulamak icin yardim resminde bir
bilgilendirmeyle uyarir.

> Beslemeyi girin

Gerekirse ¢ozUm segin
> Kumanda 3D rotasyonu etkinlestirir ve eksen agisi

gostergesini glinceller.

v

Zoa » Konumlandirma davranigi segme
e
|
e} > NC baslat tusuna basin

> Kumanda eksenleri hizalar. Bu esnada dondirme
galisma dizlemi aktif olur.

Duzlemi hizaladiktan sonra ana ekseni Tara Rot fonksiyonuyla
hizalayabilirsiniz.
3D temel devri kaldirma

TARAUA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA PL yazilim
i tusuna basin

» Tdm acilarda 0 girin
» TEMEL DONME BELIRLEME yazilim tusuna basin

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin
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Ofset ve 3D temel doniis karsilastirmasi
Asagidaki ornek iki olasilik arasindaki farki gosterir.

Ofset

Cikis durumu

3D temel doniis
Cikis durumu

Pozisyon gostergesi:

® Gercek pozisyon

= B=0

= C=0

Referans noktasi tablosu:
= SPB=0

= B_OFFS =-30

m C_OFFS=+0

Pozisyon gostergesi:
m Gergek pozisyon

®m B=0

m C=0

Referans noktasi tablosu:
® SPB=-30

= B_OFFS=+0

m C_OFFS=+0

+Z'de hareket, dondurtlmemis
durumda

+Z'de hareket, dondurdlmemis
durumda

+Z'de hareket, dondurtlmus
durumda

SPA+0 SPB+0 SPC+0 ile PLANE
SPATIAL

+Z'de hareket, dondurtlmus
durumda

SPA+0 SPB+0 SPC+0 ile PLANE
SPATIAL

> Oryantasyon dogru degil!

> Oryantasyon dogru!
> Sonraki isleme dogru.

HEIDENHAIN, bu olanagdin daha esnek olmasi nedeniyle
3D temel donus kullaniimasini onerir.

236
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5.9 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

Genel bakis

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi bir referans noktasi ayarini minferit
eksenlerde kilitleyebilir.

Kilitli bir eksende bir referans noktasi ayarlamaya
calisirsaniz kumanda, makine Ureticisinin ayarlamasina
gore bir uyari ya da bir hata mesaji verir.

Ayarlanmis malzemede referans noktasini belirleme ile ilgili
fonksiyonlari asagidaki yazim tuslari ile segersiniz:

Yazilmtusu  Fonksiyon Sayfa
TARAUA Herhangi bir eksende referans 238
& noktasinin ayarlanmasi
TARANA Referans noktasi olarak kdsenin 239
g,,* ) ayarlanmasi
TARAUA Referans noktasi olarak daire 240
“ merkez noktasinin ayarlanmasi
TARAUA Referans noktasi olarak orta eksenin 243
e ayarlanmasi

Etkin bir sifir noktasi kaydirmasinda, belirlenmis olan

deger etkin referans noktasina dayanir (duruma gore
Manuel isletim isletim tiiriinin manuel referans noktast).
Pozisyon gostergesinde sifir noktasi kaydirmasi hesaplanir.
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Istenilen bir eksende referans noktasini manuel olarak
ayarlama

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleriyle
baglantili olarak tarama sistemi dongulerinin fonksiyonu
igin sorumluluk Gstlenir.

Toen » Tarama fonksiyonunu segin: KONUM TARAMA

e yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

> Yazilim tusu lzerinden ekseni ve tarama yonuni
segin, orn. Z yontinde tarama

> Tarama: NC baslat tusuna basin
> Referans nok: Nominal koordinatlari girin

» REFERANS NOKTA BELIRLEME yaziim tusuyla
kabul edin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongdlerinden
Olgim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi', Sayfa 219
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongdilerinden
Olglm degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi', Sayfa 220

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin
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Referans noktasi olarak kose

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Malzemenin dengesiz sekilde gerdirilmis olmasini bir ofset
(tezgah dondirme agisi) ile diizeltmek makineye baglidir.

o HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleriyle
baglantili olarak tarama sistemi dongulerinin fonksiyonu
icin sorumluluk dstlenir.

Referans noktasi olarak kose manuel tarama fonksiyonu, iki
dogrunun acilarini ve kesisim noktasini tespit eder.

TaRAUA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA P yazilim

&» ’ tusuna basin

» Tarama sistemini, ilk malzeme kenarinda birinci
tarama noktasinin yakininda konumlandirin

» Tarama yonunu segin: Yazilim tusu Uzerinden
secin
» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini, ayni kenarda ikinci tarama
noktasinin yakinina konumlandirin

» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini, ilk malzeme kenarinda ikinci
tarama noktasinin yakininda konumlandirin

> Tarama yonuni segin: Yazilim tusu Uzerinden
segin
» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini, ayni kenarda ikinci tarama
noktasinin yakinina konumlandirin

> Tarama: NC baslat tusuna basin

» Referans nok: Referans noktasinin her iki
koordinatini menl penceresine girin

» REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusuyla
kabul edin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmas!', Sayfa 219
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmas!', Sayfa 220

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SONU yazilim
tusuna basin

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023 239



Ayarlama | 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

o Iki dogrunun kesigim noktasini delikler veya pimler
yoluyla da tespit edebilir ve referans noktasi olarak
ayarlayabilirsiniz.

ROT 1 yazilim tusuyla ilk dogrunun agisini temel donis ya da ofset
olarak etkinlestirebilir, ROT 2 yazilim tusuyla ikinci dogrunun agisini
ya da ofsetini etkinlestirebilirsiniz.

Temel devri etkinlestirirseniz kumanda, konumlari ve temel devri
otomatik olarak referans noktasi tablosuna yazar.

Ofseti etkinlestirirseniz kumanda, konumlari ve ofseti ya da sadece
konumlari otomatik olarak referans noktasi tablosuna yazar.

Referans noktasi olarak daire merkez noktasi

Referans noktasi olarak delik, daire cebi, dolu silindir, pim ve daire
seklindeki adalarin merkez noktasini ayarlayabilirsiniz.

i¢ daire:

Kumanda, dairenin i¢ duvarini dort koordinat ekseni yonintn
tamaminda tarar.

Kesintili dairelerde (yaylar) tarama yoniini istediginiz gibi
secebilirsiniz.

» Tarama bilyesini yaklasik olarak daire merkezine
konumlandirin

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim
tusuna basin

Istenen tarama yoniiniin yazilim tusunu secin

» Tarama: NC baslat tusuna basin. Tarama sistemi,
daire i¢ duvarini secilen istikamette tarar. Bu
islemi tekrarlayin. Uctincl tarama isleminden
sonra, orta noktay! hesaplayabilirsiniz (dort
tarama noktasi tavsiye edilir)

> Tarama iglemini sonlandirin, degerlendirme
menustne gecin: DGRLNDIRME yazilim tusuna
basin

» Referans nok: MenU penceresinde daire merkez
noktasinin her iki koordinatini girin

» REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusuyla
kabul edin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
olgim degerlerinin bir sifir noktas tablosuna
yazilmasi', Sayfa 219
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
olgim degerlerinin referans noktasl tablosuna
yazilmasi', Sayfa 220

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

TARAMA
o~

Kumanda, U¢ tarama noktasi itibariyle dis veya i¢ daireleri
hesaplayabilir, orn. daire parcalarinda. Kesin sonuclari dort
tarama noktasiyla elde edebilirsiniz. Bu asamada tarama
sisteminde imkan dogrultusunda daima ortalayarak on
konumlandirma yapin.

Yi

<V
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Ayarlama | 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

Dis daire:
» Tarama probunu dairenin digindaki birinci tarama
noktasinin yakininda konumlandirin
TARAUA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim
= tusuna basin

» Istenen tarama yoniniin yazilim tusunu secin

> Tarama: NC baslat tusuna basin. Tarama sistemi,
daire i¢ duvarini segilen istikamette tarar. Bu
islemi tekrarlayin. Uglincl tarama igleminden
sonra, orta noktay! hesaplayabilirsiniz (dort
tarama noktasi tavsiye edilir)

» Tarama islemini sonlandirin, degerlendirme
menustne gegin: DGRLNDIRME yazilim tusuna
basin

> Referans nok: Referans noktasi koordinatlarini
girin

» REFERANS NOKTA BELIRLEME yaziim tusuyla
kabul edin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmas!', Sayfa 219
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmas!', Sayfa 220

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

Taramadan sonra kumanda, daire merkez noktasinin giincel
koordinatlarini ve daire yarigapini gosterir.
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Birden fazla delik/daire tipasi iizerinden referans noktasinin
belirlenmesi

Manuel tarama fonksiyonu Ornek daire, Daire tarama
fonksiyonunun bir pargasidir. Minferit daireler, eksene paralel
tarama islemleriyle kaydedilebilir.

Ikinci yazilim tusu gubugunda referans noktasinin birden

fazla delik veya daire pimi yoluyla ayarlanabilmesini sadlayan
TARAMA CC (ornek daire) yazilim tusu bulunur. Taranacak Ug
veya daha fazla elemanin kesisim noktasini referans noktasi olarak
ayarlayabilirsiniz.

Referans noktasini birden fazla deligin/dairesel pim kesisim
noktasinda ayarlama:

» Tarama sistemini 6n konumlandirin

Daire deseni tarama fonksiyonunu segin

TARAMA

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yaziim

L. tusuna basin
TARANA » TARAMA CC (ornek daire) yazilim tusuna basin
Kl
Dairesel pim tarama
E@j » Dairesel pim, otomatik olarak taranacak: Pim
2 yazilim tusuna basin
‘ ‘ » Baslangic agisini girin veya yazilim tusuyla secin
&
— » Tarama fonksiyonunu baslatin: NC baslat tusuna
ol basin
Delik tarama
» Delik, otomatik olarak taranacak: Delik yazilim
=]

tusuna basin
‘ ‘ » Baslangic acisini girin veya yazilim tusuyla secin
\\_'_)

o » Tarama fonksiyonunu baslatin: NC baslat tusuna
tl basin

» Geri kalan elemanlar igin islemi tekrarlayin

> Tarama iglemini sonlandirin, degerlendirme
menusune gecin: DGRLNDIRME yazilim tusuna
basin

» Referans nok: Meni penceresinde daire merkez
noktasinin her iki koordinatini girin

» REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusuyla
kabul edin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongtlerinden
Olgim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmas!', Sayfa 219
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongtlerinden
Olgim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmas!', Sayfa 220

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin
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Referans noktasi olarak orta eksen

TARAWA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CL yaziim Y
“ tusuna basin

» Tarama sistemini birinci tarama noktasinin
yakinina konumlandirin

> Tarama yonUunu yazilim tusu Uzerinden segin
> Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin
yakinina konumlandirin

» Tarama: NC baslat tusuna basin

> Referans nok: Referans noktasi koordinatlarini
menii penceresine girin, REF. NKT. BELIRLEME ile H X
devralin veya degeri bir tabloya yazin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgim degerlerinin bir sifir noktas tablosuna
yazilmasi', Sayfa 219
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi', Sayfa 220

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

o ikinci tarama noktasindan sonra talep halinde
degerlendirme menusunde orta eksen konumunu
ve bu sekilde referans noktasi ayarlama eksenini
degistirebilirsiniz. Bu asamada yazilim tuslari yardimiyla
ana eksen, yan eksen ve alet ekseni arasinda se¢im
yapabilirsiniz. Bu sayede bir defa belirlenmis konumlari ana
eksene ve yan eksene de kaydedebilirsiniz.
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3D tarama sistemi ile malzemeleri 6lgme

Malzemede basit dlgimler yapmak igin tarama sistemini Manuel
isletim ve El. cark isletim tiirlerinde de kullanabilirsiniz. Daha
karmasik dlglimler i¢in ok sayida programlanabilir tarama sistemi
donglsU mevcuttur.

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

3D tarama sistemi ile sunlari belirleyebilirsiniz:
= Konum koordinatlarini ve koordinatlardan
B calisma parcasindaki olgim ve acl

Hizalanmig malzemede bir pozisyon koordinatinin belirlenmesi

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazilim
tusuna basin

» Tarama sistemini tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

» Tarama yonunu ve ayni zamanda koordinatin
referans aldidi ekseni secin: llgili yazilim tusuna
basin

» Tarama islemini baslatin: NC baslat tusuna basin

> Kumanda, tarama noktasinin koordinatini referans
noktasi olarak gosterir.

TARAMA

POS
o

Calisma diizleminde bir kose noktasi koordinatlarinin belirlenmesi
Kose noktalar koordinatlarini belirleyin.
Diger bilgiler: "Referans noktasi olarak kose ", Sayfa 239

Kumanda, taranan kdsenin koordinatlarini referans noktasi olarak
gosterir.

Malzeme olgiilerinin belirlenmesi

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazilim
tusuna basin

» Tarama sistemini birinci tarama noktasi A'nin
yakinina konumlandirin

» Tarama yonunu yazilim tusu Uzerinden segin
» Tarama: NC baslat tusuna basin

Referans noktasi olarak gosterilen degeri not
edin (yalnizca, daha 6nceden belirlenen referans
noktasi etkin kalirsa)

Referans noktasi: O girin
Diyalogu iptal edin: END tusuna basin

» Tarama fonksiyonunu yeniden segin:
TARAMA POZ yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasi B'nin
yakinina konumlandirin

» Tarama yonUnu yaziim tusu Uzerinden segin: Ayni
eksen; ancak birinci taramadaki yontn tersi.

» Tarama: NC baslat tusuna basin

> Olcilim degeri gostergesinde mesafe, koordinat
ekseni tzerindeki iki noktanin arasinda bulunur.

POS

TARAMA
+—o
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Pozisyon gostergesini tekrar uzunluk dlgiimiinden onceki
degerlere ayarlayin

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazilim tusuna basin
» Ik tarama noktasini tekrar tarayin

» Referans noktasini not edilen degere ayarlayin

» Diyalogu iptal edin: END tusuna basin

Ac dlgiimii
Bir 3D tarama sistemi ile calisma diizlemindeki bir agly!
belirleyebilirsiniz. Agi referans noktasiyla

® Acireferans ekseni ile bir malzeme kenari arasindaki aci veya
® ki kenar arasindaki ac¢i olgulur
Olgiilen agi maks. 90°'lik bir deger olarak gdsterilir.

Aci referans ekseni ile bir malzeme kenari arasindaki aginin
belirlenmesi

TARAMA
(’/"‘\ ROT

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA ROT yazilim
tusuna basin

» Doénme agisi: Onceden uygulanan temel doniisi
daha sonra geri ylklemek isterseniz gosterilen
donme agisini not edin

» Karsilastirilacak olan tarafta temel donusu
gerceklestirin
Diger bilgiler: "Malzeme egim konumunun 3D
tarama sistemiyle dengeleme ', Sayfa 228

» TARAMA ROT yazilim tusu ile agi referans ekseni
ve malzeme kenari arasindaki aginin donme agisi

olarak gosterilmesini saglayin

» Temel donlsu ortadan kaldirin veya bastaki temel
donlsu tekrar olusturun

» DoOnme agisini not edilen dedere ayarlayin

iki malzeme kenari arasindaki aginin belirlenmesi

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA ROT yazilim
tusuna basin

» Donme agisi: Onceden uygulanan temel doniist Y
daha sonra geri ylklemek isterseniz gosterilen
donme agisini not edin AN

» Karsilastirilacak olan tarafta temel donusu
gerceklestirin
Diger bilgiler: "Malzeme edim konumunun 3D
tarama sistemiyle dengeleme ', Sayfa 228

» Ikinci tarafi da temel devirde oldugu gibi tarayin;
bu durumda donme acisini 0 olarak ayarlamayin

» TARAMA ROT yazilim tusuyla malzeme kenarlari
arasindaki agl PA'nin donme agisi olarak
gosterilmesini saglayin

» Temel devri kaldirin ya da 6nceki temel devri
tekrar olusturun: Donme agisini not alinan degere
getirin

TARAMA
— \RoT

r

10
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Ayarlama | Dondiirme:manuel modisleme diizlemi dondiirme (segenek no. 8)

5.10 Dondirme:manuel
modisleme diizlemi dondiirme (se¢enek no. 8)

Uygulama, galigma sekli

Makine el kitabini dikkate alin!

Calisma diizlemi hareketi fonksiyonlari makine Ureticisi
tarafindan kumandaya ve makineye uyarlanir.

Ayni sekilde makine Ureticisi programlanan agilarin
kumanda tarafindan doner eksen koordinatlari olarak mi
(eksen agisl) ya da egik bir diizlemin (hacimsel agl) agl
bilesenleri olarak mi yorumlanacagini belirler.

Kumanda, doner baslikli ve doner tezgahli takim tezgahlarindaki
galisma duzleminin hareket islemini destekler. Tipik kullanimlar orn.
egimli delikler veya mekanda egimli duran konturlardir. Calisma
dizlemi, burada daima etkin sifir noktasi kadar dondurdltr. Alisilmis
sekilde ana diizlemde (6rn. X/Y dizlemi) galismasi programlanir, ayni
sekilde ana duzleme gevrilen duzlemde uygulanir.

Calisma duzlemini dondidrmek icin tg fonksiyon kullanima
sunulmustur:

= 3D ROT yazilim tusuyla Manuel isletim ve El. carkiisletim
turlerinde manuel dondirme
Diger bilgiler: "Manuel gevirmeyi etkinlestirme", Sayfa 248

= Kontrollu dondtrme, NC programinda dongu 19 CALISMA
DUZLEMI
Ayrintil bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

= Kontrolli dondirme, NC programinda
PLANE fonksiyonu Diger bilgiler: Acik Metin ve DIN/ISO
Programlama kullanici el kitaplari
Calisma diizleminin dondiridlmesine yonelik kumanda fonksiyonlari,
koordinat dondsumleridir. Burada galisma dizlemi daima alet
eksenine dik konumda durur.
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Makine tipleri
Kumanda, isleme dizlemini dondururken iki makine tipi ayirt eder:
Doner tezgahli makine

= Malzemeyi, dondirme tezgahini uygun pozisyona getirerek (orn.
bir L timcesiyle) istenen galisma konumuna getirmeniz gerekir

B Donustlrilen alet ekseninin konumu, makine koordinat sistemine
gore degismez. Tezgahi (malzemeyi) 6rn. 90° gevirirseniz
koordinat sistemi beraberinde donmez. Manuel isletim tiiriinde Z
+ eksen yonu tusuna basarsaniz alet Z+ yoninde hareket eder

. Kumanda, etkin koordinat sisteminin hesabi i¢in sadece ilgili
doner tezgahin mekanik ofsetlerini, bilinen adiyla donistirulebilir
parcalar dikkate alir

Doner baglikli makine

= Aleti, doner kafay uygun pozisyona getirerek (6rn. bir L timcesi
ile) istenen galisma konumuna getirmeniz gerekir

®  Dondurilen (dondstirilen) alet ekseninin konumu, makine
koordinat sistemine gore degisir: Makinenizin doner basligini
(aleti) 6rn. B ekseninde +90° gevirirseniz koordinat sistemi de
beraberinde doner. Manuel isletim tiiriinde Z+ eksen yonii
tusuna basarsaniz alet, makine koordinat sisteminin X+ yonunde
hareket eder

®m Kumanda, etkin koordinat sistemi hesabi igin doner bashgdin
(tasinan parcalar) mekanik ofsetlerini ve aletin dondurilmesiyle
olusan kaymalari dikkate alir (3D alet uzunlugu dizeltmesi)

Kumanda Caligsma diizlemi hareketi fonksiyonunu
yalnizca Z mil ekseni ile baglantili olarak destekler.

Cevrilen sistemde pozisyon gostergesi
Durum alaninda gésterilen pozisyonlar (NOMINAL ve GERGEK)
dondurtlmus koordinat sistemini baz alir.

CfgDisplayCoordSys (no. 127501) makine parametresiyle makine
dreticisi durum gostergesinin hangi koordinat sisteminde etkin bir
sifir noktasi kaydirmasi gosterecegini belirler.

Calisma diizlemini gevir'de sinirlamalar

® Calisma dizlemini dondur fonksiyonu etkinse Gergek deger
kabulii fonksiyonuna izin verilmez

® PLC konumlanmaya (makine Ureticisi tarafindan belirlenmis) izin
verilmemistir
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Manuel ¢evirmeyi etkinlegtirme

“m.m ‘ » 3D ROT yazilim tusuna basin

2-2 > Kumanda Calisma diizlemi hareketi acilir
penceresini agar.

» Imleci ok tusuyla istediginiz fonksiyon tizerine
konumlandirin

B WZ ekseni manuel isletimi

= 3D-ROT manuel isletimi

= Temel doniis manuel isletimi
» AKTIF yazilim tusuna basin

» Gerekirse imleci, ok tusuyla istediginiz doner
eksene konumlandirin

» Gerekirse Softkey 3D-ROT: EKS. DEG. HACMS AClI
ogesine basin

Kumanda, giris alanlarini hacimsel aglya gegirir.
Gerekirse gevirme agisini girin

END tusuna basin

Girdi sonlandinildi.

END
o

vV v vV

3D-ROT manuel isletimi fonksiyonunu Aktif

yaptiginizda 3D-ROT: EKS. yaziim anahtarini
kullanabilirsiniz.3D-ROT: EKS. DEG. HACMS ACI degerlerin
eksen degeri mi yoksa duz agi olarak mi hareket edecegini
seger.

WZ ekseni manuel igletimi

Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonu makine Ureticiniz devreye alr.

Alet ekseninde hareket fonksiyonu etkinse kumanda, durum

gostergesinde ¥ semboliinii gosterir.

Sadece alet ekseni yoninde hareket ettirebilirsiniz. Kumanda diger
tim eksenleri kilitler.

SurUs hareketi T-CS alet koordinat sisteminde etki eder.
Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-CS", Sayfa 134

3D-ROT manuel igletimi

3D-ROT fonksiyonu etkinse kumanda, durum gostergesinde &
sembolUni gosterir.

TUm eksenler donduridlmus galisma duzleminde hareket eder.

Referans noktasi tablosunda ek olarak bir temel doniis veya 3D
temel donus kaydedilmisse bunlar otomatik olarak dikkate alinir.
SirUs hareketleri WPL-CS calisma diizlemi koordinat sisteminde etki
eder.

Diger bilgiler: "Calisma dizlemi koordinat sistemi WPL-CS',
Sayfa 132

ManueL isletim EEFIDDIMW

" Kinematik 01_B_HEAD_C_TABLE ‘D

sssss

248 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023



Ayarlama | Dondiirme:manuel modisleme diizlemi dondiirme (segenek no. 8)

Temel doniis manuel igletimi
Temel doniis etkinse kumanda, durum gdstergesinde ® semboliini
gosterir.

Referans noktasli tablosunda bir temel donis veya bir 3D temel
donls kaydedilmisse kumanda ek olarak ilgili semboli gosterir.

Temel doniis manuel isletimi aktifse etkin bir temel donis
veya 3D temel donusu eksenlerin manuel hareketinde
dikkate alinir. Kumanda durum gostergesinde iki sembol
gosterir.

SlrUs hareketleri W-CS malzeme koordinat sisteminde etki eder.
Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 130

3D-ROT program akisi

Calisma diizlemi hareketi fonksiyonunu Program akisi isletim

tlrd igin etkinlestirirseniz girilen dondirme agisi islenecek

NC programinin ilk NC timcesinden itibaren gegerli olur.

NC programinda 19 CALISMA DUZLEMI dongustind veya PLANE
fonksiyonunu kullandi§inizda, orada tanimlanan agi de@erleri etki
eder. Kumanda, pencerede girilen agi dederlerini O olarak ayarlar.

o Kumanda, dondirme sirasinda asagidaki doniisiim tiirlerini
kullanir:
= COORD ROT
m Daha 6nce bir PLANE fonksiyonu COORD ROT ile
islendiginde
® PLANE RESET sonrasinda
m CfgRotWorkPlane (No. 207200) makine
parametresinin makine ureticisi tarafindan gerekli
bicimde yapilandiriimasi durumunda
= TABLE ROT
= Daha 6nce bir PLANE fonksiyonu TABLE ROT ile
islendiginde
m CfgRotWorkPlane (No. 207200) makine
parametresinin makine uUreticisi tarafindan gerekli
bicimde yapilandiriimasi durumunda

@ Dondurdlmus bir calisma dizlemi kumandanin yeniden
baslatiimasi durumunda da etkin kalrr.

Diger bilgiler: "Referans noktasini donduridlmis galisma
dizleminde agma", Sayfa 181

Manuel gevirmeyi devre disi birakma

Devre digi birakmak igin Calisma diizlemi hareketi menusiinde
istediginiz fonksiyonu Inaktif olarak belirleyin.

3D-ROT diyalogu Manuel isletim tiiriinde Aktif olarak ayarlanmis
olsa da déndirmenin sifirlanmasi (PLANE RESET) etkin temel
donlsimde dogru galigir.
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Alet eksen yoniiniin etkin ¢galisma yonii olarak
ayarlanmasi

Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonu makine ureticiniz devreye alir.

Bu fonksiyonla aleti, Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde,
eksen yon tuslar veya el carki ile alet ekseninin o anda gosterdigi
yonde hareket ettirebilirsiniz.

Asagidaki durumlarda bu fonksiyonu kullanin

®  Aleti bir program kesintisi sirasinda, 5 eksenli programda alet
eksen yoninde onaylamak isterseniz

B El carkiyla veya harici yon tuslariyla manuel isletimde ayarli aletle
bir galisma yurttmek isterseniz

3D-ROT >

Manuel donddrmeyi segin: 3D ROT yazilim tusuna
basin

» imleci ok tusuyla WZ ekseni manuel isletimi
menuU noktasina konumlandirin

AKTIF yaziim tusuna basin

AKTIF

END > END tusuna basin

D I
v

Devre disi birakmak igin galisma dizlemini dondirme mendsunde,
WZ ekseni manuel isletimi menu noktasini Etkin degil olarak
belirleyin.

Alet ekseni yoniinde hareket fonksiyonu etkinse durum
gostergesinde ¥ sembolii gorundr.

Dondiiriilen sistemde referans noktasini belirleyin

Doner eksenlerini konumlandirdiktan sonra referans noktasini,
gevrilmemis sistemde oldugu gibi belirleyin. Kumandanin referans
noktasi belirlemedeki davranisi chkTiltingAxes (No. 204601)
opsiyonel makine parametresinin ayarina baghdir:

Diger bilgiler: "Giris", Sayfa 211
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6.1 Grafikler

Uygulama

Asagidaki isletim tlrlerinde kumanda, islemeyi grafiksel olarak
simule eder:

= Manuel isletim

Program akisi tekli tiimce
Program akis1 tiimce takibi
Program Testi

El girisi ile pozisyonlama

El girisi ile pozisyonlama isletim tirtnde, o anda Seri
sonu/tekil serisi program akisi isletim tirlerinde aktif olan
ham parcay gorursinuz.

Grafik, bir aletle islenen tanimlanmis bir malzemenin gosterimine
uygundur.

Kumanda alet tablosu etkinken ek olarak L, R, LCUTS, LU, RN, T-
ANGLE, R_TIP ve R2 situnlarindaki girigleri de dikkate alir.

Kumanda su durumlarda grafigi gostermez:

= NC programi segili degilse

= grafiksiz ekran dizeni segildiginde

B NC programi gecerli bir ham parca tanimlamasi igcermiyorsa
|

ham parga taniminda bir alt program yardimiyla BLK FORM
tdmcesi henliz islenmediyse

5 eksenli veya donduridlmus islemeli NC programlari,
simulasyonun hizini disurebilir. MOD mendsu altinda,
Grafik ayarlar grubunda Model kalitesi'ni disurebilir ve
boylece simulasyonun hizini artirabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Grafik ayarlar", Sayfa 328
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Goriintileme segenekleri

GORUNTULME SECENEKLER 6desine ulasmak icin asagidaki sekil-
de ilerleyin:

» Istenen igletim tUriind segin

» GORUNTULME SECENEKLER yaziim tusuna basin
SECENEKLER

Kullanima sunulan yazilim tuslarn asagidaki ayarlara baghdir:
= Ayarlanan gorintd
Gorintlyd GORUNTU yazilim tusuyla segin.

B Ayarlanan model kalitesi
Model kalitesini MOD menusu altinda Grafik ayarlarn grubunda
segin.

Kumanda, asagidaki GORUNTULME SECENEKLER &gelerini sunar:

Yazilimtusu  Fonksiyon

MALZEME Malzemeyi gdsterme

Aleti goster

Diger bilgiler: "Alet", Sayfa 254
Alet yollarini goster

Diger bilgiler: "Alet’, Sayfa 254

GORONTD Gorundm segme
=L ou TP [P PRI "
Otk Diger bilgiler: "Gorinim", Sayfa 255
ALET Alet yollarini sifirla
YOLUNU
SIFIRLAMA
A PARGA Ham parcayi sifirlama

GERT
BELIRLEME

Ham parga gergevesini gorintileyin

Malzeme kenarlarinin 3D modelde vurgulanmasi

Hazir parganin STL dosyasini goster

Ayrintili bilgiler:Agik Metin veya DIN/ISO Prog-
ramlama Kullanici El Kitabi

Alet yollarinin timce numaralarini gosterme

Alet yollarinin son noktalarini gésterme
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Yazilimtugsu  Fonksiyon

Malzemeyi renkli gosterme

R Malzemeyi temizleme

TEMTZLE Isleme sonrasinda malzemeden ayrilan materyal
parcgalari grafikten kaldirilir.

ALer Alet yollarini sifirla
YOLUNU
SIFIRLAMA

Malzemeyi gevirme ve yakinlastirma

=7el i e
Diger bilgiler: "Grafigi dondirme, yakinlastirma ve
tasima’, Sayfa 257
% 3 diizlem gosteriminde kesim duzlemini kaydirma
%ﬂ Diger bilgiler: "Kesim dizlemini tagima”,
Sayfa 259

Kullanim bilgileri:

m clearPathAtBlk (no. 124203) makine parametresiyle
Program Testi kapsamindaki alet yollarinin yeni bir BLK
formunda silinip silinmeyecegini belirlersiniz.

® Noktalarin ardil islemcide hatali verilmesi durumunda
malzemede islem isaretleri ortaya ¢ikar. Bu istenmeyen
islem isaretlerini zamaninda algilamak igin (islem
dncesinde) harici olarak olusturulmus NC programlarini,
alet yollarini gostererek ilgili dizensizlikler ile ilgili kontrol

edebilirsiniz.
= Kumanda, yazilim tuslarinin durumunu kalici sekilde
kaydeder.
Alet
Aleti goster

Alet tablosunda L ve LCUTS situnlari tanimlanmissa alet grafik
olarak gosterilir.

Gercege yakin bir alet gorinumu kosullara bagli olarak
baska tanimlar gerektirir, orn. taslanarak agiga cikarilan
alanlar i¢in LU ve RN sutunlarinda.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 146
Kumanda, aleti gesitli renklerde gosterir:

B turkuaz: alet uzunlugu

= kirmizi: kesim uzunlugu ve alet kavramada

B mavi: kesim uzunlugu ve alet serbest surtldu
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Alet yollarini goster
Kumanda asagidaki strus hareketlerini gosterir:

Yazilim tusu

Fonksiyon

ALET YoLU Hizli harekette ve programlanmis beslemede
= slirlis hareketleri

ALET voLU Programlanmis beslemede surls hareketleri
i

ALET YOLU Sirds hareketleri yok

2 sl

Hizli hareket ile malzemede hareket ederseniz hem surus
hareketi hem de malzeme ilgili noktada kirmizi renkte
gosterilir.

Goriiniim

Kumanda asagidaki gorindmleri sunar:

Yazilim tusu

GORONTU

[

Fonksiyon

Ustten goriinis

GORUNTO

=

3 duzlemde gosterim

GORUNTU

1 Bl

3D gosterimi

3 diizlemde goriiniim
Gosterim, teknik gizim benzeri Ug kesim dizlemi ve bir 3D modeli

sunar.

Program Testi

of 0000 00244 2.3 ®

| wavzeme

L X

TAKIM

v X

ALET YOLU

B

GORONTO ALET

OIBtRe]| o |

HAM PARGA
GERE
BELTRLEME

00:02:44 __ 2.5°T ]

[ TAKIN ALeT YoLu || GoRONTO ALET

CULRAET ¥ i et

SIFIRLAMA

MALZEME

A X

am parga ||
oeRt
BELIRLENE

[SS et

Program Testi

ogram Testi

©900 00:07:57  F WAX

i

TAKIN

W X

GORONTO

CBdw

HAM PARGA
GERt
BELIRLEME

ool
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3D goriiniim
Yiksek ¢cozunurlikla 3D gortntilemeyle islenen malzemenin B
yUzeyini ayrintili olarak goruntdleyebilirsiniz. Simule edilen 1sik

kaynagiyla kumanda, 1sik ve golgenin gergek davraniglarini olusturur.

o Rl 00:09.50 P OMAX
R, [ A p— BASLAT IW‘WI
ortions \ ~w| ” O |e= ™ s
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Grafigi dondiirme, yakinlagtirma ve tagima

Bir grafigi or. dondirmek igin asagidaki sekilde hareket edin:
» Dondirme ve yakinlastirma fonksiyonlarini segin

=R
v > Kumanda asagidaki yaziim tuslarini gosterir.
Yazilim tusu Fonksiyon
= = Gordnimd 5°lik adimlarla dikey
- ) olarak déndiirme
_ Gorundmu 5°lik adimlarla yatay
ik - Y olarak yatirma
Gosterimi kademeli olarak
buydtdn

Gosterimi kademeli olarak kugul-

tin
o Gosterimi orijinal buyuklige ve
G@% aclya sifirlama
N Gordntlyd yukari ve asadlya
kaydirin
] Yy

Goruntlyu sola ve sada kaydirin

1E

i Gosterimi orijinal pozisyona ve
@s aglya sifirlama

Grafik gosterimini fareyle de degistirebilirsiniz. Asagidaki
fonksiyonlar kullanima sunulur:

Gosterilen modeli g boyutlu gevirmek igin: Farenin sag

tusunu basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni zamanda

Shift tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya dikey olarak
dondurebilirsiniz

Olusturulan modeli kaydirmak igin: Farenin orta tusunu veya fare
tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni zamanda
Shift tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya dikey olarak
kaydirabilirsiniz

Belli bir alani blydtmek igin: Sol fare tusunu basili tutarak alani
segin.

Sol fare tusunu biraktiktan sonra kumanda bu gorinimu buydtdr.

Belli bir alani hizli bir sekilde blyutmek veya kicultmek igin: Fare
tekerleg@ini one veya arkaya gevirin

> Standart gorintime geri donmek igin: Shift tusuna basin ve ayni
anda sa§ fare tusuna cift tiklayin. Rotasyon agisl, sadece sag fare
tusuna ¢ift tiklarsaniz korunur

v

v

v

vV Vv
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Program testinin hizin1 ayarlama

Ayarlanmis olan en son hiz, bir akim kesintisine kadar
etkin kalir. Kumanda baslatildiktan sonra hiz MAX olarak
ayarlanir.

Programi baslattiktan sonra kumanda, simulasyon hizini
ayarlayabileceginiz yazilim tuslarini gosterir:

Yazilim tusu Fonksiyonlar
NC programini islendigi hizda test etme
@ (programlanan beslemeler dikkate alinir)
= Simulasyon hizini kademeli artirin
€
f@\_ SimUlasyon hizini kademeli azaltin
%] an Programi mumkun olan maksimum hizda test
@ edin (Temel ayar)

Simdlasyon hizini programi baslatmadan once de ayarlayabilirsiniz:
» Simulasyon hizi ayar fonksiyonunu segin

» Istediginiz fonksiyonu yazilim tusu ile segin, rn.
simulasyon hizini kademeli yukseltin

(G
(&

Grafiksel simiilasyonu tekrarlama

Calisma programi istediginiz kadar grafiksel simile edilebilir. Bunun
icin grafigi tekrar ham pargaya geri getirebilirsiniz.

Yazillimtugsu  Fonksiyon

e Islenmemis ham pargayi gésterin
GER
BELIRLEME
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Kesim diizlemini tagima

Kesim duzleminin temel ayari, galisma dizlemi ham parga ortasinda
olacak ve alet ekseni ham parganin st kenarina yerlesecek bigimde
segilmistir.

Kesim duzlemini su sekilde kaydirabilirsiniz:

= » Kesim diizlemini kaydirma yazilim tusuna basin
= > Kumanda, asagidaki yaziim tuslarini gosterir:

il

Yazilim tusu Fonksiyon
— — Dikey kesim dizlemini sag ya da
L]0 L0 sola kaydirin
= — Dikey kesim duzlemini 6ne ya da
vl =l arkaya kaydirin

LET Yatay kesim duzlemini yukariya ya
LI} da asagiya kaydirin

i

Kesim dizleminin konumu ekranda kaydirilirken 3D modelinde
gordndr. Yeni bir ham parca etkinlestirseniz dahi kaydirma etkin kalir.

Kesim diizlemlerini sifirlama

Kaydirilan kesim duzlemi, yeni bir ham pargada da etkin kalir.
Kumanda yeniden baslatilirsa kesim dizlemi otomatik olarak geri
alinir.

Kesim duzlemini manuel olarak temel konuma getirmek i¢in asagi-
daki sekilde hareket edin:

i‘E', > Kesim diizlemlerini sifirlama yazilim tusuna

=l basin
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6.2 Carpismalar bakimindan kontrol et

Uygulama

Program Testi isletim tlrlinde gelismis ¢arpisma kontroll
gerceklestirebilirsiniz.

Kumanda asagidaki durumlarda uyarir:

m Alet tutucuyla malzeme arasinda garpisma

= Alet ile malzeme arasinda garpisma

Kumanda burada basamakli bir malzemenin aktif olmayan
basamaklarini da dikkate alir.

= Hizl hareket ile malzeme kaldirma

o B Gelismis garpisma kontrolU garpisma tehlikesini
azaltmaya yardimci olur. Ancak kumanda, isletim
sirasinda tum dizilimleri dikkate alamaz.

m Similasyondaki Gelismis kontroller fonksiyonu,
malzemenin denetimi icin ham parga tanimindaki
bilgileri kullanir. Makinede birden fazla malzeme
gerildiyse bile kumanda sadece etkin ham parcgayi
izleyebilir!

Ayrintili bilgi: Agik Metin Programlamasi Kullanici El
Kitabi

Gelismis carpisma kontrolinu etkinlestirmek igin asagidaki islemle-
ri uygulayin:
> Yazilim tusunu ACIK konuma getirin

> Kumanda, program testi sirasinda gelismis
garpisma kontrollnu gergeklestirir.

a Mo
10 END PGM WARNING MM

=

I

F A
BAGLAT

Tex

GORONTOLME
SEGENEKLER

RESET

BASLAT I
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6.3 isleme siiresini belirleme

Uygulama

Program Testi isletim tiiriinde isleme siiresi

Kumanda alet hareketlerinin suresini hesaplar ve bu galisma suresini
program testinde gosterir. Kumanda bu sirada besleme hareketlerini
ve bekleme strelerini dikkate alir.

Kumanda program testleri sirasinda beklemez ancak bekleme
surelerini program akis suresine ekler.

Kumanda tarafindan hesaplanan siire, Gretim slrecinin toplanmasi
icin uygundur, ¢clinkd kumanda, makineye baglh sdreleri (6rn. Alet
degisimlerini) dikkate almaz.

Kronometre fonksiyonunu segmek igin asagidaki sekilde hareket

edin:

> Kronometre fonksiyonlarini segme
KavDET » Istediginiz fonksiyonu yazilim tusuyla segin, or.
gosterilen sureyi kaydetme

Yazilimtusu  Kronometre fonksiyonlari

ng Gosterilen sureyi kaydetme

TOPLA Kaydedilen ve gosterilen slrenin toplamini gorin-
©+® tileme
aERt geKM Gosterilen sireyi silme

00:00:00

Makine igletim tiirlerinde galigma siireleri

Program baglangicindan program sonuna kadar slrenin
gosterilmesi. Kopukluklarda sure durdurulur.
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6.4 Calisma alaninda ham pargayi gosterin

Uygulama

Program Testi isletim tlrlinde ham parganin ve referans noktasinin pmgm Testt o~
konumunu makinenin ¢alisma alaninda grafiksel olarak kontrol

edebilirsiniz. Grafik, NC programinda 247 dongusuyle ayarlanmig oo o oo

referans noktasini gosterir. NC programinda bir referans noktasi
ayarlamadiysaniz grafik, makinedeki etkin referans noktasini gosterir.

Transparan bir kup, olculeri BLK FORM tablosunda belirtilen ham
parcayi olusturur. Kumanda, secili NC programinin ham parca
tanimlamasindan boyutlari devralir.

Ham parganin galigma alani dahilinde bulundugu yer,

normal durumlarda program testi icin dnemli degildir.

HAM PARCA iSLV. MEKAN calisma alani denetimini etkinlestirirseniz
ham pargayi, ham parga galisma alani iginde bulunacak sekilde
grafik olarak kaydirmaniz gerekir. Bu islem igin tabloda belirtilen
yazilim tuslarini kullanin.

Bunun disinda, Program Testi isletim tlrG igin glincel makine
durumunu devralabilirsiniz.

Guncel makine durumu sunlari icerir:
m  etkin makine kinematigi

= etkin hareket alanlari
m  etkin isleme modlari
m etkin galisma alanlar
= etkin referans noktasi
Yazilim tusu Fonksiyon
Ham parcgay! pozitif veya negatif X
- 4 yonunde kaydirma
Ham pargay! pozitif veya negatif Y
o & 7@ yonunde kaydirma
Ham pargay! pozitif veya negatif Z
t e V@ yoninde kaydirma
Guncel makine durumunu devral-
ma
ETKEN Etkin hareket alanini gosterme
) Hareket alanini segme
SEGIN Hareket alanlari, makine dreticisi

tarafindan yapilandirilir.

Denetleme fonksiyonunu agma
veya kapatma

Makine referans noktasini gorin-

tlleme
REF. NOK_ Simulasyon igin olan etkin
SIFIR
LA referans noktasinin ana eksen

degerlerini 0 olarak ayarlama
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Calisma alaninda ham pargada BLK FORM, kumanda
tarafindan sadece sematik olarak gosterilir.

= BLK FORM CYLINDER durumunda bir kiip, ham parga
olarak gosterilir

5 BLK FORM ROTATION durumunda ham parga
gosterilmez
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6.5 Olgme

Uygulama
Program Testi isletim tiiriinde OLCUM yazilim tusu (izerinden
asagidaki bilgileri gorintlleyebilirsiniz:
= s pargasi koordinat sistemi W-CS ile iligkili XYZ degerleri olarak
yaklasik koordinatlar
Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 130
= istege bagl gosterim
B FMAX: Kumanda, maksimum besleme ile bir isleme
gerceklestirdiginde.
m  Alet numarasi
= Aletadi

Olgtim fonksiyonunu segmek igin asagidaki sekilde hareket edin:

» OLCUM yazilim tusunu AGIK olarak ayarlayin

» Fare imlecini ilgili noktaya konumlandirin

> Kumanda, konumlandirma bilyesini ve yizey
oryantasyonunu Uzerinde dikey bir gizgi bulunan
siyah beyaz bir dairesel halka ile gosterir.

> Kumanda, mavi metin alaninda ilgili bilgileri
gosterir.

o OLCUM yazilim tusu asagidaki goriinimlerde kullaniminiza
sunulur:

® (stten gorinim
= 3D gordnim
Diger bilgiler: "Gorinim", Sayfa 255
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6.6 Secime bagl program akisi durdurma

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonun davranisi makineye baghdir.

Kumanda, secime bagli olarak program akisini M1 programlanmis
NC tuimcelerinde kesintiye ugratir. Program akisi isletim turtinde M1
kullanirsaniz kumanda, mili ve sogutma sivisini kapatmaz.

- > MO1 yazilim tusunu KAPALI olarak ayarlayin
KeD > Kumanda, Program akisi veya Program Testi
6gesini NC timcelerinde M1 ile kesintiye
ugratmaz.

> MO1 yazilim tusunu ACIK konumuna getirin

> Kumanda, Program akisi veya Program Testi
6gesini NC timcelerinde M1 ile kesintiye ugratir.
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NC timcelerini, asagdidaki isletim tlrlerinde atlayabilirsiniz:
= Program Testi

® Program akisi tiimce takibi

® Program akisi tekli tiimce

= El girisi ile pozisyonlama

Kullanim bilgileri:

B Bu fonksiyon TOOL DEF timceleri ile baglantili olarak
etki etmez.

B Son segilen ayar, elektrik kesintisinden sonra da korunur.

= GIZLE yazilim tusunun ayari yalnizca ilgili isletim tiriinde
etkilidir.

Program testi ve program akisi

Uygulama

Programlama sirasinda bir / isareti ile isaretlemis oldugunuz NC
tumcelerini Program Testi veya Seri sonu/tekil serisi program
akisi bunyesinde atlayabilirsiniz:

v

GIZLE yaziim tusunu AGIK olarak ayarlayin
Kumanda NC timcelerini atlar.

GIZLE yazilim tusunu KAPALI olarak ayarlayin
Kumanda NC timcelerini isler veya test eder.

VvV v .V

Uygulama sekli
NC timcelerini segime bagli olarak gizleyebilirsiniz.

NC timcelerini Programlama isletim turtnde gizlemek igin asagi-
daki sekilde hareket edin:

> istenen NC tUmcesini secin

> UYARLA yazilim tusuna basin
> Kumanda /- isaretini ekler.

NC tumcelerini Programlama isletim turtnde tekrar gostermek icin
asagidaki sekilde hareket edin:

> Gizlenen NC tumcesini segin

> CIKAR yazilim tusuna basin
> Kumanda /- isaretini kaldirr.

Test etme ve igsleme | NC tiimceleri atlama
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El girisi ile pozisyonlama

Uygulama

NC timcelerini El girisi ile pozisyonlama isletim tlrtnde
atlamak i¢in mutlaka olarak bir alfa klavyeye ihtiyac
duyarsiniz.

Isaretli NC timcelerinin El girisi ile pozisyonlama isletim turinde
atlanmasini saglayabilirsiniz:
GIZLE yaziim tusunu AGIK olarak ayarlayin
> Kumanda NC timcelerini atlar.

srzLe » GIZLE yazilim tusunu KAPALI olarak ayarlayin
ety > Kumanda, NC timcelerini igler.

v

Uygulama sekli
NC timcelerini El girisi ile pozisyonlama isletim tlrinde gizlemek
icin asagidaki sekilde hareket edin:

» Istenen NC timcesini segin

? > Alfa klavyede / tusuna basin
> Kumanda /- isaretini ekler.

NC tumcelerini El girisi ile pozisyonlama isletim tlrtnde tekrar
gostermek icin asagidaki sekilde hareket edin:

» Gizlenen NC tumcesini segme

» Backspace tusuna basin
> Kumanda /- isaretini kaldirr.
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6.8 Hazir pargayi disa aktar

Uygulama

Program Testi modunda MALZEME DISA AKTRM. yazilim tusu
yardimiyla malzeme kaldirma simulasyonunun giincel durumunu 3D
model olarak STL formatinda diga aktarirsiniz.

Dosya boyutu geometrinin karmasikligina baglhdir.

Disa aktarilan STL dosyalarini orn. sonraki bir
islem adiminin NC programinda ham parga olarak
kullanabilirsiniz.

Ayrintili bilgiler: Agik Metin veya DIN/ISO Programlama
Kullanici El Kitabi

Bir 3D modeli disa aktarmak igin asagidaki sekilde hareket edin:

» Malzeme kaldirma simulasyonunun istenen durumunun
olusturulmasi

/m > MALZEME DISA AKTRM. yazilim tusuna basin
i, Kumanda, bir agilir pencere agar.

istediginiz dosya adini girin

Istediginiz hedef dizini segin

Gerekirse OPT. EDLMS ogesini

etkinlestirin (Segenek no. 152)

Kumanda kaydederken STL dosyasini basitlestirir.
> Bilgileri onaylayin

vV v.Vvy

A\

STL dosyasinin optimize edilmis giktis1 (Segenek no. 152)

OPT. EDLMS anahtarini etkinlestirirseniz kumanda basitlestirilmis
bir STL dosyasini disa aktarir. Kumanda asiri Gggenleri kaldirir ve

3D modeli maksimum 20 000 Gggene basitlestirir. Basitlestirilmis
STL dosyasini ek ozellestirme yapmadan BLK FORM FILE i¢inde

kullanabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Acik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi

Test etme ve isleme | Hazir pargayi disa aktar

L Igletim angram Testi |k
BT program Tests . 3
\Schwan..\6_Stenpe1_stamp. n

5/ 4
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=t =
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6.9 Program testi

Uygulama

NC programlarinin ve program bolimlerinin Program Testi
modunda simule edilmesi islemeden once programlama hatalarinin
tespit edilmesine, program akisinda kesintilerin ve ¢arpigsmalarin
onlenmesine yardimci olur. Malzeme kaldirma simtlasyonu burada
hem isleme sonucunun hem de makine hareketlerinin gorsel olarak
kontrol edilebilmesini saglar.

Kumanda asagidaki problemleri bulmaniza yardimci olur:
® Programlama hatasi

m Geometrik uyusmazliklar

m Eksik bilgiler

= Uygulanamaz atlamalar

® Hizli harekette malzeme kaldirma
= isleme hatasi

m Engellenmis aletlerin kullanimi

® Calisma bolgesi ihlali

®  Malzeme safti veya malzeme tutucu ile malzeme arasinda
garpismalar

Asagidaki fonksiyonlar ve bilgiler mevcuttur:
Tlmce bazinda similasyon

Herhangi bir NC timcesinde testi yarida kesme
NC timcelerini gizleme veya atlama

Tespit edilen iglem siresi

Ek durum gostergesi

Grafiksel gosterim

0 Grafiksel gosterime ait fonksiyonlar ve gosterilen
modelin kalitesi Grafik ayarlari MOD fonksiyonundaki
ayarlara bagldir.

Diger bilgiler: "Grafik ayarlar, Sayfa 328
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Program testinde dikkate alin

Kumanda, kiiboid ham pargalarda program testini bir alet
gagrilmasindan sonra su pozisyonda baslatir:

= Tanimlanan BLK FORM ortasindaki ¢alisma dizleminde

= Alet ekseninde BLK FORM 6gesinde tanimli MAX noktasinin 7 mm
Uzerindedir

Kumanda, doner simetrik ham pargalarda program testini bir alet
gagrilmasindan sonra su pozisyonda baslatir:

® Calisma dizleminde X=0, Y=0 pozisyonunda
= Alet ekseninde tanimli ham parganin 1 mm tzerinde

FN 27: TABWRITE ve FUNCTION FILE fonksiyonlari sadece
Program akis tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi isletim
tdrlerinde dikkate alinir.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda, Program Testi isletim turinde makinenin tum eksen
hareketlerini dikkate almaz, orn. PLC konumlandirmalari ve alet
degistirme makrolarinin hareketleri ve M fonksiyonlari. Bu sayede
hatasiz sekilde uygulanmis bir test, daha sonraki islemden sapma
yapabilir. Islem sirasinda garpigma tehlikesi olusur!

» NC programini daha sonraki islem pozisyonunda test edin
(HAM PARCA ISLV. MEKAN)

> Alet degistirme sonrasinda ve 6n konumlandirma oncesinde
guvenli ara konumu programlayin

> Program akis1 tekli tiimce isletim tirinde NC programini
dikkatli sekilde test edin

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

SQL komutlarrigeren bir NC programini simdile ederseniz
kumanda gerekirse tablo dederlerinin tzerine yazar. Kumanda
tablo degerlerinin Gzerine yazarsa bu durum makinenin yanlis
konumlandirilmasina neden olabilir. Carpisma riski vardir.

» NC programini, SQL komutlarinin simulasyonda
yUrutdlmeyecek sekilde programlayin

» NC programinin baska bir calisma modunda veya
Simiilasyon'da etkin oldugunu FN18: SYSREAD ID992 NR16 ile
kanitlayin

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ureticiniz Program Testi isletim tUrU icin de, makine
davranisini tam olarak simule eden bir alet degistirme
makrosu tanimlayabilir.

Makine Ureticisi simule edilmis alet degistirme konumunu
siklikla degistirir.
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Program testi uygulama

Program testi icin bir alet tablosu etkinlestirmelisiniz (S
durumu). Bunun igin Program Testi isletim tlriinde, dosya
yonetimi Gzerinden istediginiz alet tablosunu segin.

Program testi igin istediginiz bir referans noktasi tablosunu
segebilirsiniz (S durumu).

Program Testi isletim turinde RESET + BASLAT yazilim tusuna
bastiginizda kumanda otomatik olarak makine isletim turlerindeki
etkin referans noktasini simulasyon igin kullanir. Program testi
baslatildi§inda bu referans noktasl, siz NC programinda basgka
bir referans noktasi tanimlayana kadar segili kalir. Kumanda,
tanimlanmis diger tim referans noktalarini program testinde
secilmis olan referans noktasi tablosundan okur.

HAM PARCA iSLV. MEKAN fonksiyonu ile program testi igin bir
galisma alani denetimi etkinlestirin.

Diger bilgiler: "Calisma alaninda ham pargayi gosterin ", Sayfa 262

> » Isletim tur(: Program Testi tusuna basin
> Dosya yonetimi: PGM MGT tusuna basin ve test

etmek istediginiz dosyayi segin

Kumanda, asagidaki yazilim tuslarini gosterir:

Yazilmtusu  Fonksiyon

Reser Ham parcayi sifirlama, daha dnceki alet verilerini

+

BASLAT sifirlama ve tim NC programini test etme

Tdm NC programini test etme

e Her NC timcesini tek tek test edin
TE]

==

DURDUR Program Testi 0gesini NC tumcesi N 0gesine
e kadar uygular

Program testini durdurma (bu yazilim tusu sadece
program testi baslatildiginda belirir)

Program testini her zaman, galisma donguleri igindeyken de
durdurabilir ve devam ettirebilirsiniz. Teste devam edebilmek icin
asagidaki eylemleri yapmamalisiniz:

® ok tuslariyla veya GOTO tusuyla baska NC timcesi segin
= NC programindaki degisiklikleri uygulayin
® yeni bir NC programi secin
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Program Testi iglemini belirli bir NC tiimcesine kadar
uygulama uygulayin

DURDUR ile kumanda, Program Testi islemini yalnizca N timce
numarall NC timcesine kadar uygular.

Program Testi islemini herhangi bir NC timcesinde durdurmak igin
asagidaki sekilde hareket edin:

© CYCL DEF 2.0 CEP FREZELEME
7 GYGL DEF 4.1 MESFZ
3 CYOL DEF 4.2 DERINL-10

DURDUR » DURDUR yazilim tusuna basin

> i—

» Durdurma: N = Simulasyonun durdurulacagi
timce numarasini girin

» Program Secilen tiimce numarasina ait 0 b e
NC timcesinin bulundugu NC programinin adini “ ” H
girin

> Kumanda, segilen NC programinin adini gosterir.

» Durdurma, CALL PGM ile gagrilan bir
NC programinda yapilacaksa bu adi girin

> Tekrarlama = N bir program bolimu
tekrarlamasinin iginde bulunuyorsa uygulanacak
tekrarlarin sayisini girin.
Varsayllan 1: Kumanda, N simulasyonunun
6nlnde durur

21 L
22 CYCL DEF 3.0 YIV FREZELEME
23 CYCL DEF 3.1 WESF2

Durdurulan durumdaki segenekler

Program Testi islemini DURDUR fonksiyonuyla kestiginizde,
durdurulan durumda su segenekleriniz vardir:

= NC tiimcelerini atlama 0zelligini agma veya kapatma

B Secime bagh program durdurma ozelligini agma veya kapatma
m Grafik ¢ozUnUrligu ve model degistirme

= NC programini Programlama isletim tiriinde degistirin

Programlama isletim tirinde NC programini degistirdiginizde,
simulasyon asagidaki gibi davranir:

m Kesinti yerinden once degisiklik: Simulasyon en bastan baslar

= Kesinti yerinden sonra degisiklik: GOTO ile kesinti yerine bir
konumlandirma mumkindur
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GOTO tusunu kullan

GOTO tusuyla atlama

GOTO tusuyla aktif isletim tlrinden bagimsiz olarak NC
programinda belli bir noktaya atlayabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

» GOTO tusuna basin
> Kumanda, bir acilir pencere gosterir.
» Numara girin

v

N SATIAL Yazilim tusu ile atlama talimatini segin, or. girilen
‘ saylda asaglya atla

Kumanda asagidaki secenekleri sunar:

Yazilmtusu  Fonksiyon

N saTTAL Girilen satir sayisi kadar yukariya atla
N SATIAL Girilen satir sayisi kadar asagiya atla
G010 Girilen timce numarasina atla
SATIR
NUMARASI

GOTO atlama fonksiyonunu sadece NC programlari
programlanirken ve test edilirken kullanin. Galisma
sirasinda Tumce girsi fonksiyonunu kullanin.

Diger bilgiler: "NC programina herhangi bir giris: Timce
ilerlemesi", Sayfa 288

GOTO tusuyla hizli segim

GOTO tusuyla, 6zel fonksiyonlari veya donguleri kolayca
secgebilecediniz Smart-Select penceresini agabilirsiniz.

Ozel fonksiyonlar segmek icin asagidaki sekilde hareket edin:

» SPEC FCT tusuna basin
» GOTO tusuna basin

> Kumanda, 6zel fonksiyonlarin yapi gorinimd ile
birlikte bir agilir pencere gosterir

» lIstenilen fonksiyonu segin

Ayrintili bilgi: isleme Dongilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Secim penceresini GOTO tusuyla agin

Kumanda bir se¢im mentsu sunuyorsa GOTO tusuyla se¢im
penceresini agabilirsiniz. Boylece mumkdin olan girigleri gorursundz.
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Kaydirma ¢ubugu

Program penceresinin sag kdsesinde bulunan kaydirma gubugu
ile ekran icerigini fare yardimiyla kaydirabilirsiniz. Ayrica kaydirma
gubugun ebadi ve konumu, program uzunlugu ve imle¢ konumu
hakkinda bilgi verir.
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6.10 Program akisi

Uygulama

Program akis1 tiimce takibi isletim tiriinde kumanda, bir [E¥Proozan akass tumes takany
NC programini slrekli olarak program sonuna kadar veya bir
kesintiye kadar uygular.

Program akis tekli tiimce isletim tlrtinde kumanda, NC baslat
tusuna basildiktan sonra her NC tlimcesini tek tek uygular. Nokta
desen donguleri ve CYCL CALL PAT durumunda kumanda her
noktadan sonra durur. Ham parga simulasyonunu bir NC timcesi

olarak yorumlanir.
Program akisi tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi isletim W oo

.. . . e +110.000
tdrlerinde su kumanda fonksiyonlarini kullanabilirsiniz:

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text)\1GB. n
=168 0

1ol
&

+0.000
+0.000

12 B 1800
W 679

® Program akisini iptal etme e

i

TUNGE G1AISI!

ALET
KULLANTMI

uuuuuuu

Yiu

t
Program akisi belirli bir NC timcesinden itibaren + ‘ ‘
NC timcelerini atlama
TOOL.T alet tablosu diizenleme
Etkin sifir noktasi tablosunu veya dizeltme tablosunu diizenleme
Q parametresini kontrol etme ve degistirme
El garki konumlandirmasini bindirme
Grafik gosterim igin fonksiyonlar
Ek durum gostergesi

BILGI

Dikkat, manipiile edilen veriler nedeniyle tehlike!

NC programlarini dogrudan bir a§ suricusu veya USB cihazindan
islerseniz NC programinin degistirilip degistiriimedigi veya
manipdle edilip edilmedigi konusunda kontroltiniz olmaz.

Ek olarak ag hizi NC programinin islenmesini yavaslatabilir.
istenmeyen makine hareketleri ve garpismalar meydana gelebilir.

» NC programi ve tiim ¢agrilan dosyalari TNC: SURUCUSUNE
KOPYALAYIN

NC programi uygula

On hazirhk

Malzemeyi makine tezgahina gerdirme

> Referans noktasi ayarlama

> Gerekli tablolari ve palet dosyalarini segin (M durumu)
» NC programini segin (Durum M)

v

Kullanim bilgileri:

m Besleme ve mil devrini potansiyometreler yardimiyla
degistirebilirsiniz.

= FMAX yazilim tusu Uzerinden besleme hizin
dusurebilirsiniz. Bu dusus tum hizli hareket ve besleme
hareketlerine, ayrica kumanda yeniden bagslatildiginda da
etki eder.
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Program akisi tiimce sirasi
» NC programini NC baslat tusuyla baslatin

Program akisi tekli tiimce

» NC programinin her NC timcesini NC baslat tusuyla tek tek
baslatin

NC programlarini siralama

Tanimlama, kullanim imkani

Kumanda, NC programlarini siralama timceleriyle yorumlama [EXinies dsistin ) BP-ooremiana Sy
imkani verir. Siralama timceleri, asagidaki program satirlart igin BN A o e -
yorumlar veya basliklar olan kisa metinlerdir (maks. 252 karakter). owenm e

Uzun ve karmasik NC programlarina anlamli siralama timceleri ile
genel bakis sagdlanir ve bunlar, daha anlasilir sekilde olusturulabilir.
Bu islem, NC programinda daha sonra yapilan degisiklikleri
kolaylastirir. Siralama timcelerini NC programinda istediginiz bir yere
ekleyebilirsiniz.

Anahat timceleri ek olarak ayri bir pencerede gosterilebilir ve

-Tapping
END PGM 168 Ml

9 CYCL DEF 262 DISLI FREZEST

islenebilir veya tamamlanabilir. Bunun igin uygun ekran diizenini : .

] 7] con
kullanin. [ -

Eklenen ana hat noktalar kumanda tarafindan ayri bir dosyada
yonetilir (uzantisi .SEC.DEP). Bdylece ana hat penceresindeki
yonlendirme hizi artar.

Asagidaki isletim tirlerinde PROGRAM + UYE ekran diizenini
secebilirsiniz:

= Program akisi tekli tiimce

® Program akisi tiimce takibi

® Programlama

Siralama penceresinin gosterilmesi/Etkin pencerenin degistiriimesi
PROGRAN » Siralama penceresini gorlntuleyin: Ekran dizeni
o icin PROGRAM + UYE yazilim tusuna basin
» Etkin pencereyi degistirme: PENCERE DEGISiMi
yazilim tusuna basin

LB

Diizenleme penceresindeki tiimceleri segin

Ana hat penceresinde timceden timceye atlarsaniz kumanda,
timce gostergesini program penceresinde uygular. Bu sayede birkag
adimda buyuk program boltmlerini atlayabilirsiniz.
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Q parametresini kontrol etme ve degistirme

Uygulama sekli
Q parametresini butln igletim tirlerinde kontrol edebilir ve [E3°roren akass tamce takibs @J_w
degistirebilirsiniz. i ot o > { ]
e
» Gerekirse program akisini iptal edin (6r. NC DURDUR tusuna ve oo niz o vion e — Q-J
INTERN DURDUR yazilim tusuna basin) veya program testini e
durdurun . - f?‘*ﬂ
G > Q parametresi fonksiyonlarini gagirin: Q INFO e : D
BiLGIsT yazilim tusuna ya da Q tusuna basin —— | (—— o0 —
> Kumanda tim parametreleri ve ilgili giincel e  —r]— —— ’
degerleri listeler. . e e
> Ok tuglanyla ya da GOTO tusuyla istenen - " ’ “ ” ” e m::mm
parametreyi segin ore | s
» Degeri degistirmek istiyorsaniz [BYenet ssietin @B roo:eniama =Y
GUNCEL ALAN DUZENLE yazilim tusuna basin, = =

i
[S—

yeni degeri girin ve ENT tusuyla onaylayin

» Degeri degistirmek istemiyorsaniz
GUNCEL DEGER yazilim tusuna basin veya
diyalogu END tusuyla sonlandirin

©0.000000000 FREZE DERINLIGL
0.000000000  GECIS BINDIRME
©0.000000000  YAN OLCU
©0.000000000  OLCU DERINLIGI
0.000000000  YUZEY KOOR.
6.000000000  GUVENLIK MES
0.000000000  GUVENLT VUKSEKLIK
0.000000000 DATRESEL YARICAP
©.000000000  DONUS YOMU
©0.000000000  KESME DERTNL
©.000000000 DERIN KESME BESL
6.000000000  BESLENE ALANI
©6.000000000  GIKARTLAN ALET
©.000000000  YAN OLCU
0.000000000  FREZE TIPT
©.000000000  YARICAP
0.000000000  OLCY TIPL

Lokal, global veya String parametrelerini kontrol

ediyorsaniz veya degistirmek istiyorsaniz : e .

Q QL QR QS PARAMETRELERI GOSTER yazilim tuguna . ) ..
basin. Kumanda daha sonra ilgili parametre tipini gosterir. 5 s,
Daha once tanimlanan fonksiyonlar ayni sekilde gegerlidir.

Kumanda NC programi ¢alistirirken, Q parametre listesi
penceresini kullanarak bir degiskeni degistiremezsiniz.
Kumanda, yalnizca kesintiye ugrayan veya iptal edilen bir
program calismasi sirasinda degisikliklere izin verir.

Kumanda, bir NC timcesi tamamlandiktan sonra gerekli

duruma sahiptir, or. Program akis tekli tiimce .

Q parametre listesi penceresinde asagidaki Q ve QS

parametrelerini dizenleyemezsiniz:

® Kumandanin 6zel fonksiyonlariyla gakisma riski
oldugundan 100 ile 199 arasinda degisken araligi

m  Makine Ureticisine 0zel fonksiyonlarla gakisma riski
oldugundan 1200 ile 1399 degisken aralig

Kumanda, gosterilen yorumlarla tim parametreleri
donguler dahilinde ya da gecis parametreleri olarak kullanir.

HH

il

GONGEL PARAMETRE
STERG.

b
@lot on os

ALAN SON
DOZENLE
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Bitlin isletim tirlerinde (Programlama isletim tird harig), Q
parametresini ek durum gostergesinde de gortntileyebilirsiniz.

> Gerekirse program akisini iptal edin (6r. NC DURDUR tusuna ve
INTERN DURDUR yazilim tuguna basin) veya program testini
durdurun

» Ekran dizeniigin yazihm tusu gubudunu ¢agirin

o

v

PROGRAM

Ekran gosterimini, ek durum gostergesi ile birlikte
nu;um Se@in
> Kumanda, ekranin sag yarisinda Genl bakis
durum formdlinu gosterir.

m » DURUM Q-PARAM. yazilim tusuna basin.

a » Q PARAMETRE LISTE yazilim tusuna basin.
PARAMETRE
LisTe > Kumanda, bir aclilir pencere agar.

» Her parametre tipi (Q, QL, QR, QS) igin kontrol
etmek istediginiz parametre numaralarini
tanimlayin. Tekli Q parametrelerini bir virgulle
ayirin, ardi ardina gelen Q parametrelerini bir
tire isareti ile birlestirin, 6rn. 1,3,200-208. Her
parametre tipi icin girig araligi 132 karakter icerir

QPARA sekmesindeki gortintl her zaman sekiz ondalik
basamak icerir. Kumanda Q1 = COS 89.999 sonucunu
orn. 0.00001745 olarak gosterir. Cok blytik veya ¢ok kiguk
degerleri kumanda, Ustel yazim sekliyle gosterir. Kumanda
Q1 = COS 89.999 * 0.001 sonucunu +1.74532925e-08
olarak gosterir, buradaki e-08, 108 faktoriine esittir.
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islemi kesintiye ugratma, durdurma veya iptal etme

Bir program akisini kesmek icin gesitli segenekleriniz vardir:
®  Program akigini kesme, 6rn. MO ek fonksiyonu yardimiyla
m Program akigini durdurma, 6rn. NC durdur tusu yardimiyla

® Program akisini iptal etme, 6r. NC durdur tusu ve
INTERN DURDUR yazilim tusu yardimiyla

® Program akisini sonlandirma, 6rn. M2 veya M30 ek
fonksiyonlariyla

Kumanda, program akisinin giincel durumunu durum goéstergesinde
gosterir.

Diger bilgiler: "Genel durum gostergesi', Sayfa 81

Kesilen, iptal edilen (sonlandirilan) program akisi, durdurulan duruma
karsit olarak kullanicinin ayrica su eylemlerini de saglar:

= fsletim tlrl secimi

= Q parametrelerinin Q BILGI fonksiyonu yardimiyla kontrol
edilmesi ve gerekirse degistiriimesi

B M1 ile programlanmis secgime bagl kesinti ayarinin degistirilmesi

= NC timecelerinin / ile programlanmis atlamalarinin ayarinin
degistirilmesi

Kumanda onemli hatalar olmasi durumunda program
akisini otomatik olarak keser, orn. bir mil dururken dongu
cagrisinda.
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Program kontrollii kesintiler

Kesintileri dogrudan NC programinda belirleyebilirsiniz. Kumanda,
program akisini asagidaki girdilerden birini iceren NC timcesinde
durdurur:

®  Programli durdurma STOP (ek fonksiyon var veya yok)
= Programli durdurma MO
®  Sartl durdurma M1

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda, belirli manuel etkilesimlerle kalici sekilde etkili program
bilgilerini ve dolayisiyla baglam ilgisini yitirir. Baglam ilgisinin
yitiriimesinden sonra beklenmeyen ve istenmeyen hareketler
olusabilir. Asagidaki islem esnasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

> Ardil etkilesimlerden kaciniimaldir:

> Gerekli NC timcelerinin tekrarlanmasi vasitasiyla baglam
ilgisini yeniden olusturun

Baska bir NC timcesine imleg¢ hareketi

Baska bir NC timcesine GOTO atlama talimati

Bir NC timcesini dizenleme

Softkeys Q INFO yardimiyla de@isken degerlerinin
degistirilmesi

Iisletim turl degisimi

280
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Programi manuel olarak kesintiye ugratma

Program akisi tiimce takibi isletim tlrtinde bir NC programi
islendigi sirada, Program akisi tekli tiimce isletim tirinu segin.
Kumanda, glincel galisma adimi uygulandiktan sonra islemeyi keser.

islemi iptal etme
Tﬁl » NC-Stopp tusuna basin
= > Kumanda, glincel NC timcesini sonlandirmaz.

> Kumanda, durum gostergesinde durdurulan
durumun sembolunu gosterir.

> Isletim tirl degistirme gibi eylemler mimkiin
degildir.

> NC-Start tusuyla programi strdirmek
muadmkundur.

‘ P ‘ » INTERN DURDUR yazilim tusuna basin

DURDUR

X > Kumanda, durum gostergesinde program iptalinin
sembolUnu kisa sureyle gosterir.

> Kumanda, durum gostergesinde sonlandirilan,
o devre disi durumun sembolinu gosterir.

> Isletim turl degistirme gibi eylemler tekrar
muamkdun olur.

Program akisi sirasindaki diizeltmeler

Uygulama

Program akisi sirasinda programlanmis duzeltme tablolarina ve
etkin sifir noktasi tablosuna erigebilirsiniz. Bu tablolar da degisebilir.
Degistirilen veriler yalnizca duzeltme yeniden etkinlestirildikten sonra
etkilidir.

Fonksiyon tanimi

Bir sifir noktasi tablosunu SEL TABLE fonksiyonuyla NC programi
icerisinde etkinlestirirsiniz. Sifir noktasi tablosu yeni bir tablo segene
kadar etkin kalrr.

Ayrintili bilgi: Agik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi
Kumanda, ek durum gostergesinin TRANS sekmesinde asagidaki
bilgileri gosterir:

®  Etkin sifir noktasi tablosunun adi ve yolu

m Etkin sifir noktasi numarasi

m  Etkin sifir noktasi numarasinin DOC stunundan yorum

Duzeltme tablolarini SEL CORR-TABLE fonksiyonuyla
NC programinda etkinlestirirsiniz.

Ayrintili bilgi: Agik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi
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Tablolari manuel olarak etkinlestirme

SEL TABLE olmadan galisirsaniz istediginiz sifir noktasi
tablosunu veya dizeltme tablosunu Program akisi tekli
tiimce veya Program akisi tiimce takibi isletim tirtinde
etkinlestirmeniz gerekir.

Program akis1 tiimce takibi isletim tiriinde bir tabloyu asagidaki
sekilde etkinlestirirsiniz:

» Program akisi tiimce takibi isletim turtne gegin
» PGM MGT tusuna basin

» Istediginiz tabloyu segin
> Kumanda, program akisina ait tabloyu etkinlestirir
ve dosyayl M durumuyla isaretler.

Diizeltme tablosunun program akiginda diizenlenmesi

Program akisindaki bir dizeltme tablosunu asagidaki sekilde

dizenlersiniz:
R » DUZELTME TABLOLARI AC yazilim tusuna basin
AC

» Istenilen tablonun yazilim tusuna basin, or.
SIFIR NOK TABLOSU

Kumanda, etkin sifir noktasi tablosunu agar.
DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin
Istediginiz degeri segin

Degeri degistirin

SIFIR NOK
TABLOSU

vV v.v YV

Degistirilen veriler yalnizca dizeltme yeniden
etkinlestirildikten sonra etkilidir.

Gergek pozisyonu sifir noktasi tablosuna devralma

Sifir noktasi tablosunda GERCEK POZISYONU DEVRALMA tusuyla
aletin gincel pozisyonunu ilgili eksende devralabilirsiniz.

Aletin gergek pozisyonunu sifir noktasi tablosuna asagdidaki sekilde
devralirsiniz:

DUZENLE yazilim tusunu AGIK olarak ayarlayin
Istediginiz degeri segin
GERGEK POZiSYONU DEVRAL tusuna basin

Kumanda segcilen eksende gercek pozisyonu
devralrr.

vV v . v Vv

Bir sifir noktasi tablosunun igindeki bir degeri degistirdikten
sonra, degisikligi ENT tusuyla kaydetmeniz gerekir.

Aksi takdirde degisiklik, gerekiyorsa bir NC programinin
islenmesi sirasinda dikkate alinmaz.

Bir sifir noktasini degistirdiginizde bu degisiklik, ancak 7
veya TRANS DATUM dongusu yeniden gaginldiginda etkin
olur.

Test etme ve isleme | Program akisi
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Makine eksenini yarida kesilmesinden sonra isleyin

Bir program akisi kesintisi sirasinda eksenleri manuel hareket I e
ettirebilirsiniz. Kesinti zamaninda Calisma diizlemi hareketi .
(secgenek no. 8) fonksiyonu etkinse 3D ROT yazilim tusu kullanima e -
sunulur.

3D ROT mentslinde asagidaki fonksiyonlar arasinda segim
yapabilirsiniz:

Yazihm  Durum Fonksiyon s v s s [
N +0.000 ]
tusu goster B T ——r ’
. +0.400 &
gesi st D &
sembolu — s:::/mn "PLC:“ mosvvcs ulrs
el e

Sembol Eksenleri M-CS makine koordinat sistemin-
- yok de hareket ettirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-
CS', Sayfa 127

w-cs Eksenleri W-CS malzeme koordinat siste-
A ‘ minde hareket ettirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi
W-CS', Sayfa 130

WPL-GS @ Eksenleri WPL-CS galisma duzlemi koordi-
& nat sisteminde hareket ettirebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Calisma diuzlemi koordinat

sistemi WPL-CS', Sayfa 132
T-cs Eé Eksenleri T-CS alet koordinat sisteminde

® hareket ettirebilirsiniz.
Kumanda diger eksenleri kilitler.

Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-CS",
Sayfa 134

Makine el kitabini dikkate alin!

Alet ekseni yoniinde hareket fonksiyonunu makine
dreticiniz etkinlestirir.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Bir program akisi kesikliginde eksenler manuel olarak hareket
ettirilebilir, 6r. dondurtimus ¢alisma diizleminde bir delikten
serbest hareket ettirmek igin. Yanlis bir 3D KIRMIZlayari seger
veya aracl yanlis yonde hareket ettirirseniz garpisma riski vardir!
> Tercihen T-CS fonksiyonunu kullanin

> Hareket yonunu kontrol edin

> Dusuk beslemede seyretme

Bir kesinti sirasinda referans noktasini degistirme

Bir kesinti sirasinda etkin referans noktasini degistirdiginizde,
program akisina tekrar giris yalnizca GOTO veya kesinti yerine timce
takibiyle miUmkunddr.
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Ornek: Alet kirllmasi sonrasinda mili serbest siirme
» Calismayi yarida kesin

» Eksen yon tuslarini etkinlestirin: MANUEL ISLEM yazilim tusuna
basin

» Makine eksenlerini eksen yon tuslariyla hareket ettirin

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bazi makinelerde MANUEL ISLEM yaziim tusundan sonra,
eksen yon tuslarini etkinlestirmek igin NC baslat tusuna
basmaniz gerekir.

Program akisinin bir kesinti sonrasinda siirdiiriilmesi
Kumanda bir program akisi kesikliginde asagidaki verileri kaydeder:
= Son gagrilan alet

m Etkin koordinat donustirmelerini (6rn. sifir noktasi kaydirma,
dénme, yansitma)

B En son tanimlanan daire merkez noktasinin koordinatlari
Kaydedilen veriler, bir kesinti sirasinda makine eksenlerinin manuel

sekilde hareket ettiriimesinden sonra kontura yeniden yaklagsmak igin

(POZISYON SURUS BAS yazilim tusu) kullanilr.

Kullanim bilgileri:

m  Kayith veriler sifirlamaya kadar etkin kalir, orn. bir
program segimiyle.

®  Program kesikliginden sonra INTERN DURDUR
yazihim tusu yardimiyla islem, program baslangicinda
ya da TUMCE ILERLEME fonksiyonu yardimiyla
gerceklestirilmelidir.

® Program bolumdu tekrari dahilindeki ya da alt
programlardaki program kesikliklerinde kesinti yerine
yeniden giris, TUMCE ILERLEME fonksiyonu yardimiyla
gerceklestiriimelidir.

= isleme dongilerinde timce ilerleme daima dong
baslangicinda gergeklesir. Program akisini bir isleme
dongusU sirasinda keserseniz kumanda, bir timce
ilerleme sonrasinda 6nceden uygulanmis igleme
adimlarini tekrarlar.

Program akigini NC baslat tusuyla siirdiiriin

NC programini asagidaki sekilde durdurduysaniz program akisini
kesinti sonrasinda NC baslat tusuyla surdurebilirsiniz:

®  NC durdur tusuna basild
B Programlanmis kesinti

Test etme ve isleme | Program akisi
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Bir hata sonrasinda program akisini devam ettirme
Silinebilir hata bildiriminde:

» Ariza nedenini giderin

» Ekrandaki hata mesajini silin: CE tusuna basin

» Yeniden start veya program akisini yarida kesildigi yerden itibaren,
devam ettirin

Elektrik kesintisi sonrasinda serbest siiriis

Makine el kitabini dikkate alin!

Serbest hareket isletim turtnud makine dreticiniz
yapilandirir ve etkinlestirir.

Serbest siiriis isletim turd ile bir elektrik kesintisinin ardindan aleti
serbest surebilirsiniz.

Elektrik kesintisinden once bir besleme sinirlandirmasi
etkinlestirdiyseniz sinirlandirma etkin olarak kalir. Besleme
sinirlandirmasini BESLEME SINIRLAMA. iPTL EDLMS yazilim tusuyla
devre disl birakabilirsiniz.

Serbest siiriis isletim turd, asagidaki durumlarda segilebilir:

m Akim kesintisi

B ROle igin kontrol gerilimi yok

= Referans noktasl asilimis

Serbest siiriis isletim turd, asagidaki hareket modlarini sunar:

Mod Fonksiyon

Makine eksenleri Makine koordinat sistemindeki tim eksenle-
rin hareketleri

Dondurtlmis BUtln eksenlerin etkin koordinat sistemindeki

sistem hareketleri
Etkin parametreler: hareketli eksenlerin pozis-
yonu

Alet ekseni Alet ekseninin etkin koordinat sistemindeki
hareketleri

Dis Alet ekseninin mil denge hareketiyle etkin

koordinat sisteminde hareketleri
Etkin parametreler: dis egimi ve donme yonu

Calisma diizlemi hareketi (segenek no. 8) fonksiyonu
kumandada etkinlestirilmisse ek olarak dondiiriilmiis
sistem hareket modu kullanima sunulur.

Kumanda, hareket modunu ve ilgili parametreleri onceden otomatik
olarak seger. Hareket modu veya parametreler dogru secilmemisse
bunlari manuel olarak ayarlayabilirsiniz.
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BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

islem sirasindaki bir akim kesintisi eksenlerde kontrol edilemeyen
hareketlere veya frenlemeye yol agabilir. Akim kesintisi dncesinde
alet mudahale durumundaysa kumanda yeniden baslatildi§inda
ek olarak eksenlerde referans islemi yapilamaz. Referans iglemi
yapllmayan eksenlerde kumanda, gergek konumdan sapma
yapabilen son kayitli eksen degerlerini glincel konum olarak kabul
eder. Bunu takip eden hareketler, bu sekilde akim kesintisinden
onceki hareketlerle uyusmaz. Alet, strts hareketlerinde midahale
durumundaysa gerilimler vasitasiyla alet ve malzeme hasarlari
olusabilir!

> Duslk besleme kullanimi

> Referans islemi yapilmamis eksenlerde hareket alani
denetiminin kullanima sunulmadidini dikkate alin

Ornek

Hareketli calisma diizleminde bir disli kesme dongusu islendigi

sirada elektrik kesildi. Digli matkabi serbest surise getirmeniz

gerekir:

» Kumandanin ve makinenin besleme gerilimini agin

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

> Ardindan kumanda, ekranin Ust satirinda Elektrik kesintisi
diyalogunu gosterir.

> Serbest hareket isletim tirind etkinlestirin:
GERI CEKME yazilim tusuna basin

> Kumanda, Serbest siiriis secildi mesajin
goruntdler.

Elektrik kesintisini onaylayin: CE tusuna basin
> Kumanda, PLC programini donusturUr.

@ > Kontrol gerilimini agin
> Kumanda, acil kapatma fonksiyonunu kontrol
eder. En az bir eksen referanslanmamissa
gorintilenen pozisyon dederlerini gergek eksen

degerleriyle karsilastirmaniz ve uygunlugu
onaylamaniz, gerekirse diyalogu izlemeniz gerekir.

ﬂ
m
v
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» On secili hareket modunu kontrol edin: gerekirse DISLISI &gesini
segin

» Onceden secilmis dis egimini kontrol edin: Gerekirse dis egimini
girin

» Onceden segilmis doniis yoniini kontrol edin: Gerekirse dislinin
donus yonund secin
Sagdan disli: Mil, malzemeye strme sirasinda saat yonunde,
malzemeden disar sirmede saatin tersi yonunde doner Soldan
disli: Mil, malzemeye slirme sirasinda saatin tersi yonunde,
malzemeden disari sirmede saat yonunde doner

> Serbest surusu etkinlestirin: GERI CEKME yazilim
GERT CEKME
tusuna basin

> Serbest surus: Aleti eksen yon tuslari veya elektronik el carkiyla
serbest surln
Eksen tusu Z+: Malzemeden disari surus
Eksen tusu Z-: Malzemeye surUs

» Serbest siriisten cikma: Onceki yazilim tusu
dizlemine geri dontn

SERB. SRSO > Serbest hqg‘eket isletim tartnd sonlandirin:
SONLANDIR SERB. SRSU SONLANDIR yazilim tusuna basin

> Kumanda, serbest hareket isletim turuntn
sonlandinlip sonlandirilamayacagini kontrol eder,
gerekirse diyalogu takip edin.

> Guvenlik sorusunu cevaplayin: Aletin serbest strtist dogru
yapllmadiysa HAYIR yazilim tusuna basin. Aletin serbest surisu
dogru yapildiysa EVET yazilim tusuna basin.

> Kumanda, Serbest siiriis secildi diyalogunu gizler.

» Makineyi baslatma: Gerekiyorsa referans noktalarinin tizerinden
gegin

» Istenen makine durumunu olusturma: gerekirse donduriimus
galisma dizlemini eski konumuna getirin
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NC programina herhangi bir giris: Tiimce ilerlemesi

Makine el kitabini dikkate alin!

TUMCE ILERLEME fonksiyonunu makine ireticiniz
etkinlestirmeli ve uyarlamalidir.

TUMCE ILERLEME fonksiyonuyla bir NC programini serbestce
segilebilir bir NC tlimcesinden itibaren isleyebilirsiniz. Bu NC
tdmcesine kadar olan malzeme islemesi, kumanda tarafindan
hesaplanarak dikkate alinir.

NC programi asagida belirtilen kosullar altinda yarida kesilirse
kumanda, kesinti noktasini kaydeder:

= INTERN DURDUR yazilim tusu
®m Acil durdurma
m  Elektrik kesintisi

Kumanda, yeniden galistirma durumunda kayith bir kesinti noktasi
bulursa bir mesaj verir. Timce ilerlemesini dogrudan kesinti yerine
uygulayabilirsiniz.

Tumce takibini uygulamak igin asagidaki segenekleri kullanabilirsiniz:
®  Ana programda, gerekirse tekrarlamalarla timce takibi

B Alt programlara ve tarama sistemi dongulerine gok asamal
tdmce takibi

= Nokta tablolarinda timce ilerleme

Kumanda, ttimce takibinin baglangicinda tim verileri bir NC programi
segimindeki gibi sifirlar. Timce ilerlemesi sirasinda Program

akis1 tiimce takibi ve Program akisi tekli tiimce arasinda gegis
yapabilirsiniz.

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Tumce girsi fonksiyonu programlanmis tarama sistemi
dongulerini atlar. Bu sayede sonug parametreleri bir deger almaz
veya duruma gore yanlis degerler alir. Takip eden islem sonug
parametrelerini kullaniyorsa garpisma tehlikesi olusur!

> Tumce girsi fonksiyonunu gok kademeli olarak kullanin

TUMCE ILERLEME fonksiyonunun asagidaki fonksiyonlarla
birlikte kullaniimasina izin verilmez:

B Tdmce ilerlemesinin arama islemi sirasinda 0, 1, 3 ve 4
tarama sistemi donguleri

Test etme ve isleme | Program akisi
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Yalin tiimce takibi yontemi

Kumanda agilir pencerede, yalnizca akista zorunlu olan
diyaloglari sunar.

» TUMCE ILERLEME yazilim tusuna basin

> Kumanda, etkin ana programin belirtildigi acilir bir
pencere gosterir.

» ilerleme yeri: N= NC programina girdiginiz
NC tumcesi numarasini girin

» Program: NC timcesinin bulundugu
NC programinin adini ve yolunu kontrol edin veya
SECIM yazilim tusuyla girin

> Tekrarlama: NC timcesi bir program bolimu
tekrariiginde yer alirsa islenecek bir sonraki
tekrarin numarasini girin.

» Gerekirse GELISMIS yazilim tusuna basin

> Gerekirse en son kaydedilen kesintiyi segmek icin

SON NC TUMCESINI SEG yazilim tusuna basin
3 > NC baslat tusuna basin

> Kumanda, timce takibini baslatir, girilen NC
timcesine kadar hesap eder ve sonraki diyalogu
gosterir.

Makine durumunu degistirdiyseniz:

3 » NC baslat tusuna basin

> Kumanda, makine durumunu geri ydkler, 6rn.
TOOL CALL, M fonksiyonlari ve sonraki diyalogu
gosterir.

Eksen pozisyonlarini degistirdiyseniz:

e » NC baslat tusuna basin

> Kumanda, belirtilen sirada belirtilen pozisyonlara
gider ve sonraki diyalogu gosterir.
Sectiginiz sirada eksenlere yaklasin:
Diger bilgiler: "Kontura yeniden yaklasma',
Sayfa 293
13 » NC baslat tusuna basin

> Kumanda, NC programini islemeyi sirdurdr.
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Yalin tiimce takibi 6rnegi

Kumanda, tekrarlarin sayisini dahili bir durdurmadan
sonra da genel bakis sekmesinde, durum gostergesinde
goruntdler.

Dahili bir durdurma sonrasinda 12 NC timcesinde Gguncu LBL 1
islemine girmek istiyorsunuz.

Acllir pencerede su verileri girin:
= jlerleme yeri: N=12
® Tekrarlama 3

Cok asamali tiimce takibi yontemi

Orn. ana programdan birkag kez ¢agrilan bir alt programa
girdiginizde ¢ok asamali timce ilerlemesini kullanin. Bunun
yaparken once ana programda istenen alt program gagrisina atlayin.
TUM. GIRIS. DEVAM EDIN fonksiyonuyla buradan atlayip devam
edebilirsiniz.

Kullanim bilgileri:

m Kumanda agilir pencerede, yalnizca akista zorunlu olan
diyaloglari sunar.

B Makine durumunu ve birinci giris yerinin eksen
pozisyonlarini geri yilklemeden TUMCE ILERLEME
durumunu devam ettirebilirsiniz. Bunun igin
NC baslat tusuyla geri ytklemeyi onaylamadan 6nce
TUM. GIRIS. DEVAM EDIN yazilim tusuna basin.
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Birinci giris yerine tUmce takibi:

» TUMCE ILERLEME yazilm tusuna basin

» Girmek istediginiz birinci NC timcesini girin
» Gerekirse GELISMIS yazilim tusuna basin

son_ > Gerekirse en son kaydedilen kesintiyi segmek icin
SON NC TUMCESINI SEC yazilim tusuna basin
£ > NC baslat tusuna basin
> Kumanda, timce takibini baslatir ve girilen NC

timcesine kadar hesap eder.
Kumanda, girilen NC timcesinin makine durumunu geri yikleye-
cekse:
£ > NC baslat tusuna basin

> Kumanda, makine durumunu geri ydkler, 6rn.
TOOL CALL, M fonksiyonlari.

Kumanda, eksen pozisyonlarini geri ylkleyecekse:

£ > NC baslat tusuna basin
> Kumanda, belirtilen sirada belirtilen pozisyonlara
gider.

Kumanda, NC timcesini isleyecekse:
> Gerekirse Program akisi tekli tiimce isletim
tdrdny segin
£ > NC baslat tusuna basin
> Kumanda, NC timcesini igler.
Sonraki girig yerine timce takibi:

TUN. GIRIS. » TUM. GIRIS. DEVAM EDIN yazilim tusuna basin
> Girig yapmak istediginiz NC timcesini girin
Makine durumunu degistirdiyseniz:

» NC baslat tusuna basin

Eksen pozisyonlarini degistirdiyseniz:
» NC baslat tusuna basin

Kumanda, NC timcesini isleyecekse:

3 » NC baslat tusuna basin

> Sonraki giris yerine atlamak igin gerekirse adimlari
tekrarlayin

NC baslat tusuna basin
Kumanda, NC programini islemeyi strdurdr.

3

\ 2 4
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Cok agamali tiimce takibi 6rnegi

Birden fazla alt program cagrisiyla bir ana programi Sub.h

NC programina isleyin. Ana programda bir tarama sistemi
dongusuyle galisin. Tarama sistemi dongusuntn sonucunu daha
sonra konumlandirma islemi icin kullanin.

Dahili bir durdurma sonrasinda 8 NC timcesinde alt programin

ikinci gagrisina girin. Bu alt program ¢agrisi, ana programin 53

NC timcesinde bulunur. Tarama sistemi dongtisU, ana programin 28
NC timcesinde, yani istenen giris yerinin dninde bulunur.

» TUMCE ILERLEME yazilim tusuna basin
> Aglilir pencerede su verileri girin:

® ilerleme yeri: N=28

® Tekrarlama 1

> Gerekirse Program akisi tekli tiimce isletim
turdnd segin

£ » Kumanda, tarama sistemi dongustind isleyene
kadar NC baslat tusuna basin

> Kumanda, sonucu kaydeder.
TUN. GIRIS. > TUM. GIRIS. DEVAM EDIN yazilim tusuna basin
S — » Acilir pencerede su verileri girin:
= jlerleme yeri: N=53
B Tekrarlama 1

3 » Kumanda, NC tumcesini isleyene kadar NC baslat
tusuna basin

> Kumanda, Sub.h alt programina atlar.

oW, Ginis, > TUM. GIRIS. DEVAM EDIN yazilim tusuna basin
ER— > Aclilir pencerede su verileri girin:

= ilerleme yeri: N=8

= Tekrarlama 1
13 » Kumanda, NC timcesini isleyene kadar NC baslat

tusuna basin

> Kumanda, alt programi islemeyi strddrdr ve sonra
ana programa geri atlar.
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Nokta tablolarinda tiimce takibi

Ana programdan cagrilan bir nokta tablosuna girdiginizde GELISMIS
yazilim tusunu kullanin.

TUMCE ILERLEME yazilim tusuna basin
Kumanda, bir agilir pencere gosterir.
GELISMIS yazilim tusuna basin
Kumanda, aclilir pencereyi genisletir.

Nokta Numaras:: Giris yaptiginiz nokta
tablosunun satir numarasi

vVvVvVvYyyVvy

» Nokta verisi: Nokta tablosunun adini ve yolunu
girin
so_ > Gerekirse en son kaydedilen kesintiyi segmek icin
SON NC TUMCESINI SEC yazilim tusuna basin
13 » NC baslat tusuna basin

Tumce ilerlemesiyle bir nokta drnegine girmek isterseniz nokta
tablosuna giriste oldugu gibi islem yapin. Nokta Numarasi giris
alanina istediginiz nokta numarasini girin. Nokta drnegindeki ilk
noktanin numarasi 0 olur.

Kontura yeniden yaklagsma

POZiSYON SURUS BAS fonksiyonu ile kumanda, aleti asagidaki [EFroaran akass tonce taios @_mv

durumlarda malzeme konturuna goturr:

= INTERN DURDUR olmadan gergeklestirilmis bir kesinti sirasinda
makine ekseninin hareket ettiriimesinden sonra yeniden yaklasma

B Tdmce takibinden sonra tekrar yaklasma, 6r. INTERN DURDUR ile
bir kesinti sonrasinda

®  Bir program kesintisi sirasinda kontrol donglsinin agiimasindan

sonra bir eksenin pozisyonu degismisse (makineye bagldir) 8 e
5 oa
Bist: NOMIN I
o I
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Uygulama sekli
Kontura yaklagmak igin yapmaniz gerekenler:

» POZISYON SURUS BAS yazilim tusuna basin
AR » Gerekirse makine durumunu geri yikleyin

Kumandanin gosterdigi sirada eksenlere yaklasin:

e » NC baslat tusuna basin

Eksenlere sectiginiz sirada yaklasin:

e » EKSEN SEC yazilim tusuna basin
oE— » ik eksenin eksen yazilim tusuna basin
TN » NC baslat tusuna basin

» Ikinci eksenin eksen yazilim tusuna basin
NC baslat tusuna basin

v

3

> Her eksen igin islemi tekrarlayin

Alet eksenindeki alet, yaklagsma noktasinin altinda
bulunuyorsa kumanda, alet eksenini ilk hareket yonu olarak
sunar.

Manuel eksenlerde izlenecek yol

Manuel eksenler, operatorin pozisyonlamak zorunda oldugu tahrik
edilmeyen eksenlerdir.

Tekrar yaklagma sirasinda manuel eksenler de varsa kumanda
yaklagsma icin herhangi bir sira gostermez. Kumanda otomatik olarak
mevcut eksenlere ait yazilim tuslarini gosterir.

Kontura yaklagmak igin yapmaniz gerekenler:
E > Manuel eksenin eksen yazilim tusuna basin

> Manuel ekseni diyalogda gosterilen dederde
konumlandirin

> Manuel eksen 6lgim cihaziyla pozisyona
ulaglyorsa kumanda diyalogdaki degeri otomatik

olarak siler.
S > Manuel eksenin eksen yazilim tusuna yeniden
ekseni
pozisyona baSIn

> Kumanda konumu kaydeder.

Konumlandirilacak baska manuel eksen yoksa kumanda
geri kalan eksenler igin bir pozisyonlama sirasi sunar.
Makine ureticisi kumandanin kontura tekrar yaklasacadi
eksen sirasini tanimlamak icin restoreAxis makine
parametresini (no. 200305) kullanir.
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6.11 CAM programlarini igleme

NC programlarini harici olarak bir CAM sistemiyle olusturursaniz
asagidaki bolumlerde listelenen tavsiyeleri dikkate almaniz onerilir.
Boylece kumandanin performansi ylksek hareket kilavuzunu en

iyi sekilde kullanabilir ve genelde daha iyi malzeme ylizeylerini

daha kisa islem suresiyle elde edebilirsiniz. Kumanda ylksek
isleme hizlarina ragmen ¢ok yuksek bir kontur dogrulugu elde

eder. Bunun temeli, TNC 320 biinyesinde ADP (Advanced Dynamic
Prediction) fonksiyonuyla kombine haldeki gergek zamanli igletim
sistemi HERQOS 5'tir. Boylece kumanda, yuksek nokta yogunluklu NC
programlarini da oldukga iyi isleyebilir.

3D modelinden NC programina

Bir CAD modelinden, NC programi olusturma stirecinin

basitlestirilmis hali asagdidaki gibidir:

> CAD: Model olusturma
Tasarim bolimleri, islenecek malzemenin bir 3D modelini
kullanima sunar. 3D modeli en uygun durumda tolerans
merkezinde olusturulur.

> CAM: Hat olusturma, Alet diizeltmesi
CAM programlayict malzemenin iglenecek alanlarrigin iglem
stratejilerini belirler. CAM sistemi, CAD modelinin ylzeylerinden
alet hareketinin hatlarini hesaplar. Bu alet hatlar, islenecek
ylUzeylerin onceden belirlenen kiris hatalarina ve toleranslara en iyi
sekilde yakinlagacadi sekilde CAM sistemi tarafindan hesaplanan
tekli noktalardan olusur. Boylece CLDATA (cutter location data)
olarak adlandirilan, makineye karsi notr bir NC programi olusur.
Bir post islemci, CNC kumandasinin isleyebilecedi makine ve
kumandaya ozel bir NC programini CLDATA'dan olusturur. Post
islemci, makine ve kumandaya iligkin olarak uyarlanir. CAM
sistemiyle CNC kumandasi arasindaki merkezi bagdir.

» Kumanda: Hareket kontrolii, tolerans denetimi, hiz profili
Kumanda, NC programinda tanimlanmis noktalardan her bir
makine ekseninin hareketini ve gerekli hiz profillerini hesaplar.
Performansi yiksek filtre fonksiyonlari bu sirada konturu, kontur
gekmenin izin verilen maksimum hat sapmasina uyacagi sekilde
isler ve dizlestirir.

> Mekatronik: besleme ayari, tahrik teknigi, makine
Makine, tahrik sistemi yardimiyla kumanda tarafindan hesaplanan
hareket ve hiz profillerini gergek alet hareketlerine donudstudrdr.
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Post igslemci yapilandirmasinda dikkate alin

Post islemci yapilandirmasinda asagidaki noktalari dikkate alin:

B Eksen pozisyonlarindaki veri ¢ikisini virgtlden sonra en az
dort basamaga kadar dogru ayarlayin. Boylece NC verilerinin
kalitesi iyilesir ve malzeme yizeyine gorulebilir etkide bulunacak
yuvarlatma hatalarini dnleyebilirsiniz. Virgulden sonra bes
basamadga kadar cikis, optik yapi parcalari ve or. otomobil
sektoriindeki bigimler gibi gok biyiik yarigapli (kigik egiklikler)
yapi parcalariigin iyilestirilmis bir ylizey kalitesi saglayabilir

® Yizey normal vektorlerle islem sirasindaki veri ¢ikisini (LN
tlimceleri, sadece agik metin programlamasi) her zaman virgdil
sonrasl yedi basamaga kadar dogru girin

m Birbirini takip eden, artimli NC timcelerinden kaginin, aksi halde
munferit NC timcelerinin toleranslari giktida toplanabilir

B 32 donguslndeki toleransi, standart davranista CAM sistemindeki
tanimli kiris hatasinin en az iki katindan buyUk olacak sekilde
ayarlayin. 32 dongustnun fonksiyon agiklamasindaki bilgileri de
dikkate alin

®  CAM programinda ¢ok buyuk olarak ayarlanmis kiris hatasi, ilgili
kontur egimine bagli olarak buytk yon degistirmeli NC timce
mesafelerine neden olabilir. Bu nedenle, timce gegislerinde
besleme ¢okmeleri meydana gelebilir. Homojen olmayan NC
programinin besleme ¢okmelerinden kaynaklanan duzenli
hizlanmalar (gii¢ uyarimina esit), makine yapisinda istenmeyen bir
titresim uyarimina neden olabilir

= CAM sistemi tarafindan hesaplanan hat noktalarini dogru
tlmceleri yerine daire ttimceleriyle de degistirebilirsiniz. Kumanda
dahili olarak daireleri, giris formatinda tanimlanabileceginden
daha dogru hesaplar

B Tamamen diz hatlarda ara nokta belirlemeyin. Diz hattin
Uzerinde tamamen dogru sekilde yer almayan ara noktalar,
malzeme ylzeyine gorunur sekilde etki edebilir

m Egiklik gecislerinde (kdseler) sadece bir NC veri noktasi
bulunmalidir

= Sirekli kisa timce mesafelerinden kaginin. Cok kisa kiris
hatalariyla ayni zamanda kontur e§imindeki ciddi degisimler
nedeniyle CAM sisteminde kisa timce mesafeleri meydana gelir.
Tamamen diiz hatlar, gogunlukla CAM sisteminin sabit nokta
clkisi nedeniyle zorlanan kisa timce mesafelerine ihtiyag duymaz

B Malzeme ylzeyinde desenler meydana gelebilecegi igin esit

egikligi olan yizeylerde tamamen senkron bir nokta dagilimindan
kaginin

m 5 eksenli eszamanl programlarda: Pozisyonlar, sadece farkli bir
alet dizilimiyle birbirinden ayriliyorsa bu pozisyonlarin gift gikisini
engelleyin

= Her NC timcesinde beslemenin ¢ikigindan kaginin. Bu,
kumandanin hiz profilini olumsuz sekilde etkileyebilir

B Bir alt program cadgrisi ve bir alt program tanimi birkag
NC bloguyla ayrilirsa hesaplama ile ilgili kesintiler meydana
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gelebilir. Onlemek igin agagidaki segenekleri kullanin, 6r. kesintiyle
ilgili serbest kesme isaretleri:

m  Alt programlari programin basinda temizleme konumlari
ile programlayin. Kumanda, daha sonra ¢agrildiginda alt
programin nerede oldugunu zaten bilir.

® Ay bir NC programinda ¢alisma konumlarini veya koordinat
dontsumlerini devre disi birakin. Bu, kumandanin yalnizca
ornegin guvenlik pozisyonlarini ve NC programindaki koordinat
donusumlerini gagirmasi gerektigi anlamina gelir.

Makine kullanicisi igin yardimci yapilandirmalar:

m Gergege yakin bir similasyon igin STL formatindaki 3D modelleri
ham parga ve hazir parga olarak kullanin

Buyuk NC programlarinin daha iyi siralanmasi igin kumandanin
siralama fonksiyonu kullanimi

NC programinin dokiimantasyonu i¢in kumandanin yorum
fonksiyonu kullanimi

Delik ve basit cep geometrilerinin islemek igin kumandanin
kapsamli olarak kullanilabilen dongdlerini kullanin

Ayrintil bilgi: Isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Ayarlamalar sirasinda konturlari RL/RR alet yarigap dizeltmesiyle
cikarin. Boylece, makine kullanicisi gerekli dizeltmeleri basit bir
sekilde gerceklestirebilir

On konumlandirma, islem ve derinlik sevki beslemelerini program
baslangicindaki Q parametreleri Gzerinden tanimlayin

Ornek: Degisken besleme tanimlari

BESLEMEYi KONUMLANDIRMA
BESLEME DERINLIGI

FREZE BESLEMESI
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CAM programlamasi sirasinda dikkat edilecek noktalar

Kiris hatalarinin uyarlanmasi

Programlama uyarilari:

B Perdahlama iglemleriicin CAM sistemindeki kiris
hatasini 5 um degerinden daha buyuk ayarlamayin.
Kumandada dongu 32 icin 1,3 ila 3 kati T kullanin.

. Kumlama islemlerinde kiris hatalarinin ve T toleransi
toplami, tanimlanan isleme olgusunden kuguk olmalidir.
Boylece serbest kontur ihlallerini onlersiniz.

= Somut degerler makinenizin dinamigine baghdir.

V%

CAM programinda kiris hatasini igsleme bagli olarak uyarlayin:

®  Hiz 6ncelikli kumlama:
Kiris hatalarr icin daha buyutk degerleri ve bunun igin dongu 32
icinde uygun toleransi kullanin. iki deger igin énemli olan konturun
gerekli Ust olgusudur. Makinenizde 6zel bir dongu mevcutsa
kumlama modunu ayarlayin. Makine kumlama modunda genelde
¢ok sarsintili ve yuksek hizla hareket eder

= DoOngl 32 iginde olagan tolerans: 0,05 mm ile 0,3 mm
arasinda

B CAM sistemindeki olagan kiris hatasi: 0,004 mm ila 0,030 mm

® Yiiksek dogruluk oncelikli perdahlama:
KUguk kiris hatasini ve bunun igin dongu 32 iginde uygun ktguk
toleransi kullanin. Veri yogunlugu, kumandanin gegis veya
koseleri dogru sekilde algilayabilecedi kadar yuksek olmalidir.
Makinenizde 6zel bir dongu mevcutsa perdahlama modunu
ayarlayin. Makine perdahlama modunda genelde az sarsintili ve
yavas hizla hareket eder

= DOngl 32 iginde olagan tolerans: 0,002 mm ile 0,006 mm
arasinda

B CAM sistemindeki olagan kiris hatasi: 0,001 mm ila 0,004 mm

® Yiiksek yiizey kalitesi oncelikli perdahlama:
Kuguk kiris hatasini ve bunun igin dongu 32 i¢inde uygun daha
buyuk toleransi kullanin. Bu sayede kumanda, konturu daha ¢ok
duzlestirir. Makinenizde 6zel bir dongu mevcutsa perdahlama
modunu ayarlayin. Makine perdahlama modunda genelde az
sarsintili ve yavas hizla hareket eder

= DoOngl 32 iginde olagan tolerans: 0,010 mm ile 0,020 mm
arasinda

®  CAM sistemindeki olagan kiris hatasi: yakl. 0,005 mm
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Diger uyarlamalar
CAM programlamasi igin asagidaki noktalari dikkate alin:

= Yavas islem beslemeleri veya biylk yarigapli konturlarda kiris
hatasini dongl 32 icindeki T toleransindan yakl. Gg ila bes
kat kiiglk tanimlayin. Ek olarak 0,25 mm ile 0,5 mm arasinda
maksimum nokta mesafesini tanimlayin. Ek olarak geometri
hatasi veya model hatasi gok kiiglik (maks. 1 um) segilmelidir.

® Daha yuksek islem beslemelerinde de egik kontur bolgelerinde
2.5 mm'den biyUk nokta mesafeleri onerilmez

® DUz kontur elemanlarinda dogdru hareketinin basinda ve sonunda
birer NC noktasi yeterlidir, ara pozisyonlarin gikisini engelleyin

m 5 eksenli eszamanli programlarda, dogrusal eksen timce
uzunlugunun doner eksen timce uzunluguna oraninin ¢ok fazla
degismesini onleyin. Bundan dolayi alet referans noktasinda
(TCP) biiylk oranda besleme azalmalari olusabilir

= Bilye frezeli 5 eksenli eszamanliislemler igin kullanilan NC
programlarinin, bilye merkezini referans alarak gikarilmasini
saglayin. Bu sayede NC verileri genelde daha esit olur. Buna
ek olarak dongu 32 iginde, daha esit bir besleme akisi icin alet
referans noktasinda (TCP) daha yiiksek bir TA donus ekseni
toleransi degeri (6r. 1° ile 3° arasinda) ayarlayabilirsiniz

m Simit frezeli veya bilye frezeli 5 eksenli egszamanli islemeler igin
kullanilan NC programlarinda, bilye giney kutbuna NC ¢ikis
sirasinda daha dusUk bir doner eksen toleransi segmeniz gerekir.
Orn. 0,1° olagan bir degerdir. Yuvarlak eksen toleransi icin dnemli
olan izin verilen maksimum kontur hatasidir. Bu kontur hatasi;
aletin olasi egri konumu, alet yaricapi ve aletin erisim derinligine
baghdir.

Bir saft frezesi ile 5 eksenli yuvarlama frezelemesinde maksimum
olasI T kontur hatasini dogrudan L freze erigsim uzunlugu ve izin
verilen TA kontur toleransindan hesaplayabilirsiniz:
T~KxLxTA K=0,0175[1/ile

Ornek: L=10mm, TA=0.1°T =0,0175 mm
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Kumandada erisim segenekleri

CAM programlarinin dogrudan kumandadaki tutumunu etkilemek
icin dongl 32 TOLERANS kullanima sunulur. Dongl 32 fonksiyon
aciklamasindaki bilgileri dikkate alin. Ayrica CAM sisteminde
tanimlanmus kiris hatalarinin baglamlarini dikkate alin.

Ayrintili bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Makine el kitabini dikkate alin!

Bazi makine Ureticileri ek bir dongu tzerinden makinenin
davranisini ilgili isleme uyarlamaniza olanak saglar, orn.
dongi 332 ayarlama. Dongl 332 ile filtre, hizlanma ve
sallanma ayarlari degistirilebilir.

Hareket kontrolii ADP

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest birakiimali
ve uyarlanmalidir.

CAM sistemlerindeki NC programlarinin yetersiz veri kalitesi

gogu kez frezeli malzemelerde daha kotu bir ylzey kalitesine yol
agar. ADP (Advanced Dynamic Prediction) fonksiyonu, izin verilen
maksimum besleme profilinin daha dnceden yapilan tahminini
gelistirir ve frezelemede besleme eksenlerinin hareket kontrolini en
iyi dlizeye getirir. Bu sayede kisa isleme sureleriyle temiz yizeylerin
frezelenmesi, bitisik alet hatlarindaki asir dengesiz nokta dagiliminda
bile mdmkundur. Son islemin masraflari oldukga dusurilur veya
uygulanmaz.

ADP'nin en 6nemli avantajlarina genel bakis:

= jki yonli frezelemede ileri ve geri hatlarda simetrik besleme
davranigl

Yan yana duran freze hatlarinda diizgiin besleme akislari

CAM sistemleri tarafindan olusturulan NC programlarinda
dezavantajli etkiler, 6rn. merdiven tirtinden kisa basamaklar, kaba
kiris toleranslari, fazla yuvarlatiimis timce son nokta koordinatlari
karsisinda iyilestiriimis tepki

Zorlu kosullarda bile dinamik karakteristik boyutlarina kesin uyum
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6.12 Program gostergesi fonksiyonlari

Genel bakis

Kumanda, Program akisi tekli tiimce ve Program akisi
tiimce takibi isletim tlrlerinde, NC programini sayfalar halinde
goruntileyebilecediniz yazilim tuslarini gosterir:

Yazilmtusu  Fonksiyon

vi: NC programinda bir ekran sayfasi geri gitme
T NC programinda bir ekran sayfasi ileri gitme
WT Program baglangicini segme
i Program sonunu se¢gme
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6.13 Otomatik program baglatma

Uygulama
Makine el kitabini dikkate alin! B @_! @
Otomatik program starti uygulayabilmek igin kumanda, e TR R I & |
makine dreticisi tarafindan hazirlanmis olmalidir. : I B,

o R o
7 OIS D8 L1 W Gutarty same fre o i
A TEHLIKE A oy Y T gy
Dikkat, kullanicilar igin tehlike! “l”l : i |
OTOM BASL fonksiyonu iglemi otomatik olarak baslatir. Emniyete ) ] i@ .00
. .. PR Z -5.000]
alinmamis galisma alanlariyla agik makineler kullanici igin byik IR i——

QONGEL
DEGER
KOPYALA

tehlike olusturur!

KOPYALANM
DEGER
UYARLA

SONLAND

1PTAL

-

» OTOM BASL fonksiyonunu yalnizca kapall makinelerde kullanin

Bir program akisl igletim ttirinde OTOM BASL yazilim tusu Uzerinden,
girilebilir bir zamanda ilgili isletim tiriinde etkin NC programini
baslatabilirsiniz:

oTom BasL > Baslatma zamaninin belirlenmesi igin pencereyi
& goriintileyin

> Siire (Saat:Dk:Sn):NC programinin baslatilacagi
saat

» Tarih (GG.AA.YYYY):NC programinin
baslatilacagi tarih

> Baslat islemini etkinlestirmek igin: OK yazilim
tusuna basin
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6.14 isletim tiirii El girisi ile pozisyonlama

Basit ¢alismalar veya aletin on konumlandirmasi igin El girisi ile
pozisyonlama isletim tlrd uygundur. Burada, programinputMode
(no. 101207) makine parametresine baglh olarak, kisa bir

NC programini agik metin olarak veya DIN/ISO uyarinca girebilir ve
dogrudan ydriitebilirsiniz. NC programi, SMDI dosyasina kaydedilir.

Asagidaki fonksiyonlari da kullanabilirsiniz:
® Dongller

B Yarigap duzeltmeleri

® Program bolimu tekrarlari

= QPrmtresi

El girisi ile pozisyonlama isletim turiinde ek durum gostergesi
etkinlestirilebilir.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!
Kumanda, belirli manuel etkilesimlerle kalici sekilde etkili program
bilgilerini ve dolayisiyla baglam ilgisini yitirir. Baglam ilgisinin
yitirilmesinden sonra beklenmeyen ve istenmeyen hareketler
olusabilir. Asagidaki islem esnasinda garpisma tehlikesi olusur!
> Ardil etkilesimlerden kaciniimaldir:

m Bagka bir NC tlimcesine imleg hareketi

m  Bagka bir NC tlimcesine GOTO atlama talimati

B Bir NC tUmcesini dizenleme

m Softkeys Q INFO yardimiyla de§isken degerlerinin

degistirilmesi

= jgletim tirG degisimi
> Gerekli NC timcelerinin tekrarlanmasi vasitasiyla baglam

ilgisini yeniden olusturun

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023 303



Test etme ve igleme | isletim tiirii El girisi ile pozisyonlama

Manuel giris ile konumlandirma uygulayin

> El girisi ile pozisyonlama isletim tirinU segin
» Istenen ve mevcut olan fonksiyonu programlayin

NC baslat tusuna basin

Kumanda, vurgulanan NC timcesini igler.
Diger bilgiler: "isletim turd El girisi ile
pozisyonlama', Sayfa 303

v

—+

tal

v

Kullanim ve programlama bilgileri:
m Asa@idaki fonksiyonlar El girisi ile pozisyonlama
isletim turunde mevcut degildir:
m Serbest kontur programlama FK
B Program gagrisi
m CALL PGM
= SEL PGM
® CALL SELECTED PGM
m  Programlama grafigi
® Program akis grafigi
» BLOK ISARETL., BLOK KES- iM vs. yazilim tuslari
yardimiyla baska NC programlarindaki program
bollimlerini de rahat ve hizli bigimde tekrar
kullanabilirsiniz.
Diger bilgiler: Kullanici el kitaplari Agik Metin veya DIN/
ISO Programlama
= Q PARAMETRE LISTE ve Q BILGI yazilim tuslari
yardimiyla Q parametrelerini kontrol edebilir ve
degistirebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Q parametresini kontrol etme ve
degistirme", Sayfa 277

304 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023



Test etme ve igleme | isletim tiirii El girisi ile pozisyonlama

Ornek

Tekil bir malzeme, 20 mm derinligindeki delikle donatiimalidir.
Malzeme gerildikten, yonlendirildikten ve referans noktasi
belirlendikten sonra delik az sayida program satiri ile programlanir ve
uygulanir.

Oncelikle alet dogru tiimceleriyle malzeme Uzerinde 6n
konumlandirilir ve 5 mm kadar bir glivenlik mesafesinde delme
deliginin tzerinde konumlandirilir. Daha sonra delije 200 DELME
dongusu uygulanir.

Aleti gagirma: Z alet ekseni,

Mil devri 2000 U/dak

Aleti igeri strin (F MAX = hizli hareket)

Aleti, F MAX ile delik Gzerinde konumlandirin, mil agik
Dongu tanimlama

Aletin delme deligi Gizerinden glvenlik mesafesi
Delme deligi derinligi (isaret=Calisma yonii)

Delik beslemesi

Geri gekilmeden onceki ongorilen kesme derinligi

Saniye olarak her serbest hareketten onceki bekleme suresi
Malzeme ylzeyi koordinatlari

Aletin delme deligi Gzerinden glvenlik mesafesi

Saniye cinsinden delik temelindeki bekleme suresi

Alet ucuna veya aletin silindirik pargasina gore derinlik
Dongu ¢agirma

Aleti serbest hareket ettirin

Program sonu
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Ornek: Yuvarlak tezgahli makinelerde malzeme egim konumunu
giderin
» Temel devri 3D tarama sistemiyle uygulama
Diger bilgiler: "Malzeme egim konumunun 3D tarama
sistemiyle dengeleme ", Sayfa 228

> Devir agisini not edin ve temel devrini tekrar kaldirin
» Isletim turlinl secin: El girisi ile pozisyonlama
tusuna basin

> Yuvarlak tezgah eksenini segin, not edilen devir
agisini ve beslemeyi girin 6rn.L C+2.561 F50

> Girigi tamamlayin

> NC baslat tusuna basin: E§im konumu yuvarlak
tezgahin gevrilmesi ile giderilir

SMDI'den NC programlarini yedekle

SMDI dosyas, kisa ve gegici olarak kullanilan NC programlari igin
kullanilir. Bir NC programinin buna ragmen kaydedilmesi gerekirse
asagidaki sekilde hareket edin:

» Isletim tirl: Programlama tusuna basin

» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin

» SMDI dosyasini isaretleyin

KoPYALA > Dosyay! kopyalayin: KOPYALA yazilim tusuna
ol basin

HEDEF DOSYA =

» SMDI dosyasinin glincel igeriginin hangi adla kaydedilmesi
gerektigini girin, orn.Delme

» OK yazilim tusuna basin
» Dosya yonetiminden ¢ikma: SON yazilim tusuna
basin
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6.15 M ve STOP ek fonksiyonlarini girin

Temel ilkeler

Kumandanin M fonksiyonlari olarak da isimlendirilen ek fonksiyonlari

ile sunlari kumanda edersiniz:

® Program akisl, or. program akisindaki bir kesinti

= Mil devri ve sogutucu maddenin devreye alinmasi ve devre digl
birakilmasi gibi makine fonksiyonlari

m  Aletin hat davranisi

Bir konumlama timcesinin sonuna veya ayri bir NC timcesine en

fazla dort M ek fonksiyonlari girebilirsiniz. Kumanda daha sonra su

diyalogu gosterir: Ek fonksiyon M?

Alisilmis olarak diyalogda sadece ek fonksiyon numarasini girersiniz.

Bazi ek fonksiyonlarda diyalog devam ettirilir, bdylece bu fonksiyonla

ilgili parametreyi girebilirsiniz.

Manuel isletim ve El. ¢arki isletim tiirlerinde ek fonksiyonlari M

yazilim tusu Uzerinden girin.

Ek fonksiyonlarin etkililigi

Programlanan siradan bagimsiz olarak, NC timcesinin basinda ve
sonunda bazi ek islevler etkilidir.

Ek fonksiyonlar, cagrildiklari NC tiimcesinden itibaren etki eder.

Bazi ek islevler timce tlimce calisir ve bu nedenle yalnizca ek islevin
programlandigi NC timcesinde etkilidir. Ek bir islev modal ise bu ek
fonksiyonu sonraki bir NC timcesinde iptal etmeniz gerekir, or M8
tarafindan agiimis sodutucu maddeyi M9 ile tekrar kapatin. Program
sonunda ek islevler hala etkinse kumanda bunlari iptal eder.

Bir NC timcesinde birden fazla M fonksiyonu

programlanmissa uygulamadaki sira su sekilde olur:

m TUmce baglangicinda etkili M fonksiyonlari, timce
bitisinde etkin olanlardan once uygulanir

m TUm M fonksiyonlarinin timce baslangicinda veya

timce bitiginde etkin olmasi halinde uygulama,
programlanan sirada yapilir

Ek fonksiyonu DURDUR tiimcesinde girin

Programlanan bir DURDUR timcesi, orn. bir alet denemesi igin
program akisini veya program testini keser. Bir DURDUR timcesinde
bir M ek fonksiyonunu programlayabilirsiniz:

» Program akigl kesintisini programlama: DURDUR
tusuna basin

> Gerekirse M ek fonksiyonunu girin

Ornek
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6.16 Program akisi kontrolii, mil ve sogutucu
madde i¢in ek fonksiyonlar

Genel bakis

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ureticisi asagida agiklanan ek fonksiyonlarin
calismasini etkileyebilir.

M Etki Timcedeki etki- Baslangic  Son

MO Program akisi DURDURMA u
Mil DURDURMA

M1 Secime bagli olarak program akig! [
DURDUR

gerekirse Mil DURDUR

gerekirse Sogutucu madde
KAPALI (fonksiyon makine uretici-
si tarafindan belirlenir)

M2 Program akisi DURDUR =
Mil DURDUR
Sogutma sivisi kapali
Tidmce 0'a geri atlama
Durum gostergesini silme
Fonksiyon kapsami,

resetAt
(no. 100901) makine parametresine bagldir
M3 Mil ACIK saat yonlnde =
M4 Mil, saat yonundin tersi yonde =
AGIK
M5 Mil DURDURMA m
M8 Sogutucu madde AGIK [
M9 SoJutucu madde KAPALI =
M13  Mil AGIK saat yonlnde [
Sogutucu madde AGIK
M14  Mil ACIK saat yonu tersine =
Sogutucu madde agik
M30 M2 gibi [
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6.17 Koordinat bilgileri i¢in ek fonksiyonlar

Makine bazl koordinatlari programlama M91/M92

Olgek sifir noktasi
Olcek cubugundaki bir referans isareti, dlcek gubugu sifir noktasinin

pozisyonunu belirler.

X (Z2Y)

Makine sifir noktasi

Makine sifir noktasina sunlar igin ihtiyag duyarsiniz:

® Hareket alani sinirlamalarini (yazilim nihayet salteri) belirlemek
icin

®  Makineye sabit pozisyonlara (6r.alet de§isimi pozisyonu) hareket
etme

®  bir malzeme referans noktasi belirlemek igin

Makine Ureticisi her eksen icin makine sifir noktast ile 6lgek sifir
noktasi arasindaki mesafeyi bir makine parametresine girer.

Standart davranis
Kumanda, koordinatlart malzeme sifir noktasina gore referans alr.

Diger bilgiler: "3D tarama sistemi olmadan referans noktasi
ayarlama", Sayfa 208

M91 ile davranis — Makine sifir noktasi

Konumlama timcelerindeki koordinatlar makine sifir noktasini
referans alirsa bunlari bu NC timcelerinde M91'e girin.

M91 ek fonksiyonuyla bir NC tiimcesinde artimli
koordinatlar programlarsaniz koordinatlar M91 ile son
programlanan konumu baz alir. Etkin NC programinda M91
ile programlanan bir pozisyon bulunmuyorsa koordinatlar
gecerli alet pozisyonunu baz alir.

Kumanda, makine sifir noktasini referans alarak koordinat degerlerini
gosterir. Durum gostergesinde koordinat gostergesini REF olarak
ayarlayin.

Diger bilgiler: "Durum gostergeleri’, Sayfa 81
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M92 ile davranis — Makine referans noktasi

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, makine sifir noktasina ilave olarak diger
bir makine referans noktasi olarak baska bir makine sabit
konumu belirleyehbilir.

Makine Ureticisi, her eksen i¢in makine sifir noktasi ile
makine referans noktasi arasindaki mesafeyi belirler.

Konumlama timcelerindeki koordinatlarin makine referans noktasini
baz almasi gerekiyorsa bu NC timcelerinde M92'yi girin.

Kumanda ayrica M91 ya da M92 ile yarigap dizeltmesini
dogru sekilde uygular. Bu asamada alet uzunlugu dikkate
alinmaz.

Etki

M91 ve M92, sadece M91 veya M92'nin programlandigi NC
tdmcelerinde etki eder.

M91 ve M92, tiimce baslangicinda etkilidir.

Malzeme referans noktasi
Koordinatlar daima makine sifir noktasini referans alirsa referans zA
noktasi belirleme iglemi bir veya birden fazla eksen igin kilitlenebilir.

Referans noktasi ayarinin tim eksenler icin kilitli olmasi durumunda

kumanda, REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusunu Manuel Y
Isletim tlrtinde artik gostermez. Y

Sekil, makine ve malzeme sifir noktasi igeren koordinat sistemlerini X
gosterir.

Program testi isletim tiiriindeki M91/M92

M91/M92 hareketlerinin similasyonunu grafik olarak da yapabilmek
icin calisma alani denetimini etkinlestirmeniz ve hammaddeyi
belirlenen referans noktasini referans alarak gostermeniz gerekir.

Diger bilgiler: "Calisma alaninda ham pargayi gosterin ", Sayfa 262
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Calisma diizleminin dondiiriilmiis olmasi durumunda
dondiiriilmemis koordinat sisteminde pozisyonlara
yaklagma: M130

Uzatilmis calisma diizleminde standart davranis
Kumanda, konumlandirma timcelerindeki koordinatlari,
dondirilmis calisma dizlemi koordinat sistemine gore referans alir.

Diger bilgiler: "Calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS",
Sayfa 132

M130 ile davranis

Kumanda, dogru timcelerindeki koordinatlar i¢in etkin, dondurdlmas
galisma diuzleminde dondurtlmeyen giris koordinat sistemini
referans alir.

M130 yalnizca Calisma diizlemi hareketi fonksiyonunu goz ardi
eder ama dondirmeden onceki ve sonraki aktif dontstmleri dikkate
alir. Yani kumanda pozisyonu hesaplarken kendi sifir noktalarinda
bulunmayan doner eksenlerin eksen acilarini dikkate alir.

Diger bilgiler: "Giris koordinat sistemi I-CS", Sayfa 133

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

M130 ek fonksiyonu sadece timce bazinda etkindir. Kumanda,
asagidaki islemleri, WPL-CS dondurtlmus ¢alisma dizlemi
koordinat sisteminde tekrar uygular. isleme sirasinda garpisma
tehlikesi vardir!

> Akisi ve pozisyonlari, simulasyon yardimiyla kontrol edin

Programlama uyarilari

= M130 fonksiyonuna sadece etkin Calisma diizlemi hareketi
fonksiyonunda izin verilir.

B M130 fonksiyonu bir dongu gagrisi ile kombine edilirse kumanda,
uygulamayi bir hata mesajiyla iptal eder.
Etki

M130 alet yarigap dizeltmesi yapilmadan dogru tiimcelerinde
timceye gore etkindir.
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6.18 Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Program akisi sirasinda el ¢garki konumlandirmasini
bindirme: M118

Standart davranis

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticinizin bu fonksiyon i¢in kumandayi uyarlamis
olmasi gerekir.

Kumanda, aleti program akisi isletim turlerinde NC programinda
belirlendigi gibi hareket ettirir.

M118 ile davranis

M118 ile program akisi sirasinda manuel dizeltmeleri elle
uygulayabilirsiniz. Bunun icin M118'i programlayin ve eksene 6zel bir
deger (dogrusal eksen veya doner eksen) girin.

Giris

Bir konumlandirma timcesine M118 girerseniz kumanda, diyalogu
devam ettirir ve eksene 0zgl degerleri sorgular. Koordinat girisi igin
turuncu renkteki eksen tuslarini veya alfa klavyeyi kullanin.

Etki

El carki konumlandirmasini M118'i koordinat girisi olmadan yeniden
programlayarak veya NC programini M30 / M2 ile sonlandirarak
kaldirabilirsiniz.

Program kesintilerinde de el garki konumlandirmasi
kaldirilir.

M118, timce baslangicinda etkilidir.

Ornek

Program akisl sirasinda, calisma dizlemi X/Y'de el garki ile
programlanan dederden +1 mm ve devir ekseni B'de +5° hareket
edilebilmelidir:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

NC programindaki M118 temel olarak makine koordinat
sisteminde etki eder.

Kumanda, ek durum gostergesinin POS HR sekmesinde
M118 dahilinde tanimlanan Maks deg ogdesini gortntuler.
El carki bindirmesi, El girisi ile pozisyonlama isletim
tdrdnde de etkilidir!
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Temel devri silin: M143

Standart davranig

Temel devir, sifirlanana veya yeni bir deder lzerine yazilana kadar
etkili kalir.

M143 ile davranig

Kumanda, NC programindan bir temel dontsu siler.

6 M143 fonksiyonuna timce akisinda izin verilmez.

Etki
M143, M143'lin programlandidi NC timcesinden itibaren etki eder.
M143, timce baslangicinda etkilidir.

M143, referans noktasi tablosunda SPA, SPB ve
SPC sutunlarinin girislerini siler. llgili satir yeniden
etkinlestirildiginde temel donts tim sttunlarda 0 olur.

Aleti NC durdur islemi sirasinda otomatik olarak
konturdan kaldirin: M148

Standart davranis

Kumanda, NC durdur durumunda tim davranis hareketlerini
durdurur. Alet, kesinti noktasinda kalir.
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M148 ile davranis

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon yapilandirir ve makine Ureticisi igin
etkinlestirir.

Makine Ureticisi CfgLiftOff (no. 201400) makine
parametresi ile kumandanin bir LIFTOFF durumunda
hareket ettigi yolu tanimlar. CfgLiftOff makine parametresi
yardimiyla fonksiyon devre disi da birakilabilir.

Alet tablosunda LIFTOFF sUtununda etkin alet igin Y parametresini
ayarlayin. Ardindan kumanda, alet ekseninin yonunde aleti en fazla 2
mm kadar konturdan geri surer.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 146
LIFTOFF su durumlarda etkili olur:
®  Sizin tarafinizdan yapilan bir NC durdur igleminde

® Yazilim tarafindan tetiklenen bir NC durdur isleminde, 6rn. tahrik
sisteminde bir hata olusmussa

m  Bir elektrik kesintisinde

M148 ile geri gekme sirasinda kumandanin alet ekseni
yonunde kaldirmasi gerekmez.

M149 fonksiyonuyla kumanda, kalkis yontnd sifirlamadan
FUNCTION LIFTOFF fonksiyonunu devre disl birakir. M148
6gesini programlarsaniz kumanda, FUNCTION LIFTOFF
tarafindan tanimlanan kalkis yond ile otomatik kaldirmayi
etkinlestirir.

Etki

M148, fonksiyon M149 veya FUNCTION LIFTOFF RESET ile devre
disi kalincaya kadar etki eder.

M148 tiimce baslangicinda, M149 timce sonunda etkilidir.
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7.1 Sayag¢ tanimlama

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonu makine Ureticiniz devreye alir.

NC fonksiyonu FUNCTION COUNT ile NC programindan bir sayaci
kumanda edebilirsiniz. Bu sayag ile 6r. kumandanin o hedef
numaraya kadar NC programini tekrarlayacadi bir hedef numara
tanimlarsiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:
» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin

» PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .

» FUNCTION COUNT yazihm tusuna basin
COUNT

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Kumanda sadece bir sayaci yonetir. Sayaci sifirlayarak bir NC
programi isliyorsaniz bagka bir NC programinin sayag ilerlemesi
silinir.

» Islem 6ncesinde bir sayacin etkin olup olmadigini kontrol edin

> Sayac durumunu gerekirse not edin ve islem sonrasinda MOD
mendstine yeniden ekleyin

o Guncel sayag durumunu dongl 225 GRAVURLE ile
kaziyabilirsiniz.

Ayrintih bilgi: isleme Dongiilerinin Programlanmasi
Kullanici El Kitabi

Program Testi igletim tiiriinde etkisi

Program Testi isletim tiriinde sayaci simiile edebilirsiniz. Burada
sadece NC programinda dogrudan tanimlamis oldugunuz sayag
durumu etki eder. MOD menUstndeki sayag durumu degismez.

Program akis tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi igletim
tiirlerinde etki

MOD menuUslndeki sayag durumu sadece Program akis1 tekli
tiimce ve Program akisi tiimce takibi isletim tirlerinde etki eder.

Sayag durumu kumanda yeniden baslatildiktan sonra bile korunur.
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FUNCTION COUNT tanimlayin
NC fonksiyonu FUNCTION COUNT'un sundugu sayag fonksiyonlari:

Yazilimtusu  Fonksiyon

FUNCTION Sayaci 1 deger artirma
- counNT |
INC
FUNGTION Sayaci sifirlama
| COUNT
RESET
FUNGCTION Elde edilecek hedef saylyi tanimlayin
| Girig degeri: 0 — 9999
| FuncrIon Sayaca tanimli bir deger atama
- COUNT
S| Girig degeri: 0 — 9999
FUNGTION Sayaci bir tanimli deger artirma
|| Giris degeri: 0 — 9999
FUNCTION Tanimlanan hedef sayiya heniiz ulasiimamissa
R etiketten NC programini tekrarlayin

Sayag durumunu sifirlama
islemlerin nominal adedini girin
Atlama etiketini girin

isleme

Sayag durumunu artirin

Hala tamamlanmasi gereken pargalar varsa iglemi tekrarlayin

o
=
=
(]
=
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8.1 MOD fonksiyonu

MOD fonksiyonu tzerinden ek gosterge ve giris olanaklari
segebilirsiniz. Ayrica korunan alanlara erisimi etkinlestirmek igin
anahtar sayilar girebilirsiniz.

MOD fonksiyonlarini segme
MOD menusini agmak igin asagidaki sekilde hareket edin:

MOD » MOD tusuna basin

> Kumanda, mevcut MOD fonksiyonlarinin
gosterildigi bir agilir pencere agar.

Ayarlari degistir
MOD menuUsinde, fare kullanimi disinda alfa klavye ile navigasyon da
mumkundur:

> Tab tusu ile sag pencerede bulunan giris alanindan sol pencerede
bulunan grup ve fonksiyon secimine gegis yapin

» MOD fonksiyonunu segin

> Tab tusu ya da ENT tusu ile giris alanina gegis yapin

> Fonksiyona gore deder girin ve OK ile onaylayin ya da segim yapin
ve Kullanmak ile onaylayin

Birden fazla ayar olanagi kullanima sunuluyorsa GOTO
tusuna basarak segim penceresini goruntuleyebilirsiniz.
ENT tusuyla istediginiz ayarlamayi segebilirsiniz. Ayarlari
degistirmek istemiyorsaniz pencereyi END tusuyla kapatin.

MOD fonksiyonlarindan ¢ikis

MOD menusinden gikmak igin asagidaki sekilde hareket edin:
» ENDE yaziim tusuna veya END tusuna basin

> Kumanda, aglilir pencereyi kapatir.

MOD Fonksiyonlari | MOD fonksiyonu

EEE & Lo
Ke X =
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MOD fonksiyonlarina genel bakis

Segilen isletim tdrdnden bagimsiz olarak asagidaki gruplar ile onlarin [Eanuer tstotin
altindaki alanlar ve fonksiyonlar kullanilabilir:

Anahtar sayisini belirtin
= Anahtar sayis|
Gosterge ayarlan
Pozisyon gostergeleri
Pozisyon gostergesi igin 6lgl birimi (mm/ing) 8
MDI igin program girisi [ Ta—
Saati goster :

Bilgi satirini goster o

Grafik ayarlan

B Model tipi

= Model kalitesi

Sayac ayarlan

B Guncel sayag durumu
®  Sayag hedef degeri
Makine ayarlan
Kinematik

Hareket sinirlari

Alet kullanim dosyalari
Harici erisim

Telsiz el carkini ayarla
Sistem ayarlan

B Sistem saatini ayarlayin
® A§ baglantisini tanimlayin
= Ag: IP konfiglrasyonu
Teshis fonksiyonlar

= Bus teshisi

= TNCdiag

= Donanim konfiglirasyonu
= HeROS bilgisi

Genel bilgiler

B SUrUm bilgisi

Makine Ureticisi bilgisi
Makine bilgileri

Lisans bilgisi

Makine zamanlari

Makine iireticisi bilgisi alani, makine ureticisi CfgOemlInfo
(No. 131700) makine parametresini tanimladiktan sonra
kullanilabilir.

Makine bilgileri alani, makine ureticisi CfgMachinelnfo
(No. 131600) tanimladiktan sonra kullanilabilir.
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8.2 Yazihim numaralarini gosterin

Uygulama
Kumanda, Siiriim bilgileri MOD alaninda Genel bilgiler grubunda
asagidaki yazilim bilgilerini gosterir:

= Kumanda tipi: Kumandanin tanimlamasi (HEIDENHAIN
tarafindan yonetilir)

m NC-SW: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan yonetilir)
= NCK: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan yonetilir)

® PLC-SW: PLC yazilimin numarasi veya adi (makine Ureticisi
tarafindan yonetilir)
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8.3 Anahtar sayisinin girilmesi

Uygulama

Kumanda, asa§idaki fonksiyonlar igin bir anahtar sayisina ihtiyag
duyar:

Fonksiyon Anahtar sayisi
Kullanici parametrelerinin segilmesi 123

Ethernet arayizinu yapilandirma NET123

Q parametrelerinin programlanmasinda 6zel 555343

fonksiyonlarin etkinlestirilmesi

Etkin anahtar numaralarini sifirlayin 0

Kumanda, parola diyalojunda Caps Lock tusunun etkin oldugunu
gosterir.

Anahtar sayisi diyalogunda makine iireticisi igin
fonksiyonlar

Kumandanin MOD mentsinde OFFSET ADJUST ve UPDATE DATA
olmak Uzere iki yazilim tusu gortntilenir.

OFFSET ADJUST yazilim tusu ile analog eksenler igin gerekli ofset
gerilimi otomatik olarak belirlenebilir ve ardindan kaydedilebilir.

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon sadece egitimli personel tarafindan
kullanilabilir!

UPDATE DATA yazilim tusu ile makine Ureticisi kumandaya yazilim
giincellemeleri yukleyebilir.

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Yazilim guncellemelerinin yiklenmesi sirasinda yanlis bir yontem
uygulanirsa veri kaybr meydana gelebilir.

> Yazilim glncellemelerini yalnizca bir kilavuz yardimiyla ylkleyin
> Makine el kitabini dikkate alin
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8.4 Makine konfigiirasyonunu yiikleme

Uygulama

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

RESTORE fonksiyonu yedekleme dosyalarini glincel makine
yapllandirmasi tzerine yazar. Kumanda RESTORE fonksiyonu
oncesinde dosyalari otomatik olarak yedekleme islemini
uygulamaz. Bu sekilde dosyalar kalici olarak kaybolur.

> Guncel makine yapilandirmasini RESTORE fonksiyonundan
once yedekleyin

> Fonksiyonu yalnizca makine Ureticisi ile gorisme sonucunda
kullanin

Makine Ureticisi, bir makine konfiglirasyonuyla size bir yedekleme
verebilir. RESTORE parolasi girildikten sonra yedeklemeyi makinenize
veya programlama yerinize yiikleyebilirsiniz.

Bir yedeklemeyi ylklemek icin asagidaki sekilde hareket edin:

» Anahtar sayisim belirtin MOD fonksiyonunu segin

RESTORE parolasini girin

OK yazilim tusuna basin

Kumandanin dosya yonetiminde (6rn. BKUP-2013-12-12_zip)
yedekleme dosyasini segin

Kumanda, yedekleme icin bir acilir pencere agar.
Acil durdurmaya basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda yedekleme islemini baslatir.

v vy

vV v vV
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8.5 Pozisyon gostergesinin segilmesi

Uygulama

Manuel isletim isletim tiir(i ve Program akis1 tiimce takibi ile
Program akis1 tekli tiimce isletim tirleri igin Gosterge ayarlarn
grubunda koordinatlarin gosterimini degistirebilirsiniz:

Sagdaki resim, aletin degisik pozisyonlarini gosterir:

m Cikis pozisyonu

Aletin hedef pozisyonu

® Malzeme sifir noktasi

m Makine sifir noktasi

Kumandanin pozisyon gostergesi icin asagidaki koordinatlari

segebhilirsiniz:

Gosterge Fonksiyon

NOMIN Nominal pozisyon; Kumandadan glincel olarak éngorilen deger
NOMINAL ve GERGEK gostergesi birbirinden yalnizca siriikleme hatasi
bakimindan farklidir.

GERC Gergek pozisyon; O andaki alet konumu

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz NOMINAL ve GERCEK gdstergesinin, alet gagirma DL
Ust olgusl kadar programlanmis konumdan sapma yapip yapmayacagini
tanimlar.

REFIST Referans pozisyonu: Makine sifir noktasina iliskin gergek pozisyon

RFSOLL Referans pozisyonu: Makine sifir noktasina iliskin nominal pozisyon

SCHPF Surlkleme hatasl: nominal ve gergek pozisyon arasindaki fark

ISTRW Giris koordinat sisteminde programlanan pozisyona kalan yol: Gergek ve hedef pozis-

yon arasindaki fark

Dongu 11 ile 6rnekler:

> 0,2 olgi faktort

> LIX+10

> ISTRW gostergesi 10 mm gosteriyor.
> Olgli faktoriinin bir etkisi yoktur.
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Gosterge Fonksiyon

REFRW Makine koordinat sisteminde programlanan pozisyona kalan yol: Gergek ve hedef pozis-
yon arasindaki fark

Dongu 11 ile ornekler:

> 0,2 olgi faktord

> LIX+10

> REFRW gostergesi 2 mm gosteriyor.

> Olci faktoriiniin yol tzerinde ve dolayisiyla gosterge Uizerinde etkisi olur.

M118 El ¢carki bindirme fonksiyonuyla (M118) uygulanan hareket yollari

Pozisyon gostergesi 1 MOD fonksiyonuyla durum gostergesinde
pozisyon gostergesini segin.

Pozisyon gostergesi 2 MOD fonksiyonuyla ek durum gostergesinde
pozisyon gostergesini segin.
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8.6 Olgii sistemi segin

Uygulama

Pozisyon gostergesi olciim birimi MOD fonksiyonuyla Gosterge

ayarlar grubunda kumandanin koordinatlari mm veya ing olarak

gostermesini belirlersiniz.

m Metrik 6lgi sistemi: orn. X = 15,789 (mm) virglilden sonra 3
rakamli gosterge

= ing sistemi: 6. X = 0,6216 (mm) virgllden sonra 4 rakamli
gosterge

ing gostergeniz etkin ise kumanda beslemeyi ing/dak. cinsinden

gosterir. Ing programinda beslemeyi faktor 10'dan buyuk girmelisiniz.
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8.7 Grafik ayarlan

Simiilasyon parametresi MOD fonksiyonuyla Grafik ayarlari
grubunda igletim turd icin model tipi ve kalitesini segebilirsiniz.
Grafik ayarlarini tanimlamak igin asagidaki gibi hareket edin:

» MOD mentsunde Grafik ayarlari grubunu secin

Model tipi 6Jesini secin

Model kalitesi 6gesini secin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda secilen ayarlari kaydeder.

Kumanda Program Testi isletim tlrlnde etkin grafik ayarlari
sembollerini gosterir.

v Vv Vv vy

Simiilasyon parametresi MOD fonksiyonunda asagidaki ayarlari kullanabilirsiniz:

Model tipi

Sembol Segim Ozellikler Uygulama
3D cok ayrintil, Arkadan kesmeli freze galismasi,

fazla zaman ve bellek gerektirir

2.5D hizli Arkadan kesmesiz freze galismasi
model yok gok hizli Hat grafigi

Model kalitesi

Sembol Segim Ozellikler

WEED® cok yuksek B Yuksek veri hizi

m Alet geometrisinin tam resmi
B Tdmce son noktalari ve timce numaralari gosterilebilir

@E@O ylksek B Yiksek verihizi

B Alet geometrisinin tam resmi
@®O0 orta ® Orta veri hizi

B Alet geometrisine yaklasma
@O0 dusuk B Dusuk veri hizi

m  Alet geometrisine az yaklasma
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Grafik ayarlari'nda sunlara dikkat edin

SimUlasyon sonucu, MOD ayarlarinin yani sira buyuk dlgtde

NC programina baghdir. En yliksek model kalitesi ve ¢ok kisa birgok
NC timcesiigeren 5 eksenli bir similasyon programi simulasyon
hizini yavaslatir.

Buna karsin disik model kalitesinde, gok kisa NC tiimceleri dlislk
¢OzUnUrlikten dolayr gorilemiyorsa similasyon sonucu bozuk
cikabilir.

HEIDENHAIN asagidaki ayarlari onerir:

® 3 eksenli bir program hizl goruntilenmesi veya NC programinin
uygulanabilirliginin test edilmesi

®  Model tipi: 2.5D
= Model kalitesi: orta
= NC programinin similasyon grafigi yardimiyla test edilmesi
®  Model tipi: 3D
= Model kalitesi: gok ylksek
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8.8 Sayag ayarlama

Saya¢ MOD fonksiyonuyla Sayag¢ ayarlari grubunda giincel
sayag durumunu (gergek deger) ve hedef de@eri (nominal degder)
degistirebilirsiniz.

Sayaci tanimlamak icin asagidaki sekilde hareket edin:
MOD menuslnde Sayag ayarlari grubunu segin
Gecgerli saya¢ durumu'nu tanimlayin

Sayac¢ hedef degeri'ni tanimlayin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda secilen ayarlari kaydeder.

Kumanda tanimlanan degerleri durum gostergesine alir.

VvV Vv v v.Vvy

Saya¢ MOD fonksiyonunda asagidaki yazilim tuslarini
kullanabilirsiniz:

Yazilimtugsu  Fonksiyon

Sayag durumunu sifirlama
'GERI CEKME

Sayag durumunu artirin

Sayag¢ durumunu azaltin

Bagl bir fare ile istediginiz degerleri, dogrudan da girebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Sayag tanimlama’, Sayfa 316
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8.9 Makine ayarlarini degistirme

Kinematik se¢gme

Makine el kitabini dikkate alin!

Kinematik fonksiyonunu makine Ureticiniz yapilandirir ve
etkinlestirir.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Belirtilen tim kinematikler etkin makine kinematigi olarak da
segilebilir. Ardindan tim manuel hareketler ve islemler segilen
kinematikle uygulanir. Takip eden eksen hareketlerinde garpisma
tehlikesi olusur!

» Kinematik fonksiyonunu yalnizca Program Testi isletim
tdrtinde kullanin

> Kinematik fonksiyonunu sadece ihtiyag halinde etkin makine
kinematiginin segimi igin kullanin

Kinematik MOD fonksiyonuyla Makine ayarlari grubunda program
testiicin etkin olan makine kinematiginden baska bir kinematik
segebilirsiniz. Boylece kinematikleri etkin makine kinematigiyle
uyusmayan NC programlarini test edebilirsiniz.

Makine ureticisi farkli kinematikleri yapilandirmali ve
etkinlestirmelidir. Program testi i¢in bir kinematik sectiginizde
makine kinematigi bundan etkilenmez.

Kinematigi degistirmek icin asagidaki gibi hareket edin:
MOD menuslnde Makine ayarlar grubunu segin
Kinematik fonksiyonunu segin

SIM kanalinda kinematigi segin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda Program Testi isletim tlrU igin segilen kinematigi
kaydeder.

VvV Vv v VvyYVvyy

Malzemenizin kontrolu i¢in program testinde dogru
kinematigi se¢cmeye dikkat edin.
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Hareket sinirlarini tanimlama

Makine el kitabini dikkate alin! [@vanier Toretan
Hareket sinirlan fonksiyonunu makine dreticiniz konfiglre warioe v siis
eder ve etkinlestirir.

Kinenatik

2000000 [ 14000

Hareket sinirlart MOD fonksiyonuyla Makine ayarlar
grubunda maksimum hareket alani iginde gercekten kullanilabilir e
hareket yolunu sinirlayabilirsiniz. Her eksende, orn. bir parca
aksamini carpismaya karsi emniyete almak icin hareket sinirlari
tanimlayabilirsiniz.

Hareket sinirlarini dongdilerini tanimlamak icin asagidaki gibi hareket T
o BN
> MOD menisltnde Makine ayarlar grubunu segin
» Hareket sinirlarn fonksiyonunu segin
» Alt limit veya Ust limit siitundaki degeri tanimlayin
veya
» Giincel pozisyonu GERGEK POZISYONU KABUL ET yazilim
tusuyla alin
KULLANMAK yazilim tusuna basin
Kumanda tanimlanan degerlerin gegerliligini kontrol eder.
OK yazilim tusuna basin
Kumanda tanimlanan hareket sinirlarini kaydeder.

vV vV Y

Kullanim bilgileri:

m Bir eksende gegerli bir hareket siniri belirlediginizde
koruma bolgesi otomatik olarak etkin olur. Ayarlar,
kumandanin yeniden baslatiimasindan sonra da
korunur.

= Hareket sinirlarini yalnizca tum degerleri sildiginizde
veya TUMUNU BOSALT yazilim tusuna bastiginizda
kapatabilirsiniz.
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Modulo eksenlerde yazilim son salteri

Modulo eksenler icin yazilim son salterleri belirlenmezse su genel
kosullara dikkat edilmelidir:

m Alt sinir-360° dederinin tGzerinde ve +360° dederinin altindadir
= Ust sinir negatif degildir ve +360° degerinden kiguktir

B Alt sinir Ust sinirdan bayutk degildir
|

Alt ve Ust sinir birbirlerinden 360° dederinden daha az dederde
ayridir

Genel kosullara uyulmazsa modulo eksen hareket ettirilemez. TNC
320 bir hata mesaiji verir.

Etkin modulo son salterlerde bir harekete, hedef pozisyon veya
kendisine esdeger bir pozisyon izin verilen alanda olursa izin verilir.
Bu sirada esdeger olan, hedef pozisyonlardan n - 360° dederinde
bir sapma ile farklilik gésteren pozisyonlardir (n herhangi bir tam
sayidir). Asagida belirtilen istisna disinda her zaman esdeger
pozisyonlardan sadece birine yaklasilabildigi icin burada hareket
yonu otomatik olarak elde edilir.

Ornek:

Modulo eksen C icin -80° ve +80° son salterleri belirlenmistir. Eksen
0° degerindedir. L C+320 programlanirsa C ekseni -40° yoninde
hareket eder.

Eksen son salterin digindaysa yalnizca daha yakin olan son salter
yonine hareket ettirilebilir.

Ornek:

-90° ve +90° son salterleri belirlenmistir. C ekseni-100° degerindedir.
Bu durumda C ekseni bir sonraki hareket ile L C+15 hareket ettirilecek
ve L C-I5 bir son salter ihlaline neden olacak sekilde pozitif yonde
ilerlemelidir.

istisna:

Eksen, yasak alanin tam ortasindadir, her iki son saltere giden yol
boylece esit uzakliktadir. Bu durumda her iki yone hareket edilebilir.
Buradan 6zel bir durum ortaya ¢ikar; hedef pozisyon izin verilen
alanin igindeyse iki esdeger pozisyona yaklasilabilir. Bu durumda
daha yakinda bulunan esdeger pozisyona yaklasilir, yani en kisa
yoldan hareket edilir. Her iki esdeder ayni mesafede yer aliyorsa (yani
180° uzaklikta) hareket yoni programlanan deger uyarinca segilir.

Ornek:

Son salterler C-90°, C+90° degerine ve C ekseni 180° degerine
ayarlanmistir.

L C+0 programlanirsa C ekseni 0'a hareket eder. Ayni durum L C-360
vb. gibi 6delerin programlanmasinda gegerlidir. Ancak L C+360
programlanirsa (veya L C+720 vb.) C ekseni 360° dederine hareket
eder.
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Alet kullanim dosyasi olustur

Makine el kitabini dikkate alin!

Alet kullanim kontrold fonksiyonunu makine dreticiniz
onaylar.

Alet kullanim dosyalar1 MOD fonksiyonu ile Makine ayarlari
grubunda kumandanin bir alet kullanim dosyasini higbir

zaman Uretmemesini, bir kereligine veya her zaman Uretmesini
tanimlayabilirsiniz. Program testine ve program akisina ait ayarlari
tek tek tanimlarsiniz.

Alet kullanim dosyasi ayarlarini degistirmek icin asagidaki gibi
hareket edin:

> MOD menisltnde Makine ayarlar grubunu segin

Alet kullanim dosyalari fonksiyonunu segin

Seri sonu/tekil serisi program akisi igin ayarlari segin
Program Testi icin ayarlari segin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda tanimlanan ayarlari kaydeder.

VvV Vv Vv Vv VvVyYy

Harici erigime izin verme veya engelleme

Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi, harici erisim olanaklarini konfigiire edebilir.

Makineye bagli olarak TNCOPT yazilim tusuyla, harici bir
diyagnoz ya da isletime alma yazilimi igin erisime izin
verebilir veya engelleyebilirsiniz.

Harici erisim MOD fonksiyonu ile Makine ayarlari1 grubunda
kumandaya erisime izin verebilir veya bunu engelleyebilirsiniz. Harici
yetkiyi kilitlediginizde kumandayla baglanma muimkin degildir. Bu
durumda 6r. TNCremo yazilimiyla bir ag veya seri baglanti Gzerinden
veri paylasamazsiniz.

Harici erisimi asagidaki sekilde kilitleyin:
» MOD mentisltnde Makine ayarlar grubunu segin
» Harici erisim fonksiyonunu segin

» HARICi MUDAHALE AGCIK/KAPALI yazilim tusunu KAPALI
konumuna getirin

> OK yazilim tusuna basin
> Kumanda ayarlari kaydeder.

Kumandaya harici olarak erisim sadlandijinda kumanda
asagidaki semboll gosterir:

&3

ﬁManusL Isletim

ARE

510
|

@

‘....
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— ]
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Bilgisayara 6zel erigsim denetimi

Makine Ureticiniz, bilgisayara 6zel erisim denetimini kurarsa (makine
parametresi CfgAccessControl No. 123400) erisim igin 32'ye kadar
baglantiya izin verebilirsiniz.

Yeni bir baglantiyl asagidaki sekilde olusturun:
» YENI EKLE yazilim tusuna basin

> Kumanda, baglanti bilgilerini girebileceginiz bir giris penceresi
agar.

Erigim ayarlan

Ana bilgisayar adi Harici bilgisayarin ana bilgisa-

yar adi

Ana bilgisayarin IP Adresi Harici bilgisayarin ag adresi

Aciklama Ek bilgi
Girilen metin genel bakis liste-
sinde goruntdlenir.

Tip:

Ethernet Ag baglantisi

Com1 Seri araytz 1

Com 2 Seri araytz 2

Erisim haklari:

Sor Harici erisimde kumanda bir
sorgu diyalogu acar

Reddet Ag baglantisina izin verilmez

Izin ver Size sorulmadan ag baglantisi-

na izin verilir

Kullanici yonetimi etkin oldugunda SSH Gzerinden yalnizca
guvenli a§ baglantilari olusturabilirsiniz. Kumanda LSV?2
baglantilarini seri arayizler (COM1 ve COM2) ve kullanici
tanimlamasi olmayan ag baglantilari Gzerinden otomatik
olarak kilitler.

Kullanici yonetimi etkin olmadiginda kumanda, guvenli
olmayan LSV?2 veya RPC baglantilarini da otomatik olarak
engeller. Makine dreticisi, opsiyonel makine parametreleri
allowUnsecureLsv2 (No. 135401) ve allowUnsecureRpc
(No. 135402) ile kumandanin giivenli olmayan baglantilara
izin verip vermedigini belirleyebilir. Bu makine parametreleri
veri nesnesi CCfgDncAllowUnsecur (135400) iginde yer
almaktadir.

Bir baglantiya Tekrar sor erisim hakkini verirseniz ve bu adresten bir
erisim gergeklesirse kumanda bir agilir pencere agar.

[ﬁManueL Isletim

Kon. gérant

va

ar1

Baglantays olugeurun
Host Ady
Host 1P Adresi

Tanm

i
Eripin naklary

[FrorranmEe]

tekrar sor

]

ANA
BiLGtsAvAR
tsiertu
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Diyalogda harici erisimi kabul edip etmeyeceginizi segersiniz:

Harici erigim Yetkilendirme

Evet Bir seferligine izin ver

Daima Kalici olarak izin ver

Asla Kalici olarak reddet

Hayir Bir seferligine reddet

o Genel bakis listesinde yesil bir sembol giincel baglantiy
isaretler.
Erisim yetkisine sahip olmayan baglantilar genel bakis
listesinde gri renkte gosterilir.

Ana bilgisayar isletimi

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest birakiimali
ve uyarlanmalidir.

ANA BILGISAYAR iSLETIM yazilim tusuyla ér. NC programlarini
diizenlemek icin kontroll harici ana bilgisayara aktarirsiniz.

Ana bilgisayar isletimini baslatabilmeniz igin asagidaki 6n kosullar
gegerlidir:

B GOTO veya Tumce girsi gibi diyaloglar kapalidir

= Hichir program akisi etkin degildir

B El cark etkin degil

Ana bilgisayar isletimini asagidaki sekilde baslatin:

» MOD mentisltnde Makine ayarlar grubunu segin

» Harici erisim fonksiyonunu segin

» ANA BILGISAYAR iSLETIM yaziim tusuna basin

>

Kumanda, Ana bilgisayar isletimi etkin agilir penceresiile
birlikte bos bir ekran sayfasi gosterir.

Makine dreticiniz ana bilgisayar isletiminin disaridan
otomatik olarak etkinlestirilip etkinlestiriimeyecegini
belirleyebilir.

Ana bilgisayar isletimini asagidaki sekilde kapatirsiniz:
» ANA BILGISAYAR iSLETIM yaziim tusuna yeniden basin
> Kumanda, acilir pencereyi kapatir.

Giivenli baglantiya izin verin

ANAHTAR YONETIMI yazilim tusuyla Sertifikalr ve anahtarlar
penceresini agarsiniz. Bu pencerede SSH Uzerinden glvenli
baglantilar igin ayarlari tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Harici uygulamalarin kullanici kimlik dogrulamast’,
Sayfa 425
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8.10 HR 550FS kablosuz el ¢arkini yapilandirma

Uygulama

Bu ayar diyalogu HEROS isletim sistemi tarafindan yonetilir.
Kumandada diyalog dilini degistirirseniz yeni dili
etkinlestirmek igin kumandayi yeniden baslatmaniz gerekir.

FONK- EL CARKINI YERLESTIR yazilim tusu ile HR 550FS kablosuz
el carkini yapilandirabilirsiniz. Asagidaki fonksiyonlar kullanima
sunulur:

m E| carkini belli bir el garki yuvasina atama
m Telsiz kanalini ayarlama

= Mimkin olan en iyi telsiz kanalinin belirlenmesi igin frekans
yelpazesi analiz edilir

= Yayin gictnd ayarlama
= Aktarim kalitesine yonelik statik bilgiler

Uygunluktan sorumlu tarafga acik olarak onaylanmamis her
turld degisiklik veya modifikasyon, cihazin isletim izninin
iptal edilmesine yol acabilir.

Bu cihaz, FCC direktifleri Bolim 15 ve lisanssiz cihazlar igin
Industry Canada RSS normlarina uygundur.

isletim asagidaki kosullara tabidir:
1 Cihaz zararli arizalara yol agmamalidir.

2 Cihaz, isletimi etkileyebilen girisimler de dahil olmak
lzere arizalara dayanikli olmalidir.

El ¢arkinin belli bir el garki yuvasina atanmasi

Bir el carkini belirli bir el ¢carki yuvasina atamak igin el ¢arki yuvasi Contiguration ot wiseloss harcutesh BEES
kumanda donanimina bagli olmalidir. o—— e —

Bir el garkini belirli bir el garki yuvasina atamak igin asagidaki gibi Lm—— e
hareket edin: ot poner  ut v EEEE | o siccssmion

» Kablosuz el carkini el carki yuvasina koyun f—

» MOD meniisiinde Makine ayarlari grubunu segin e s P =

» FONK- EL CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna basin

> Kumanda bir aclilir pencere agar.

» HR bagla butonuna basin

> Kumanda, yerlestirilen kablosuz el ¢arkinin seri numarasini

kaydeder ve bunu HR bagla butonunun solundaki yapilandirma
penceresinde gosterir.

SONU butonuna basin
> Kumanda yapilandirmayi kaydeder.

v
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Telsiz kanalini ayarlama
Kumanda, telsiz el garkinin otomatik olarak baslatiimasi durumunda
en iyi telsiz sinyalini gdnderen telsiz kanalini segmeye calisir.

Kablosuz baglanti kanalini kendiniz ayarlamak igin asagidaki sekilde
hareket edin:

» MOD menisltnde Makine ayarlar grubunu segin
FONK- EL CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna basin
Kumanda bir agilir pencere agar.

Frekans spektrumu sekmesini segin

HR durdur butonuna basin

Kumanda, telsiz el garki baglantisini durdurur ve mevcut 16
kanalin tamamiyla ilgili glincel frekans gesitliligini belirler.

En az telsiz trafigine sahip kanalin (en kigik gubuk) kanal
numarasini aklinizda tutun

El carki baslat butonuna basin

Kumanda kablosuz el carkiyla yeniden baglanti kurar.
Ozellikler sekmesini segin

Kanal se¢ butonuna basin

Kumanda mevcut tum kanal numaralarini acar.

En az telsiz trafigine sahip kanalin kanal numarasini segin
SON butonuna basin

Kumanda yapilandirmayi kaydeder.

VvV Vv vV VY

v

VvV Vv VvV VvV Vv VvVVY

Yayin giiciiniin ayarlanmasi

Configuration of wireless handwheel

Gonderme glcunun dismesiyle telsiz el garkinin erisim
menzili azalir.

El garkinin verici glicinl ayarlamak igin asagdidaki gibi hareket edin:
MOD menUslinde Makine ayarlar grubunu segin

FONK- EL CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna basin

Kumanda bir agllir pencere agar.

Giicii ayarla butonuna basin

Kumanda mevcut ¢ adet guc ayarini agar.

Istediginiz gli¢ ayarini secin

SON butonuna basin

Kumanda yapilandirmayi kaydeder.

VvV Vv vV V VvV VVvYYy

338

Popertes Feaueney specrum
Configuration Statistics
handwheel serial no. 0037478964 - ConnectHW Data packets 12023
(E—
Cl Lost packets o 0.00%
Channelinuse 24 CRC ermor ) 0.00%
Transmitter power  Full power F Setpower |  Max.successive lost 0
HWin charger @
Status
HANDWHEEL ONLINE Eror code
| sopHw | [ Starthandwheel | e —
Configuration of wireless handwheel 85
Propertes|Frequency spectum
o 1l R 1B 1 15 1 17 18 19 220 2a 2 23 24 5 %
0dBm
<50 dBm
100 dBm 1 | I
At (89 |89 |[8s |[8s (89 |[so |[s9 |[74 |[s9 |[s3 |[ss |[-83 |[-80 |80 |[-80 |[-7a
status
HANDWHEEL OFFLINE Error code
p HW | start handwheel | [ E—y ]
Configuration of wireless handwheel 2,853
| Propertes |Fiéquencyspeciim
Configuration Statisics
handwheel serial no. 0037478964 FConMHWq Data packets 12023
[rrpeen]
a Lostpackets ) 0.00%
Channel in use 24 CRC error o 0.00%
Transmitter power  Full power ~ Setpower Max. successive lost 0
HWin charger @
Staws
HANDWHEEL ONLINE Error code
f )
= ‘ ] ===
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Istatistik
Istatistik verilerini gostermek igin asagidaki sekilde hareket edin: Sontsgucazson ot wursioes =85
> MOD menisiinde Makine ayarlar grubunu segin ooy, e
» FONK- EL CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna basin : G | vamae [ oo
> Kumanda bir aglilir pencere agar. Tammiercone  [Falzoms o | ——
HW in charger @

Kumanda, istatistik altinda aktarim kalitesi ile ilgili bilgiler gésterir. o ovne

£ s [ ! ==

Kablosuz el garki, eksenlerin artik kusursuz ve givenli sabitlenmesini
sadlayamayan sinirl bir alici kalitesinde acil kapatma ile tepki verir.

Maks. art arda kayip degeri gekim kalitesinin sinirli olduguna isaret
eder. Kumanda kablosuz el ¢arki istenilen kullanim yarigapinda
galisirken burada defalarca 2'den blyuk degerler gosterirse
istenmeyen bir baglant kesilmesinin yasanma ihtimali yiksektir.
Boyle durumlarda baglanti kalitesini artirmak igin bagka bir kanal
segin veya verici guctnd yukseltmeye calisin.

Diger bilgiler: "Telsiz kanalini ayarlama", Sayfa 338

Diger bilgiler: "Yayin glicinin ayarlanmas!", Sayfa 338
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8.11 Sistem ayarlarini degistirme

Sistem saatini ayarlayin

Sistem zamanim ayarla MOD fonksiyonu ile Sistem ayarlarn
grubunda saat dilimini, tarihi ve saati manuel olarak veya bir NTP
sunucu senkronizasyonu yardimiyla ayarlayabilirsiniz.

Sistem saatini manuel ayarlamak i¢in asagidaki gibi hareket edin:
MOD menusiinde Sistem ayarlar grubunu segin

TARIH/ SAAT AYARLAMA yazilim tusuna basin

Kumanda bir agilir pencere agar.

Zaman bolgesi alaninda saat dilimini segin

Gerekirse NTP kapali yazilim tusuna basin

Kumanda Zamani manuel ayarlayin onay kutusunu etkinlestirir.
Gerekiyorsa tarih ve saati degistirin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda ayarlari kaydeder.

Sistem saatini bir NTP sunucusu yardimiyla ayarlamak igin agagidaki
gibi hareket edin:

MOD menuslnde Sistem ayarlar grubunu segin
TARIH/ SAAT AYARLAMA yazilim tusuna basin
Kumanda bir agilir pencere acar.

Zaman bolgesi alaninda saat dilimini segin
Gerekirse NTP agik yazilim tusuna basin

Kumanda Zamani NTP sunucusu iizerinden senkr. et onay
kutusunu etkinlestirir.

Bir NTP sunucunun ana bilgisayar adini veya URL bilgisini girin
Ekle yaziim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda ayarlari kaydeder.

vV Vv VvV VYV VvV VVvVYy

VvV Vv vV VvYy

v Vv Vvy

340 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023



MOD Fonksiyonlari | Teshis fonksiyonlari

8.12 Teshis fonksiyonlar

Bus teshisi

Bu fonksiyon bir sifreyle korunmustur.

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinize danisarak
kullanin.

Makine Ureticisi Teshis fonksiyonlari grubunda Bus teshisi MOD
alaninda bus sisteminin verilerini okuyabilir.

Donanim konfigiirasyonu

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinize danisarak
kullanin.

Kumanda Teshis fonksiyonlar grubunda Donanim konfigiirasyonu
MOD alaninda nominal ve gergek durum yapilandirmasini HwViewer
altinda gosterir.

Kumanda bir donanim degisikligi algiladiginda otomatik olarak hata
penceresini agar. Gosterilen yazilim tusu yardimiyla HwViewer
uygulamasini agabilirsiniz.

Degistirilen donanim bileseni renkli olarak isaretlenmistir.

HeROS bilgisi

Kumanda Teshis fonksiyonlar grubunda HeROS bilgisi MOD
alaninda igletim sistemi hakkinda ayrintilar gosterir.

Bu MOD alani, kumanda tipi ve yazilim sirimu hakkinda bilgilerin
yani sira gtincel CPU ve bellek kullanimini da gosterir.

8.13 isletim siirelerinin gosterilmesi

Uygulama
Kumanda MAKINE ZAMANLARI MOD alaninda Genel bilgiler [Eanuer tstotin
grubunda asagidaki galisma surelerini gosterir:
isletme siiresi Anlami
Kumanda a¢ik Galismaya alinmasindan itibaren komut
isletim sUresi
Makine agik Calismaya alinmasindan itibaren makine
isletim siiresi -
Program calismasi Komut edilen isletimin galismaya alinmasi

==

icin isletme suresi p “ H

Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi, ilaveten ek slreleri gosterebilir.
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9.1 Remote Desktop Manager
(Segenek no. 133)

Girisg

Remote Desktop Manager sayesinde Ethernet Uzerinden bagli
bilgisayar birimleri kumanda ekrani Gzerinde gortntilenebilir ve
kumanda Uzerinden kumanda edilebilir. ilave olarak HEROS altinda
programlar isabetli bir sekilde baslatilabilir veya harici bir sunucunun
web siteleri gorintilenebilir.

Windows bilgisayar birimi olarak HEIDENHAIN, IPC 6641'i sunar.
Windows IPC 6641 iglemci Unitesi yardimiyla Windows tabanli
uygulamalarn dogrudan kumandadan baslatabilir ve kullanabilirsiniz.

Asagidaki baglanti segenekleri kullanima sunulmustur:

= Windows Terminal Service (RemoteFX): Uzaktaki bir Windows
bilgisayarinin masadustini kumanda Uzerinde gorintiler

B VNC: Harici bir bilgisayara baglanti. Uzaktaki bir Windows,
Apple veya Unix bilgisayarinin masaustuni kumanda Uzerinde
goruntuler

= Bir hesaplayiciy1 kapatma/baslatma: Bir Windows bilgisayarin
otomatik kapatiimasini yapilandirma

WEB: Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir
SSH: Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir
XDMCP: Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir

Kullanmic1 tamimh baglanti: Sadece yetkili teknik personel
tarafindan kullanilabilir

HEIDENHAIN, HERQOS 5 ve IPC 6641 arasindaki bagdlantinin
calismasini garanti eder.

Sapma yapan kombinasyonlar ve baglantilar garanti
edilmez.
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Baglantiy1 yapilandirma — Windows Terminal Service
(RemoteFX)

Harici bilgisayari yapilandirma

Windows Terminal Service ile bir bagdlanti igin harici
bilgisayarinizda ek bir yazilima gerek yoktur.

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

» Windows baslat butonuna bastiktan sonra gorev gubugunda
Denetim masasi menu 6Jesini segin.

Sistem ve giivenlik menl noktasini segin
Sistem menu noktasini segin
Uzaktan kumanda ayarlari meni noktasini segin

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

» Remotedesktop alaninda herhangi bir Remotedesktop
siiriimiinii galistiran bilgisayarlarin baglantilarina izin ver
fonksiyonunu etkinlestirin

> OKile ayarlari onaylayin

v vYyysy

Kumandayi yapilandirma
Kumandayi asagidaki sekilde yapilandirin:

> DIADUR tusu ile HEROS meniisii 0Jesini agin
» Remote Desktop Manager menu noktasini segin
> Kumanda Remote Desktop Manager agar.
> Yeni baglanti basin
> Windows Terminal Service (RemoteFX) basin
> Kumanda Sunucu isletim sisteminin secilmesi acilir penceresini
acar.
» Istediginiz isletim sistemini segin
= Win XP
= Win7
= Win8X
= Win 10
B Bagka bir Windows

» OK ogesine basin
> Kumanda Baglantiy1 diizenle agilir penceresini agar.
> Baglanti ayarlarinin tanimlanmasi
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Ayar Anlami Girig
Baglant1 adi Remote Desktop Manager biinyesinde baglantinin adi Zorunlu
Baglanti adi asagidaki isaretleri igerebilir:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcde
fghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789_
Var olan bir baglantiyi dlizenliyorsaniz kumanda baglanti
adindaki izin verilmeyen isaretlerin hepsini otomatik olarak
siler.
Baglant1 sonlandiktan sonra Baglanti sonlandinldiginda davranis: Zorunlu
yeniden baslatma = Daima yeniden baslat
®  Asla yeniden baglatma
B Hatadan sonra daima
® Hatadan sonra talepte bulunma
Oturum acma sirasinda Kumanda baslatildiginda baglantinin otomatik olarak kurulmasi Zorunlu
otomatik baslatma
Favorilere ekle Gorev gubugunda baglanti simgesi: Zorunlu
» Sol fare tusuna tiklama
> Kumanda, baglantinin masaustlne gegis yapar.
> Sag fare tusuna tiklama
> Kumanda, baglanti menusini gosterir.
Asagidaki calisma alanina Baglanti masausttnun numarasi; Desktop 0 ve 1, NC yaziimiigin Zorunlu
(Workspace) kaydir rezerve edilmistir
Varsayilan ayar tgtincl masaustudur
USB toplu kaydetme devreye Bagl USB yidinsal bellege erisime izin ver Zorunlu
alind
Ozel baglant: Baglanti yalnizca olusturan kisi tarafindan gordlebilir Zorunlu
Bilgisayar Harici bilgisayarin Host adi veya IP adresi Zorunlu
HEIDENHAIN IPC(6641) igin asagidaki ayari onerir: IPC6641.machi-
ne.net
Bunun igin Windows igletim sisteminde IPC'ye Host adi IPC6641
atanmalidir.
o Burada .machine.net kodu buylk 6nem tagimaktadir.
Kumanda, .machine.net girildiginde X26 araylzinde degil,
otomatik olarak X116 Ethernet araylizinde arama yapar, bu
da erigim suresini kisaltir.
Kullanic1 adi Kullanicinin adi Zorunlu
Sifre Kullanicinin sifresi Zorunlu
Windows etki alani Harici bilgisayarin etki alani Istege
bagli
Tam ekran modu veya Kulla-  Baglanti penceresinin blytkligu Zorunlu

nic1 tanimh pencere biiyiik-

.....
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Ayar

Multimedya genisletmeleri

Anlami

Videolar oynatilirken donanim hizlandirmaya imkan verir
Belirli formatlar igin Ucretli Fluendo Codec Pack gereklidir, 6r. MP4
dosyalari igin

Ek yazilimin kurulumu makine Ureticiniz tarafindan
gerceklestirilir.

Girig
istege
bagli

Dokunmatik giris

Coklu dokunmatik sistemlerin ve uygulamalarin kullanimini mumkun
kilar

Istege
bagl

Kilitleme

Segilen Windows sistemi igin uygun sifrelemeyi ayarlar

Kilitleme fonksiyonunu etkinlestirdiginizde -sec-tls -sec-nla
giriglerini Ek secenekler giris alanindan kaldirmaniz gerekir.

Problemlerin meydana gelmesi durumunda fonksiyon
devre disi birakilmisken bir baglanti denemesi yapiimalidir.
Bir analiz sadece Windows gunluk dosyalari yardimiyla
mumkundur.

Zorunlu

Renk derinligi

Kumanda Uzerinde harici sistemin goruntusu i¢in ayar

Zorunlu

Yerel etkin tuslar

Aktif bagdlantilarin ve calisma ylzeylerinin otomatik gegisi icin kisayol-

lar (calisma alanlar veya masadustleri)
Varsayilan ayar:

® Super_R sa§ DIADUR tusuna esittir ve aktif baglantilar arasinda
gegcis yapmaya devam eder

® F12 calisma yuzeyleri arasinda gegis yapar

Dokunmatik ekranlarda artik F12 yoktur. Bu nedenle
burada PGM MGT ile ERR arasindaki bos tus, calisma
yuzeylerinin gegisi icin kullanilir.

Varsayilan ayarlarin uyarlamalari veya ek kayitlar burada mumkandur

Zorunlu

Maks. baglanti siiresi (sn.)

Baglanti igin bekleme sturesi
Zaman asimi kesilen bir baglantiya tekabul eder

Zorunlu

Ek secenekler

Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir
Aktarim parametreleri ile birlikte ek komut satirlari

Kilitleme fonksiyonunu etkinlestirdiginizde -sec-tls -sec-nla
girislerini Ek secenekler giris alanindan kaldirmaniz gerekir.

Zorunlu

USB cihazlarinin iletilmesi

Kumandaya bagli olan USB cihazlarin Windows bilgisayara iletiimesi,
or. CAD programlarinin kullanimi igin 3D fare.

Bunun i¢in Windows bilgisayarda Eltima EveUSB yazilimi mutlaka
gereklidir.

o iletilen tim USB cihazlar Windows bilgisayara baglanti
sirasinda kumandada kullanilamaz.

HEIDENHAIN, IPC 6641 baglantisi igin bir RemoteFX baglantisinin

kullaniimasini onerir.

RemoteFX Uzerinden harici bilgisayarin ekrani VNC durumunda
oldugu gibi yansitiimaz; bunun igin ayri bir masaustu acilir. Harici
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bilgisayarda baglanti olusturma sirasindaki etkin masatstu bu
durumda kilitlenir veya kullanicinin oturumu kapatilir. Bu sekilde iki
sayfanin kullanimina engel olunur.
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Baglantiy1 yapilandirma — VNC

Harici bilgisayari yapilandirma
o VNC ile bir baglanti igin harici bilgisayarinizda ek bir VNC
sunucusu gereklidir.

VNC sunucusunu, orn. TightVNC sunucusu, kumanda
yapilandirmasindan once kurun ve yapilandirin.

Kumandayi yapilandirma
Kumandayi asagidaki sekilde yapilandirin:

> DIADUR tusu ile HEROS meniisii 0Jesini agin
» Remote Desktop Manager menu noktasini segin
> Kumanda Remote Desktop Manager agar.
> Yeni baglanti 6gesine basin
> VNC basin
> Kumanda Baglantiy1 diizenle agilir penceresini agar.
> Baglanti ayarlarinin tanimlanmasi
Ayar Anlami Girig
Baglanti adi: Remote Desktop Manager biinyesinde baglantinin adi Zorunlu
Baglanti adi asagidaki isaretleri igerebilir:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabc
defghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789
Var olan bir baglantiyr dizenliyorsaniz kumanda baglanti
adindaki izin verilmeyen isaretlerin hepsini otomatik
olarak siler.
Baglanti sonlandiktan sonra Baglanti sonlandirildiginda davranis: Zorunlu
yeniden baslatma: = Daima yeniden baslat
= Asla yeniden baglatma
B Hatadan sonra daima
B Hatadan sonra talepte bulunma
Oturum acma sirasinda Kumanda baslatildiginda baglantinin otomatik olarak kurulmasi Zorunlu

otomatik baslatma

Favorilere ekle Gorev gubugunda baglanti simgesi: Zorunlu
» Sol fare tusuna tiklama
> Kumanda, baglantinin masaustlne gegis yapar.
> Sag fare tusuna tiklama
> Kumanda, baglanti menusunu gosterir.

Asagidaki calisma alanina Baglanti masausttnin numarasi, Desktop 0 ve Desktop 1 NC Zorunlu
(Workspace) kaydir yazilimi igin rezerve edilmistir

Varsayilan ayar tglincl masaustudur

USB toplu kaydetme devreye Bagl USB yiginsal bellege erisime izin ver Zorunlu
alind

Ozel baglant: Baglanti yalnizca olusturan kisi tarafindan gordlebilir Zorunlu
Hesaplayici Harici bilgisayarin Host adi veya IP adresi. IPC 6641'in 6nerilen Zorunlu

yapilandirmasinda IP adresi 192.168.254.3
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Ayar Anlami Girig
Kullanic1 adi: Oturum agacak olan kullanicinin adi Zorunlu
Parola VNC sunucusu ile baglanti igin sifre Zorunlu
Tam ekran modu veya Kulla- Baglanti penceresinin buyuklugu Zorunlu
nic1 tanimh pencere biiyiik-

lugii

Baska baglantilara izin ver VNC sunucusuna erigsime diger VNC baglantilariicin de izin ver Zorunlu
(share)

Sadece izle (viewonly) Ekran modunda harici bilgisayar kullanilamaz Zorunlu
Gelismis Secenekler Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir istege bagl

alanindaki girisler

VNC Uzerinden harici bilgisayarin ekrani dogrudan yansitilir. Harici
bilgisayardaki etkin masaustl otomatik olarak kilitlenmez.

Ayrica bir VNC baglantisi durumunda harici bilgisayar Windows
menusu Uzerinden komple kapatilabilir. Bilgisayara hicbir baglanti
Uzerinden yeniden yukleme yapilamayacag! igin bilgisayar gercekten
tekrar kapatilip agilmalidir.

Harici bir bilgisayari kapatma veya baglatma

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Harici bilgisayar kurallara uygun sekilde kapatiimazsa veriler, geri
alinamayacak sekilde zarar gorebilir veya silinebilir.

> Windows bilgisayarin otomatik olarak kapatilmasinin
yapllandiriimasi

Kumandayi asagidaki sekilde yapilandirin:

DIADUR tusu ile HEROS meniisii 6Jesini agin
Remote Desktop Manager menu noktasini segin
Kumanda Remote Desktop Manager acar.

Yeni baglanti basin

Bir hesaplayiciyr kapatma/baslatma basin
Kumanda Baglantiy1 diizenle acilir penceresini agar.
Baglanti ayarlarinin tanimlanmasi

vVV Vv VvV yVvyy

Ayar Anlami Giris

Baglanti adr: Remote Desktop Manager bunyesinde baglantinin adi Zorunlu

Baglanti adi asagidaki isaretleri igerebilir:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabc
defghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789

Var olan bir baglantiy dlizenliyorsaniz kumanda baglanti
adindaki izin verilmeyen isaretlerin hepsini otomatik
olarak siler.

Baglant1 sonlandiktan sonra Bu baglantida gerekli degil -
yeniden baslatma:
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Ayar Anlami Girig
Oturum a¢ma sirasinda Bu baglantida gerekli degil -
otomatik baslatma
Favorilere ekle Gorev gubugunda baglanti simgesi: Zorunlu
> Sol fare tusuna tiklama
> Kumanda, bagdlantinin masausttne gegis yapar.
> Sag fare tusuna tiklama
> Kumanda, baglanti menusuni gosterir.
Asagidaki calisma alanina Bu baglantida etkin degil -
(Workspace) kaydir
USB toplu kaydetme devreye Bu bagdlantida mantikli degil -
alind
Ozel baglant: Baglanti yalnizca olusturan kisi tarafindan gordlebilir Zorunlu
Hesaplayici Harici bilgisayarin Host adi veya IP adresi. IPC 6641'in 6nerilen Zorunlu
yapilandirmasinda IP adresi 192.168.254.3
Kullanic1 adi Baglantinin giris yapacag! kullanici ad Zorunlu
Parola VNC sunucusu ile baglantrigin sifre Zorunlu
Windows alani: Gerekirse hedef bilgisayarin etki alan istege bagl
Maks. bekleme siiresi (sn.) Kapatma sirasinda kumanda, Windows bilgisayarin kapatilmasi Zorunlu
komutunu verir.
Kumanda Simdi kapatabilirsiniz. mesajini gostermeden once
<Timeout> saniye bekler. Bu zaman zarfinda kumanda, Windows
bilgisayarin erisilebilir olup olmadigini kontrol eder (Baglanti nokta-
SI1445).
Windows bilgisayar <Timeout> saniye gegmeden kapatilirsa daha
fazla beklenmez.
ilave bekleme siiresi: Windows bilgisayara erisilemedikten sonraki bekleme suresi. Zorunlu
Windows uygulamalar Baglanti noktasi 445 kapatildiktan sonra
bilgisayarin kapatilmasini geciktirebilir.
Zorla Windows bilgisayar Gzerinde tim programlari, diyaloglar acik olsa ~ Zorunlu
da kapatin.
Zorla ayarlanmamigsa Windows 20 saniye kadar bekler. Bu sekil-
de kapatma islemi geciktirilir ya da Windows bilgisayar, Windows
kapatilmadan once kapatilir.
Yeniden start Windows bilgisayarin yeniden baslatma islemini gergeklestirme Zorunlu
Yeniden start sirasinda Kumanda bir yeniden baslatma uyguluyorsa Windows bilgisaya- Zorunlu
tamamlama rin yeniden baslatma islemi. Sadece kumandanin sag altta gorev
gubugundaki kapatma simgesi vasitasiyla bir yeniden baslatma
durumunda ya da sistem ayarlarinin degistiriimesiyle bir yeniden
baslatma vasitasiyla (6r. ag ayarlan) etkilidir.
Kapatma sirasinda tamamla-  Kumanda kapatilirsa Windows bilgisayarin kapatiimasi (yeniden Zorunlu
ma baslatma yok). Bu normal durumdur. Ayrica END tusu da artik bir
yeniden baslatma islemini tetiklemez.
Gelismis Secenekler Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir istege bagl

alanindaki girisler
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Baglantiyi baglatma ve sonlandirma

Bir baglanti yapilandirildiktan sonra bu bagdlanti, Remote Desktop
Manager penceresinde sembol olarak gdsterilir. Bir baglantiy!
isaretlediginizde Baglantiy1 baslat ve Baglantiy1 sonlandir ment(
noktalarini segebilirsiniz.

Harici bagdlantinin veya harici bilgisayarin masaustU etkinse fare ve
alfa klavyeyle yapilan tUm girisler oraya aktarilir.

HERQOS 5 isletim sistemi kapatilirsa kumanda tim baglantilari
otomatik olarak sonlandirir. Burada sadece baglantinin
sonlandirildigina ve harici bilgisayar veya harici sistemin otomatik
olarak kapatiimadigina dikkat edin.

Diger bilgiler: "Harici bir bilgisayari kapatma veya baslatma”,
Sayfa 350

Uctincl masatisti ile kumanda araylzi arasinda asagidaki sekilde
gecis yapabilirsiniz:

= Alfa klavyedeki sag DIADUR tusuyla

m Gorev gubugu uzerinden

B Birigletim tUru tusu yardimiyla
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Baglantilari digsa aktarma ve ige aktarma

Baglantilar disa aktar ve Baglantilan ice aktar fonksiyonlari
yardimiyla Remote Desktop Manager baglantilarini yedekleyebilir ve
geri ylkleyebilirsiniz.

Kullanici yonetimi etkinken genel baglantilari kurmak ve
dizenlemek icin HEROS.SetShares rolu gereklidir. Bu role
sahip olmayan kullanicilar genel baglantilar baslatabilirler
ve sonlandirabilirler ama yalnizca 6zel baglantilari ice
aktarip diizenleyebilirler.

Bir baglantiyi disa aktarmak igin asagidaki sekilde hareket edin:
DIADUR tusu ile HEROS meniisii 6desini agin

Remote Desktop Manager menu noktasini segin
Kumanda Remote Desktop Manager acar.

Istediginiz baglantiyr segin

MenU gubugunda sa§ ok simgesini segin

Kumanda, bir segim mentsuU agar.

Baglantilar disa aktar 0gesini segin

Kumanda bir agllir pencere agar.

Kaydedilen dosyayi adlandirma

Hedef klasori segin

Kaydet odesini secin

Kumanda baglanti verilerini agilir pencerede belirlenen adla
kaydeder.

Bir baglantiyr ice aktarmak igin asagdidaki sekilde hareket edin:
Remote Desktop Manager uygulamasini agin

MenU gubugunda sa§ ok simgesini segin

Kumanda, bir segim menusu acar.

Baglantilan ice aktar 6Jesini segin

Kumanda bir aglilir pencere agar.

Dosya seg

Ac Odesini secin

Kumanda baglantiyi Remote Desktop Manager altinda
tanimlanan adla kurar.

V VvV vV vV VYV VYV VvV VYVyyYy

VvV VvV VvV VVYyVyYVvyy
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Ozel baglantilar

Kullanicr yonetimi yardimiyla her kullanici 6zel baglantilar
olusturabilir. Bir 6zel baglantiyi yalnizca onu olusturan kullanici
gorebilir ve kullanabilir.

o = Kullanicl yonetimini etkinlestirmeden once 6zel
baglantilar olusturursaniz bu baglantilar kullanici
yonetimi etkinlestirildikten sonra kullanilamazlar.

Ozel baglantilar kullanici yonetimini etkinlestirmeden
once genel baglantilara donusturin veya bu baglantilar
disa aktarin.

B Genel baglantilar kurmak ve dizenlemek igin
HEROS.SetShares yetkisi gereklidir. Bu yetkiye sahip
olmayan kullanicilar genel baglantilari baslatabilirler
ve sonlandirabilirler ama yalnizca 6zel baglantilari ice
aktarip duzenleyebilirler.

Diger bilgiler: "Rol tanimi", Sayfa 420

Bir 6zel baglantiyi olusturmak igin asagdidaki sekilde hareket edin:
> DIADUR tusu ile HEROS meniisii 0Jesini agin

Remote Desktop Manager menu noktasini segin
Kumanda Remote Desktop Manager acar.

Yeni baglanti1 6Jesini segin

Ornegin Bir hesaplayiciyr kapatma/baslatma olmak izere
istenen baglantiyi segin

Kumanda, Baglantiy1 diizenle acilir penceresini agar.
Baglanti ayarlarinin tanimlanmasi

Ozel baglant1 6gesini secin

OK 6gesine basin

Kumanda bir 6zel baglanti olusturur.

vV vV Yy

VvV v vV VvV
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Kumanda Ozel baglantilari bir simgeyle isaretler:

Sembol Anlami

(7= Genel baglanti
.y

' Ozel baglanti
D. g

Baglantilari, Baglantilar disa aktar fonksiyonu yardimiyla tek tek
yedekleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Baglantilar disa aktarma ve ige aktarma", Sayfa 353
Kullanicr yonetimi etkinken kumanda 6zel baglantilari kullanicinin
HOME: dizini altina kaydeder. HEROS'un NC/PLC Backup
fonksiyonuyla bir yedek olusturdugunuzda kumanda 6zel baglantilari
da yedekler. Kumandanin HOME: dizinini guincel kullanici igin mi
yoksa kullanicilarin hepsi igin mi yedekleyecegini segebilirsiniz.
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9.2 ITC'ler igin ek araglar

Asagidaki ek araglarla, bagli ITC'lerin dokunmatik ekranlari igin cesitli
ayarlar yapabilirsiniz.

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

ITC'ler, orn. esas kumandanin kopyalari olarak ¢ok sayida buyik
makinelerde kullanilir.

Makine el kitabini dikkate alin!

Bagli ITC'ler ve IPC'lerin gosterge ve fonksiyonlarini makine
dreticiniz tanimlar ve yapilandirir.

Ek arag Uygulama

ITC Calibration 4 nokta kalibrasyon

ITC Gestures Hareket kumandasinin konfigirasyonu
ITC Touchscreen Dokunma duyarlihidi segimi
Configuration

Kumanda, ITC'ler igin ek araglar gorev cubugunda sadece
ITC'ler baglhyken sunar.

ITC Calibration

ITC Calibration ek aracliyla, goriinttilenen fare imlecinin pozisyonu ile
parmaginizin gergek dokunma pozisyonunu kalibre edersiniz.

Asagidaki durumlarda ITC Calibration ile bir kalibrasyon onerilir:
®  Dokunmatik ekranin degistirilmesinden sonra

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

Kalibrasyon asagidaki adimlari kapsar:
» Ek aracin gorev cubugu yardimiyla kumandada baslatiimasi

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

» Goruntllenen dort dokunma noktasina ardi ardina dokunun

> ITC, basaril kalibrasyon sonrasinda kalibrasyon araylzunu
kapatir

ITC Gestures

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

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle gortserek
kullanabilirsiniz!

HEROS fonksiyonlari | ITC'ler i¢in ek araglar
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ITC Touchscreen Configuration

ITC Touchscreen Configuration ek araciyla dokunmatik ekranin
dokunma duyarliligini segersiniz.

ITC asagidaki se¢im olanaklarini sunar:
= Normal Sensitivity (Cfg 0)

= High Sensitivity (Cfg 1)

= Low Sensitivity (Cfg 2)

Standart olarak Normal Sensitivity (Cfg 0) ayarini kullanin. Bu
ayarda eldivenle kullanimda sorun yasarsaniz High Sensitivity (Cfg
1) ayarini segin.

0 ITC'nin dokunmatik ekrani sigrayan suya karsi korumali
degilse Low Sensitivity (Cfg 2) ayarini secin. Bu sayede
ITC'nin su damlalarini dokunma olarak algilamamasini
saglarsiniz.

Konfigirasyon asagidaki adimlari kapsar:

» Ek aracin gorev cubugu yardimiyla kumandada baslatiimasi
ITC, lg segim noktasiyla birlikte bir agilir pencere agar
Dokunma duyarlihdini segin

OK butonuna basin

>
>
>
> ITC, agilir pencereyi kapatir
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9.3 Window-Manager

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, fonksiyon gergevesini ve Window-
Manager'in davranisini belirler.

Kumandada Window-Manager Xfce kullanima sunulur. Xfce,
grafik kullanici araytzinin yonetimini saglayan UNIX bazli isletim
sistemleri igin standart bir uygulamadir. Window-Manager ile
asagidaki fonksiyonlar mimkundur:

m Farkli uygulamalar (kullanici araylzleri) arasinda gegis yapmak
icin kullanilan gorev gubugunun gosterilmesi

m  Uzerinde makine Ureticisine ait dzel uygulamalarin
yurutulebilecegi ek ekranin yonetilmesi

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

m Acilir pencerenin (Pop-Up penceresi) bUyukligini ve
pozisyonunu degistirebilirsiniz. Acilir pencerelerin kapatiimasi,

tekrar olusturulmasi ve simge durumuna kugultllmesi de
mumkdndur

Window-Manager'in bir uygulamasi ya da Window-
Manager'in kendisi bir hataya neden olduysa kumanda,
ekranin sol Ustlinde bir yildiz yakar. Bu durumda Window-
Manager'a gegin ve problemi giderin, gerekirse makine el
kitabini dikkate alin.

HEROS fonksiyonlari | Window-Manager
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Genel goriiniim gorev gubugu

Gorev gubugundan fareye tiklayarak farkli galisma alanlari

segehilirsiniz.

Kumanda, asagidaki galisma alanlarini sunar:

m  Calisma alani 1: etkin makine igletim turU

® Calisma alani 2: etkin programlama igletim trt

® Calisma alani 3: CAD Viewer veya makine Ureticisinin
uygulamalari (opsiyonel olarak sunulur)

m Calisma alani 4: makine Ureticisinin uygulamalari (segenek olarak
sunulur)

Bunun disinda, kumanda yazilimina paralel olarak baslattiginiz baska

uygulamalari da gérev gubugundan segebilirsiniz, 6r. TNCguide.

Yesil HEIDENHAIN semboliinin sagindaki tim agik
uygulamalari, sol fare tusu basiliyken calisma alanlarinin
arasinda istediginiz sekilde kaydirabilirsiniz.

Yesil HEIDENHAIN sembolline fare ile tiklayarak, size bilgi génderen,
ayarlar yapabileceginiz veya uygulamalar baslatabileceginiz bir menu
acilr,

r_ Manual operation

Y S g D00
@y R om
fe-. .0 .2 000
S:w = B 000
@ . -E o
Manager
[@a [ (02 0% ) )
b Lol it
=] =3

‘ o ] e
P T

Alan Fonksiyon

Baslik satiri m Kullanicr adi

Diger bilgiler: "Current User', Sayfa 436

= Kullaniclya 6zel ayarlar

Ekrani kilitleme

Yalnizca kullanici yonetimi etkinken
Kullanici degistir

Yalnizca kullanici yonetimi etkinken
Yeniden baslat

Asaglya hareket ettirin

Oturumu Kapat

Yalnizca kullanici yonetimi etkinken

Diger bilgiler: "Kullanici degistirme veya kullanicinin oturumunu kapatma”,

Sayfa 432

Navigasyon = Favoriler
= Enson kullanilan
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Alan Fonksiyon

GSmartControl: Sadece yetkili teknik personeligin
HeLogging: Dahili teshis dosyalari igin ayarlari uygulayin
HeMenu: Sadece yetkili teknik personel igin

perf2: islemci ve islem kapasite kullanimlarini kontrol edin

Portscan: Etkin baglantilan test edin
Diger bilgiler: "Portscan’, Sayfa 363

Portscan OEM: Sadece yetkili teknik personel igin
= Terminal: Konsol komutlari girin ve yUrttin

B TNCdiag: HEIDENHAIN bilesenlerinin durum ve teshis bilgilerini tahrikler agirlikli
olmak tzere degerlendirir ve bunlari grafik olarak sunar

Diagnostic

TNCdiag fonksiyonunu kullanmak istiyorsaniz makine ureticinizle iletisime
gegin.

5 TNCscope
Veri kaydi igin yazilim
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Alan Fonksiyon

Ayarlar = Ekran parlakhgini ayarlama: Ekran parlakligini ayarlama
B Screensaver:Ekran koruyucusunu ayarlayin
Diger bilgiler: Kilitli ekran koruyucusu", Sayfa 432
® Current User
Diger bilgiler: "Current User', Sayfa 436
® Date/Time: Tarih ve saat ayarlayin
= Giivenlik duvari: Givenlik duvari ayarlayin
Diger bilgiler: "Firewall", Sayfa 374
B HePacketManager: Sadece yetkili teknik personel igin
= HePacketManager Custom: Sadece yetkili teknik personel igin

B Language/Keyboards: Sistem diyalog dili ve klavye strimu segilir. Kumanda
CfgDisplayLanguage (no. 101300) makine parametresi dil ayariyla baslatma
esnasinda sistem diyalog dili ayarinin tzerine yazar

®m Network: AJ ayarlarini yapma
Diger bilgiler: "Ethernet araylzi ", Sayfa 384

B OEM Function Users: makine Ureticisi fonksiyon kullanicisini diizenleme
Diger bilgiler: "HEIDENHAIN fonksiyon kullanicilari”, Sayfa 419

m  Printer: Yazici olusturma ve yonetme
Diger bilgiler: "Printer", Sayfa 365

B Yapilandirma Ekran Goriintiisu

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

B SELinux: Linux bazli igletim sistemlerinin gtvenlik yazilimi ayarlarini yapma
Diger bilgiler: "SELinux glvenlik yazihmi", Sayfa 401

= Shares: Harici ag surUculeri baglama ve yonetme
Diger bilgiler: "AJ surUctUleri igin ayarlar', Sayfa 394

B UserAdmin: Kullanici yonetimini yapilandirma
Diger bilgiler: "Kullanici yonetimini yapilandirma", Sayfa 403

B VNC: Harici yazilimlarin ayarlari yapilir, 6r. bakim isgleri igin kumandaya erigen
yazilimlar (Virtual Network Computing)

Diger bilgiler: "VNC", Sayfa 368
= WindowManagerConfig: Sadece yetkili teknik personel igin

Info = HeROS Hakkinda: Kumandanin agilmasinda igletim sistemine dair bilgiler
= Xfce hakkinda: Window-Manager bilgilerini agin
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Alan Fonksiyon

Tools = Kapama: Kumandayi kapatin
Diger bilgiler: "Kullanici degistirme veya kullanicinin oturumunu kapatma”,
Sayfa 432

Ekran alintisi: Ekran goruntusa alin

Dosya yoneticisi: Sadece yetkili teknik personel igin

Belirsiz karma alet: Metin dosyalarini karsilastirma ve birlestirme
Belge goriintiileyici: Dosyalar gosterme ve yazdirma, or. PDF dosyalari
Geegqie: Grafikleri agin, yonetin ve bastirin

Gnumeric: Tablolari agin, isleyin ve bastirin

IDS Camera Manager: Kumandaya bagl kameralari yonetin

keypad horizontal: Sanal klavyeyi agin

keypad vertical: Sanal klavyeyi agin

Leafpad: Metin dosyalarini agin ve isleyin

NC Control: NC yazilimini isletim sisteminden badimsiz olarak baslatin veya
durdurun

B NC/PLC Backup: Yedekleme dosyasi olusturma
Diger bilgiler: "Backup ve Restore", Sayfa 371

= NC/PLC Restore: Yedekleme dosyasini geri yikleme
Diger bilgiler: "Backup ve Restore", Sayfa 371

® QupZilla: Dokunmatik kullanim igin alternatif web tarayici

= Real VNC Viewer: Or. bakim calismalari icin kumandaya erisen harici yazilim
ayarlarini yapma (Virtual Network Computing)

® Remote Desktop Manager (segenek no. 133)
Diger bilgiler: "Remote Desktop Manager (Segenek no. 133)", Sayfa 344
= Ristretto: Grafikleriagma
Secure Remote Access
Diger bilgiler: "Secure Remote Access', Sayfa 364
TNCguide: Yardim sistemi ¢cagirma
TouchKeyboard: Dokunmatik kullanim igin klavyeyi agin
Web Browser: A tarayicisini baslatma
Xarchiver: Klasorleri agma veya sikistirma

Arama Ayri fonksiyonlar igin tam metin aramasi

Tools altinda mevcut olan uygulamalari, kumandanin
dosya yonetimindeki ilgili dosya tipini segerek dogrudan
baslatabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Harici dosya tiplerinin yonetimi igin ek
araclar', Sayfa 104
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Portscan

PortScan fonksiyonu tzerinden dongusel veya manuel olarak
sistemdeki agik, gelen tim TCP ve UDP liste portlariigin arama
yapllabilir. Bulunan tum portlar guvenilir adres listeleriyle
karsilastirilir. Kumanda mevcut olmayan bir portu buldugunda, ilgili
bir agilir pencere gosterir.

HEROS mentiisii Diagnostic igerisinde Portscan ve Portscan OEM
uygulamalari bulunur. Portscan OEM yalnizca makine Ureticisi sifresi
girildikten sonra yurUtulebilir.

Portscan fonksiyonu sistemdeki acik, gelen tim TCP ve UDP liste
portlari igin arama yapar ve bunlar sistemde kayitli dort giivenilir
adres listesiyle karsilastirir:

m Sistem dahilinde glvenilir adres listeleri /etc/sysconfig/
portscan-whitelist.cfg ve /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-
whitelist.cfg

® Or. Python uygulamalari, harici uygulamalar gibi makine
dreticisine 6zgl fonksiyonlarin portlari igin givenilir adres listesi: /
mnt/plc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

= Musteriye 6zgl fonksiyonlarin portlari igin glvenilir adres listesi: /
mnt/tnc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Her givenilir adres listesi her kayit igin port tipini (TCP/UDP), port

numarasini, sunan programi ve istege bagl yorumlari igerir. Otomatik

port tarama fonksiyonu etkinse yalnizca glvenilir adres listelerinde
mevcut olan portlar agik olabilir, mevcut olmayan portlar bir bilgi
penceresini tetikler.

Taramanin sonucu bir log dosyasina (LOG:/portscan/scanlog ve

LOG:/portscan/scanlogevil) kaydedilir ve glivenilir adres listesinde

mevcut olmayan yeni portlar bulundugu zaman gorintdlenir.

Portscan 6gesini manuel olarak baglatma
Portscan 6gesini manuel olarak baglatmak icin su sekilde hareket
edin:
» Ekranin alt tarafindaki gorev gubugunu agin
Diger bilgiler: "Window-Manager", Sayfa 358

» HEROS meniisii 6gesini agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

Diagnostic menu noktasini segin

Portscan menu noktasini segin

Kumanda HeRos PortScan acilir penceresini agar.
Baslat butonuna basin

v v Vvyy

Portscan'i dongiisel olarak baslatma

Port taramasini otomatik dongusel olarak baslatmak i¢in su sekilde
hareket edin:

» Ekranin alt tarafindaki gorev gubugunu agin

» HEROS meniisii 6gesini agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

Diagnostic menu noktasini segin

Portscan menu noktasini segin

Kumanda HeRos PortScan agllir penceresini agar.
Automatic update on butonuna basin

Zaman aralidini kaydirma gubuguyla ayarlama

vV VvV YyYyywy
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Secure Remote Access

Uygulama

Secure Remote Access SRA, internet tzerinden bilgisayar ile
kumanda arasinda sifrelenmis bir baglanti kurma secenegi saglar.
Kumanda, ornedin servis egitimi veya uzaktan bakim igin SRA
yardimiyla bir PC'de gosterilebilir ve galistirilabilir.

ilgili konular
. VNC ayarlari
Diger bilgiler: "VNC", Sayfa 368

On kosullar
= Mevcut internet baglantisi

Diger bilgiler: "Advanced Network Configuration ile ag
yapilandirmasi', Sayfa 390

B VNC ayarlan penceresinde asagidaki ayarlar:
= RemoteAccess ve IPC'ye izin ver onay kutusu etkin

= Baska VNC'yi miimkiin hale getir alaninda Tekrar sor veya
Izin ver onay kutular etkin
Diger bilgiler: "VNC", Sayfa 368
®  Genigletme dahil Ucretli RemoteAccess yazilimina sahip
bilgisayar Secure Remote Access
HEIDENHAIN ana sayfasi

@ Daha fazla bilgiyi RemoteAccess entegre yardim
sisteminde bulabilirsiniz.

Baglama duyarli RemoteAccess yazilimi yardim
fonksiyonunu F1 tusuyla agin.
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Fonksiyon tanimi
Bu fonksiyona asagidaki sekilde gidersiniz:
Tools » Secure Remote Access

PC, HEIDENHAIN Secure Remote Access penceresine girdiginiz on
haneli bir oturum kimligi saglar.

SRA VPN sunucusu uzerinden baglantiyi etkinlestirir.

Gelismis alaninda kumanda baglanti kurulumunun ilerleme
durumunu gosterir.

HEIDENHAIN Secure Remote Access penceresi asagdidaki digmeleri

M Router Firewall

= @ @ 6 z

HEIDENHAIN
RemoteAccess

sunar:

Buton Fonksiyon

Bagla Kumanda girilen oturum kimligi ile baglantiyi
baslatir.

Giincelle Kumanda SRA glincellemelerini manuel olarak
arar.
HEIDENHAIN Secure Remote Access penceresini
actiginizda kumanda, kullanilabilir gtincellemeleri
otomatik olarak kontrol eder.
Bir glincelleme varsa glincellemeyi yikleyebilir-
siniz. Glncelleme sirasinda kumanda yeniden
baslatilir.

Yplndrma Kumanda Network settings penceresini agar.
Yalnizca ag uzmanlarrigin

Gnl. gost. Kumanda, SRA'daki Log dosyasini agar.

Uyarilar

VNC ayarlari penceresindeki Bagska VNC'yi miimkiin hale getir
ayarini Tekrar sorile tanimlarsaniz herhangi bir baglantiya izin
verebilir veya baglantiy| reddedebilirsiniz.

Printer

Printer fonksiyonuyla HEROS mentdisii igerisinde yazici atanabilir ve
yonetilebilir.

Printer ayarlarini agma
Yazici ayarlarini asagidaki sekilde acin:
> Ekranin alt tarafindaki gorev gubugunu agin

» HEROS mentiisii 6gesini agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

> Ayarlar menU noktasini segin
» Printer menu noktasini segin
> Kumanda Heros Printer Manager diyalogunu acar.

Yazilim tuslarina genel bakis

Internet 2
Firewall Router )

HEIDENHAIN
Session-Server

Yazilim tusu Fonksiyon Anlami

Olustur Yazici olusturma
OLUSTUR

DEGISTIR Segcilen yazicinin 6zelliklerini uyarlama
DEC TIR
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Yazilim tusu Fonksiyon Anlami

KOPYALA Segcilen yazicinin kopyasini olusturma

Kopya, ilk olarak kopyalanan yaziciyla ayni 6zellikleri
tasir. Ayni yazicida dikey ve yatay boyutta baski yapila-
caksa faydali olabilir.

. SiL Secilen yaziclyi silme
SIL

— YUKARI Yazicinin segilmesi

— ASAGI

— DURUM Segcilen yazicinin durum bilgilerini gorintileme
rest s TEST SAYFASI YAZDIR Segilen yazicida test sayfasini goriintileme

Yazici olusturma

Yeni bir yaziclyl asagidaki sekilde olusturursunuz: oot e pratar__ =
» Diyalogda yazicinin adini girin CE
» Olustur 6gesini segin i B ] P
> Kumanda yeni bir yazici ekler. L —
» DEGISTIR yazilim tusunu segin I S

> Kumanda Yaziciyr degistirin diyalogunu acar. I ® ot O i

Her yazici icin asadidaki 6zellikler ayarlanabilir: e | oo ]
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Ayar Anlami
Yazicinin adi Yazici adini uyarlama
Baglanti Baglantiyl segme

= USB - Burada USB baglantisini segersiniz. Kumanda, adi otomatik olarak gosterir.

B Ag - Burada yazicinin ag adini veya IP adresini girersiniz. Ayrica burada ag yazicisinin
baglanti noktasi tanimlanir (varsayilan: 9100)

= Yazic1 %1 bagh degil

Zaman asimi Yazma islemini geciktirme

Yazilacak dosya PRINTER: icerisinde artik degistirilmedikten sonra kumanda ayarlanan
saniyeler dogrultusunda yazma islemini geciktirir.

Bu ayari, yazilacak dosya or. tarama gibi FN fonksiyonlariyla doldurulacaksa kullanin.

Standart yazic Standart yaziclyr segme
ilk yaziclyr eklediginizde bu ayar otomatik olarak ayarlanir.

Metin yazdirma ayarla-  Bu ayarlar metin belgelerinin bastiriimasi igin gegerlidir:
n Kagit boyutu

Kopya sayisi

Siparis adi

Yazi boyutu

Baslik satiri

Baski opsiyonlari (siyah/beyaz, renkli, dubleks)

Hizalama Bastirilabilir tim dosyalar igin dikey veya yatay boyut

Uzman secenekleri Sadece yetkili teknik personel igin

Baglanan yazicinin 6n kosullari

o Bagli yazici postscript 6zelligine sahip olmalidir.

Kumanda yalnizca 6r. KPDL3 gibi Postscript emulasyonunu anlayan
yazicilarla iletisim kurabilir. Bazi yazicilarda Postscript emulasyonu
yazicinin menUsinde segilebilir.

Yazici ayarini 6rnegin asagidaki sekilde degistirin:
» Yazicl mendsunu segin

> Yazdirma ayarlarini segin

> Emilasyonda KPDL 6gesini segin

> Gerekirse onaylayin

Yazdirma
Yazdirma segenekleri:
® Yazdinlacak dosyanin PRINTER: surtcusune kopyalanmasi

Yazdirlacak dosya otomatik olarak standart yaziciya iletilir ve
baski gorevi tamamlandiktan sonra dizinden silinir.

Standart yazicidan farkli bir yazici kullanmak istiyorsaniz dosyayi
yazici alt dizinine kopyalayabilirsiniz.

®m FN 16: F-PRINT fonksiyonu yardimiyla
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Yazdirilabilir dosyalar:
= Metin dosyalari

®  Grafik dosyalari
= PDF dosyalari

VNC

VNC fonksiyonuyla farkli VNC katilimcilarinin davranigini
yapilandirirsiniz. Bunlarin arasinda ér. yazilim tuslari, fare ve alfa
klavye Gzerinden kullanim vardir.

Kumanda asagidaki secenekleri sunar:

= {zin verilen istemcilerin listesi (IP adresi veya ad)
= Badlantiigin sifre

® Ek sunucu secenekleri

m Odak atamasi igin ek ayarlar

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Birden fazla katilimcida veya kullanim biriminde odak
atamanin akigl, makinenin yapisina ve kullanim durumuna
bagldir.

Bu fonksiyon, makine Ureticiniz tarafindan uyarlanmalidir.

HEROS fonksiyonlari | Window-Manager

!nanual operation
3 danual oparation

mm@mﬁmmr A P |
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VNC ayarlar1 6gesini agma
VNC ayarlar 6gesini agmak igin agagidaki gibi ilerleyin:
» Ekranin alt tarafindaki gorev gubugunu agin

» HEROS meniisii 6gesini agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

> Ayarlar menU noktasini segin

> VNC menu 6gesini segin

> Kumanda VNC ayarlar agilir penceresini agar.
Kumanda asagidaki secenekleri sunar:

m Ekle: Yeni VNC-Viewer veya katilimci ekleme

= Kaldir: Segilen katihmcliyi siler. Sadece manuel olarak kaydedilen
katiimcilarda mumkdinddr.

B Dizenle: Segilen katiimcinin yapilandirmasini dizenleme

® Glncelle: Gorlindmu glnceller. Diyalog aglikken yapilan baglant
denemelerinde gereklidir.

VNC ayarlan

Diyalog Opsiyon Anlami

VNC katilimci ayarlan Bilgisayar ad IP adresi veya bilgisayar adi

VNC Katiimcinin VNC-Viewer'e baglantisi

VNC odagi Katilimci odak atamaya katilir

Tip = Manuel
Manuel olarak kaydedilen katilimci

m Reddedildi
Bu katiimcr igin baglantiya izin verilmez

® TeleService ve IPC'ye izin ver
TeleService baglantisi Gzerinden katilimci
= DHCP
Bu bilgisayardan bir IP adresi alan baska bilgisayar

Firewall uyarisi Kumandanin guivenlik duvari ayarlari ile VNC protokoltndn tim
VNC katihmcilar igin etkinlestiriimedigi durumlar igin uyarilar ve
bilgiler
Diger bilgiler: "Firewall", Sayfa 374.

Genel ayarlar RemoteAccess ve Baglantiya her zaman izin verilir
IPC'ye izin ver

Sifre dogrulama Katiimcinin parolayla kendini dogrulamasi gerekir. Bu segenek
etkinse baglanti kurulurken parola girilmesi zorunludur.
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Diyalog Opsiyon Anlami
Baska VNC'yi miimkiin Reddet Diger tim VNC katilimcilari temel olarak bloke edilir.
hale getir Tekrar sor Baglanti denemesinde ilgili bir diyalog agilir.
izin ver Tum diger VNC katiimcilarina temel olarak izin verilir.
VNC Odaklanma VNC odagini Bu sistem i¢in odak atamasini olanakli kilar. Bunun diginda

ayarlan

miimkiin hale getir

merkezi bir odak atamasi yoktur. Varsayilan ayarda odak etkin
olarak odak sahibi tarafindan odak semboltine tiklayarak verilir.
Yani, diger tum katilimcilar ancak ilgili katihmcidaki odak sembo-
line tiklayarak odagin onaylanmasindan sonra odagi edinebilir.

Engellenmeyen Varsayilan ayarda odak etkin olarak odak sahibi tarafindan odak

VNC odagim semboline tiklayarak verilir. Yani, diger tim katilimcilar ancak

etkinlestir ilgili katiimcidaki odak semboliine tiklayarak odagdin onaylanma-
sindan sonra odag edinebilir. Bloke etmeyen odak atamasinda
her katilimci, gincel odak sahibinin onayinin beklenmesi gerek-
meden odagi her zaman edinebilir.

Rakip VNC odaginin  Guncel odak sahibinin, odagin geri ¢cekilmesine itiraz edebilece-

zaman sinirlamasi

gi veya odagin verilmesini engelleyebilecedi zaman sinirlamasi.
Bir katiimci, odak talep ederse tim katilimcilarda odak degisikli-
ginin reddedilebilecegi bir diyalog acilir.

Odak semboll

X W ilgili katiimeida VNC odaginin giincel durumu: Baska katilimci
odaga sahiptir. Fare ve alfa klavye kilitlidir.

VW] ilgili katiimcida VNC odaginin giincel durumu: Guincel katiimel
odaga sahiptir. Girigler mimkinddir.

[E=7 ilgili katiimeida VNC odaginin gtincel durumu: Odagin bagka

katihmciya verilmesi igin odak sahibine sorgu. Odak kesin olarak
atanana kadar fare ve alfa klavye kilitlidir.

Engellenmeyen VNC odagini etkinlestir ayarinda bir agilir pencere
acllir. Bu diyalogla, basvuran katilimciya odagin devredilmesini
onlemek igin kullanilabilir. Bu gergeklesmezse ayarli zaman
sinirlamasindan sonra odak, basvuran katiimciya gecer.

VNC odagin1 miimkiin hale getir kontrol kutusunu, or. ITC
endustri bilgisayar gibi yalnizca 6zellikle bu amaca uygun
HEIDENHAIN cihazlariyla baglantili olarak etkinlestirin.
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Backup ve Restore

NC/PLC Backup ve NC/PLC Restore fonksiyonlariyla tek klasorleri
veya komple TNC: surtclsunu yedekleyebilir ve geri ylkleyebilirsiniz.
Yedekleme dosyalarini yerel olarak kaydedebilir, bir ag slricistinde
ve USB veri tastyicilarinda bellege alabilirsiniz.

Backup programi, PC-Tool TNCbackup (TNCremo bileseni)
tarafindan da islenebilen bir *. tncbck dosyasi olusturur.

Restore programi hem bu dosyalari hem de mevcut TNCbackup
programlarinin dosyalarini geri yUkleyebilir. Kumandanin dosya
yoneticisinde bir *. tncbck dosyasi segildiginde, otomatik olarak NC/
PLC Restore programi baglatilir.

Yedekleme ve geri yiikleme islemleri birkag adima ayrilir. ILERI ve
GERI yazilim tuslariyla bu adimlarin arasinda gegis yapabilirsiniz. Bir
adima ait 6zel eylemler segmeli yazilim tuslari olarak ekrana gelir.

NC/PLC Backup veya NC/PLC Restore agma
Fonksiyonu asagidaki sekilde agin:
» Ekranin alt tarafindaki gorev gubugunu agin

» HEROS meniisii 6gesini agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

> Tools menl noktasini segin
» NC/PLC Backup veya NC/PLC Restore menU noktasini segin
> Kumanda, aglilir pencereyi acar.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023 371



Verileri yedekleme
Kumanda (Backup) verilerini agagidaki sekilde yedekleyin:

>
>

V vV VV VvV VvV VvV VvVVY

372

NC/PLC Backup 6gesini segin

Tip segin

B TNC: suricusunu yedekleyin

® Dizin agacini yedekleme: Yedeklenecek dizinin dosya
yonetiminde segimi

= Makine yapilandirmasini yedekleme (sadece makine Ureticileri
icin)

m Tam backup (sadece makine Ureticileri igin)

= Yorum: Backup igin serbestce segilebilir yorum

ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi secin

Gerekirse NC YAZILIMI DURDUR yazilim tusuyla kumandayi
durdurun

Diglama ilkelerini tanimlama

= Onayarli kurallar kullanma

® Kendi kurallarini tabloya yazma

ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi segin
Kumanda, yedeklenen dosyalarin bir listesini olusturur.
Listeyi kontrol edin. Gerekirse dosyalarin segimini kaldirin
ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi segin
Yedekleme dosyasinin adini girin

Bellek yolunu segin

ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi segin
Kumanda, yedekleme dosyasini olusturur.

OK yazilim tusuyla onaylayin

Kumanda, yedeklemeyi tamamlar ve NC yazilimini yeniden
baslatir.

HEROS fonksiyonlari | Window-Manager
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Verileri geri yiikleme

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Yeniden veri olusturma (Restore fonksiyonu) sirasinda sorgu

yapilmadan mevcut tum verilerin Uzerine yazilir. Kumanda,

yeniden veri olusturma oncesinde mevcut verileri otomatik

olarak yedekleme iglemini uygulamaz. Akim kesintisi ya da diger

problemler yeniden veri olusturma isleminde hataya neden olabilir.

Bu asamada veriler geri alinamayacak sekilde zarar gorebilir ya da

silinebilir.

> Yeniden veri olusturmadan once yedekleme yardimiyla mevcut
verileri yedekleyin

Verileri asagidaki sekilde geri yiikleyebilirsiniz (Restore):
NC/PLC Restore 6Jesini segin

Yeniden yuklenecek arsivi secin

ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi secin
Kumanda, geri yUklenen dosyalarin bir listesini olusturur.
Listeyi kontrol edin. Gerekirse dosyalarin segimini kaldirin
ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi secin

Gerekirse NC YAZILIMI DURDUR yazilim tusuyla kumandayi
durdurun

Arsiviagma

Kumanda, dosyalari geri yUkler.

OK yazilim tusuyla onaylayin

Kumanda, NC yazilimini yeniden baslatir.

vV VvVvVvVvVvyVyVYyysy

vV vV Vv
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9.4 Firewall

Uygulama

Kumanda, kumandanin ve gerekirse Sandbox'un birincil a§ arayizu

icin bir Firewall kurma secenegi saglar. Gelen ag trafigi gonderici ve
servise gore engellenebilecek ve/veya bir mesaj gosterilecek sekilde
yapllandirabilirsiniz.

Firewall, kumandanin ikinci ag araylzu yani makine agi igin
baslatilamaz.

Firewall'l etkinlestirdiginizde kumanda bunu gérev gubugunun sag
altindaki bir simgeyle goriintuler. Firewall'in etkinlestirildigi glvenlik
derecesine gore, bu sembol degisir ve glivenlik ayarlarinin derecesi
hakkinda bilgi verir:

Sembol Anlami

U EW Firewall konfiglrasyona gore etkinlestiriimesine
ragmen, Firewall araciliiyla bir koruma henlz so6z
konusu degildir.
Bu durum or. ag arayuzunun yapilandirmasinda
dinamik bir IP adresinin kullaniliyorsa ancak DHCP

sunucusu henuz bir tane atamamisgsa s6z konusu-
dur.

@ @| Firewall, orta guvenlik derecesiyle etkinlestirildi

@ @ Firewall, ylksek glivenlik derecesiyle etkinlestirildi

SSH digindaki tim servisler kilitlenmistir.

Standart ayarlarin ag uzmaniniz tarafindan kontrol
edilmesini ve gerekirse degistiriimesini saglayin.

Firewall konfigiirasyonu
Firewall'l asagidaki sekilde yapilandirabilirsiniz:
» Ekranin alt tarafindaki gorev gubugunu agin

» HEROS meniisii 6gesini agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

> Ayarlar menu noktasini segin

> Giivenlik duvari menl noktasini segin

> Kumanda Giivenlik duvar ayarlar diyalogunu agar.
Firewall'l hazirlanan standart ayarlarla etkinlestirin:

> Firewall' etkinlestirmek icin Aktif segenegini belirleyin
» Standart deger belirleyin butonuna basin

» Degisiklikleri Kullanim fonksiyonuyla kabul edin

>

Kumanda HEIDENHAIN tarafindan onerilen standart ayarlari
etkinlestirir.

» Diyalogdan OK fonksiyonuyla ¢ikin

Firewall ayarlari

HEROS fonksiyonlari | Firewall

Ayar Anlami

Etkin Firewall'l agma veya kapatma
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Ayar Anlami

Araylz AraytzUl se¢me
eth0 arayizUunin secimi, genelde MC ana bilgisayarinda X26'ya; eth1'de ise
X116'ya tekabll eder.

Ag ayarlarindaki aray(zleri araylzler sekmesinde kontrol edebilirsiniz. iki Ether-

net arayuzIU ana bilgisayar Unitelerinde, makine agi igcin DHCP sunucusu, birincil
olmayan ikinci igin varsayilan olarak etkindir. Firewall, bu ayarla eth1 igin etkin-

lestirilemez, ¢Unku Firewall ve DHCP sunucusu birbirlerini karsilikli olarak disari-
da birakir.

Diger kilitli paketlerin bildirilmesi  Firewall'l ylksek guvenlik derecesiyle etkinlestirme
SSH disindaki tim servisler kilitlenmistir.

ICMP-Echo yanitini kilitleme Bu segenek ayarlanmigsa kumanda artik PING talebine cevap vermez

Hizmet Bu sutunda, bu diyalogla yapilandirilan servislerin kisa tanimi verilmistir. Servisle-
rin kendi kendine baslatilip baslatiimadidinin konfiglirasyon igin bir Snemi yoktur.
®m DNC; DNC sunucusunun, RemoTools SDK yardimiyla gelistirilen harici

uygulamalar igin RPC protokolii Gizerinden sundugu hizmeti tanimlar (port
19003)

@ Diger bilgileri RemoTools SDK el kitabinda bulabilirsiniz.

B LDAPS, kullanici verileri ve kullanici yonetiminin yapilandirmasinin kaydedildigi
sunucuyu igerir.

B LSV2; TNCremo, TeleServis ve diger HEIDENHAIN PC araglari i¢in islevselligi
igerir (port 19000)

Kullanici yonetimi etkin oldugunda SSH tzerinden yalnizca guvenli
ag baglantilari olusturabilirsiniz. Kumanda LSV2 baglantilarini seri
araylzler (COM1 ve COM2) ve kullanici tanimlamasi olmayan ag
baglantilari Gzerinden otomatik olarak kilitler.

Kullanicr yonetimi etkin olmadiginda kumanda, glivenli olmayan
LSV2 veya RPC baglantilarini da otomatik olarak engeller. Makine
dreticisi, opsiyonel makine parametreleri allowUnsecureLsv2

(No. 135401) ve allowUnsecureRpc (No. 135402) ile kumandanin
guvenli olmayan baglantilara izin verip vermedigini belirleyebilir. Bu
makine parametreleri veri nesnesi CCfgDncAllowUnsecur (135400)
icinde yer almaktadir.

m SMB, NC'de bir Windows serbest slrtsi olusturulursa sadece gelen SMB
baglantilarini referans alir. Giden SMB baglantilari (NC'ye bir Windows onayi
baglanirsa) bu ayarlar tarafindan etkilenmez

m SSH, SecureShell-Protokoll'éi (Baglanti noktasi 22) tanimlar. Bu SSH protokoli
Uzerinden HERQS 504 itibariyle LSV2, aktif kullanici ydnetiminde glvenli
bicimde islem gorur
Diger bilgiler: "Harici uygulamalarin kullanici kimlik dogrulamas’,

Sayfa 425

m  VNC protokoll ekran igerigine erisim anlamina gelir. Bu hizmeti kilitlemeniz
durumunda HEIDENHAIN Teleservis programlariyla da ekran igerigine (or.
Ekran alintis1) erigsilemez. Bu servis engellenirse kumanda HEROS'un VNC
konfiglirasyon diyalogunda, Firewall'da VNC 6gesinin engellendigini bildiren
bir uyar verir
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Ayar Anlami

Yontem Kurulabilirligi yapilandirma
Metot altinda hizmetin erisilebilir olup olmadigini yapilandirabilirsiniz:
B Hepsine yasakla, kimse icin erisilemez
m Hepsine izin ver, herkes icin erisilebilir
B Bazilarina izin ver, yalnizca bazilari igin erisilebilir

Bazilarina izin ver segenegini belirlediginizde ilgili hizmete erisimin izin verile-
cegi bilgisayari girmeniz gerekir. Bilgisayar altinda bir ad girilmezse kumanda,
yapilandirmayi kaydederken otomatik olarak Hepsine yasakla ayarini etkinlesti-
rir.

Protokollendirme Protokollendirme etkin oldugunda kumanda, bu hizmet igin bir ag paketi engel-
lendiginde kirmizi bir mesaj gosterir. Bu hizmet icin bir ag paketi kabul edildigin-
de kumanda mavi bir mesaj gosterir.

Bilgisayar Metot seceneginde Bazilarina izin ver ayarini belirlediginizde burada bilgisayar-
lari girin.

Bilgisayarlar IP adresi veya host ismiyle girilebilir. Birden fazla bilgisayari bir
virgulle ayirin. Bir host ismi kullandiginizda kumanda, diyalog sonlandirilirken
veya kaydedilirken bu host isminin bir IP adresine terctime edilip edilemeyece-
gini kontrol eder. Bu s6z konusu degilse kumanda bir hata mesaji goruntuler ve
diyalog sonlandiriimaz.

Gegerli bir host ismi girerseniz kumanda her baslatildiginda bu host ismi bir IP
adresine tercime edilir. Adla girilen bir bilgisayar IP adresini degistirirse kuman-
dayi yeniden baslatmak veya Firewall'in yapilandirmasini formal olarak degis-
tirmek gerekli olabilir. Ardindan kumanda Firewall igerisinde yeni IP adresini bir
host ismiicin kullanir.

Gelismis segenekler Bu ayarlar, sadece ag uzmanlariniz igindir

Standart degerleri belirle Ayarlari HEIDENHAIN tarafindan tavsiye edilen standart degerlere sifirlama
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9.5 Veri arayiizii olustur

TNC 320 Uzerinde seri arayiizleri

TNC 320 aktarim protokolind, LSV2 seri veri aktarimiigin
otomatik olarak kullanir. baudRateLsv2 (No. 106606) makine
parametresindeki Baud oranina kadar LSV2 protokoltndeki
parametreler sabit olarak belirtilmistir.

Kullanici yonetimi etkin oldugunda SSH lzerinden yalnizca
guvenli ag baglantilari olusturabilirsiniz. Kumanda LSV2
baglantilarini seri araylzler (COM1 ve COM?2) ve kullanici
tanimlamasi olmayan ag baglantilari Gzerinden otomatik
olarak kilitler.

Kullanici yonetimi etkin olmadiginda kumanda, guvenli
olmayan LSV2 veya RPC baglantilarini da otomatik olarak
engeller. Makine Ureticisi, opsiyonel makine parametreleri
allowUnsecureLsv2 (No. 135401) ve allowUnsecureRpc
(No. 135402) ile kumandanin giivenli olmayan baglantilara
izin verip vermedigini belirleyebilir. Bu makine parametreleri
veri nesnesi CCfgDncAllowUnsecur (135400) iginde yer
almaktadir.

Uygulama

RS232 (no. 106700) makine parametresinde baska bir aktarim tipi
(araylz) belirleyebilirsiniz. Asagida agiklanan ayar olanaklari sadece
yeni tanimlanan araytiz igin etkilidir.

Bir veri arayliziini asagidaki sekilde ayarlarsiniz:
> MOD tusuna basin
» 123 anahtar sayisini girin

» RS232 (no. 106700) makine parametresinde
araylzd tanimlayin

RS-232 arayiiziinii olusturun

RS-232 arayuizinU asagidaki sekilde ayarlarsiniz:

» RS232 klasorind agin

> Kumanda asagidaki makine parametreleriyle ayar olanaklarini
gosterir.

BAUD ORANINI ayarlama

(baudRate no. 106701)

BAUD ORANI ile veri aktarimi hizini tanimlayabilirsiniz.

110 ve 115.200 Baud arasinda bir deger girin.
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Protokol ayari
(protocol no. 106702)

Veri aktarimi protokolU seri aktarimin veri akisini kumanda eder.

Dikkat edilmesi gerekenler:
B BLOCKWISE ayari, verilerin bloklar halinde

butlnlestirilerek aktarildigi veri aktarim bigimini gosterir.

= BLOCKWISE ayari, onceki kumandalarin blok halindeki
veri alisi ve es zamanli olarak blok halindeki islem ile
ayni degildir. Bu fonksiyon glincel kumandalarda artik
kullanima sunulmaz.

Ayar Veri aktarim protokolii

STANDART Standart veri aktarimi
Satirlar halinde aktarim

BLOCKWISE Paket halinde veri aktarimi

RAW_DATA Protokolsliz aktarim
Sadece karakter aktarimi

Veri bitleri ayari
(dataBits no. 106703)

dataBits ayari ile bir isaretin 7 ya da 8 veri bit'i ile aktarilacagini
tanimlarsiniz.

Parite kontrolii

(parity no. 106704)

Parite biti ile, aktarim hatalarinin kontrol edilip edilmeyecegini
tanimlayabilirsiniz.

Parite biti Gg farkli tirde olusturulabilir:

Ayar Anlami
NONE Parite yapisi yok

Hata algilamasindan vazgegersiniz.
EVEN DUz parite

Alici degerlendirmesi sirasinda ayarlanan bitlerde

tek sayi algilamasi durumunda bir hata mevcuttur.

0oDD DUz olmayan parite
Alici de@erlendirmesi sirasinda ayarlanan bitte ¢ift
sayl algilamasi durumunda bir hata mevcuttur.

Dur bitleri ayari

(stopBits no. 106705)

Seri veri aktarimi sirasinda baslangig biti ve bir veya iki dur biti ile
aliciya, her aktarilan isaret igin bir senkronizasyon saglanir.

HEROS fonksiyonlari | Veri arayiizii olustur
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Handshake ayari

(flowControl no. 106706)

Bir Handshake ile iki cihaz veri aktarimi kontrolU gerceklestirir.
Yazilim Handshake ve donanim Handshake arasinda ayristirma
yapilir.

Ayar Anlami

NONE Veri akis kontroll yok
Handshake etkin degil

RTS_CTS Donanim Handshake'i

RTS etkin yoluyla aktarim durdurmasi

XON_XOFF Yazilim Handshake'i
DC3 (XOFF) etkin yoluyla aktarim durdurmasi

Dosya operasyonu igin dosya sistemi
(fileSystem no. 106707)

fileSystem ile seri araylz icin dosya sistemini belirleyin.

Ozel bir dosya sistemine ihtiyag duymuyorsaniz bu makine
parametresi gerekli degildir.

Ayar Anlami

EXT Yazici veya HEIDENHAIN disindaki aktarim yazili-
mi igin minimum dosya sistemi. Onceki kumanda-
larin EXT1 ve EXT2 isletim turtne uygundur.

FET TNCserver bilgisayar yazilimi veya harici bir disk
birimiyle iletisim
Block Check Character

(bccAvoidCtriChar no. 106708)

Block Check Charakter (BCC) bir blok kontrol karakteridir. BCC, hata
algilamasini kolaylastirmak igin bir aktarim bloguna eklenir.

Ayar Anlami

TRUE BCC'nin bir kumanda karakteriyle ayni olmadigini
belirler.

FALSE Fonksiyon etkin degil

RTS hattinin durumu
(rtsLow no. 106709)

Bu istege bagli parametreyle RTS hattinin bekleme durumunda hangi
seviyeye sahip olacagdini belirlersiniz.

Ayar Anlami
TRUE Bekleme durumunda seviye low Uzerindedir
FALSE Bekleme durumunda seviye high tzerindedir
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ETX alimindan sonra davranigin tanimlanmasi
(noEotAfterEtx no. 106710)

Bu istege bagl parametreyle bir ETX karakteri (End of Text)
alindiktan sonra bir EOT karakterinin (End of Transmission)
gonderilip gonderilmeyecegini belirlersiniz.

Ayar Anlami

TRUE EOT karakteri gonderilmez.

FALSE Kumanda EOT karakterini gonderir.

TNCserver ile veri aktarimi ayarlari

TNCserver bilgisayar yazilimiyla verileri aktardiginizda RS232
(no. 106700) makine parametresinde asagidaki ayarlara ihtiyaciniz
vardir:

Parametre Segim

Baud'da veri aktarimi orani TNCserver'deki ayarla ortisme-
lidir

Veri aktarim protokolU BLOCKWISE

Her aktarilan isaretteki veri Bit'le- 7 Bit
r

Parite kontrolUnun turd EVEN

Durdurma Bit'i sayis| T durdurma Bit'i

Handshake turu RTS_CTS

Dosya operasyonu igin dosya FET
sistemi

Veri aktarimi igin HEIDENHAIN yazilimi

Uygulama

HEIDENHAIN, TNCremo yazilimiyla bir Windows bilgisayarinin bir
HEIDENHAIN kumandaslyla baglanmasini ve verilerin aktarilmasi
sadlar.

On kosullar
TNCremo igin sistem gereksinimleri:
m Bilgisayarin igletim sistemi:

B Windows 8

= Windows 10
m Bilgisayarda 2 GB galisma bellegi
® Bilgisayarda 15 MB bos bellek
= Kumandaya ag baglantisi

HEROS fonksiyonlari | Veri arayiizii olustur
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Fonksiyon tanimi
TNCremo veri aktarimi yazilimi asagidaki alanlari igerir:

E— jM "i‘\m::mm\@hj&’@xm

[ Sae[ Attib... | Type [Date I iame.
06082020 06:14:23 = uss1s: 340504 08
1301.2021 10:00:17 = usex Basic-NCK-V11-00

= /

EETEs N ok
[BR rewc pros -7

See [ Atrb.. | Type Date

1505202015252 [Exsmdin 53 Ffie 0452020 103415

07.12202007:2044 [EiNewFuncth T Heile 5112019104519 | Free 0SS MBe

15122020 060600

13012021 085505 Lo
T4e27 Moket B

211020911

B0s200081313 Comnecton

13012021 95510 Protocot:

1512202000759 [ —
oy 1P AddressHostName:

104 A RNDie 21092020 100608
I

md
[C05538£CERO3F
(Dopeseicss 250, A S o121 07225 4
Doznspfilesy: 677 HSA SvSfile 12012021 07:22:52

o s D

1 Alet gubugu
Bu alanda TNCremo'nun en 6nemli fonksiyonlarini bulabilirsiniz.
2 Bilgisayar dosya listesi

TNCremo, bu alanda or. bir Windows bilgisayarinin sabit diski
veya bir USB belledi gibi bagli olan sirtcunun tim klasorlerini ve
dosyalarini gorantdler.

3 Kumanda dosya listesi

TNCremo, bu alanda bagli olan kumanda strtcisinin tim
klasorlerini ve dosyalarini goruntuler.

4 Durum gostergesi

TNCremo, gincel baglantiyla ilgili bilgileri durum gdstergesinde
gordntuler.

5 Baglanti durumu

Baglanti durumu guncel bir baglantinin etkin olup olmadigini
goruntiler.

@ Daha fazla bilgiyi TNCremo entegre yardim sisteminde
bulabilirsiniz.

Baglama duyarli TNCremo yazilimi yardim fonksiyonunu F1
tusuyla agin.

TNCremo'yu kurma

TNCremo'yu bir bilgisayara asagidaki sekilde kurabilirsiniz:
» SETUP.EXE kurulum programini Explorer ile ¢alistirin

» Kurulum rutininin talimatlarini takip edin

TNCremo'yu galistirma
TNCremo'yu Windows 10 altinda asagdidaki sekilde galistirirsiniz:
> Windows tusuna basin
> HEIDENHAIN klasorini segin
» TNCremo'yu segin
veya
» TNCremo masalsti simgesine gift tiklayin
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Baglantiyi yapilandirin

Kumandaya baglanmadan dnce baglantiyr yapilandirmaniz gerekir. (% Connection Caniguration M
Bir baglant|y| asagidaki sekilde yapilandinirsiniz: Select configuration: [ TNC 540 |
» Yapilandirmayi belirle fonksiyonunu secin Management | Connection | Setfng: | Folders| Made | Converter
> TNCremo baglant1 yapilandirmasi penceresini [ i
agar Enter here the IP address of the control with which you want
.. . o . to establish a connection. If dynajniclP addresses (DHCP) are
» Yonetlm Sekmes|n| Se(yn cenfigured, enter the host name instead.
» Yeni... fonksiyonunu segin
> TNCremo Yeni yapilandirma penceresini acar. IP Address/HostName: |
> Baglanti adini girin
> OK ogesini segin |
o L . OK | Cancel Lpply | |
> TNCremo, Baglant1 sekmesini otomatik olarak
agar.
> Baglanti tiirii 6gesini secin
Onceden ayarlanan baglanti tiriind
kullanirsaniz Ethernet araylzu Uzerinden
bir ag baglantisi (TCP/IP) gergeklesir.
> Ayarlar sekmesini segin
» Kumandanin IP adresini/host ismini girin
» OK ogesini segin
> TNCremo yapilandirmayi kaydeder.
Kumanda ile baglanti kurma
Bir baglanti yapilandirdiginizda bilgisayari kumandayla File Connection Folder View Bdras Help
baglayabilirsiniz. | W 4 [inceso B ‘ B
Kumandaya olan baglantiyi asagidaki sekilde olusturursunuz: L o>
> Secim menUsinde yapilandirilan baglantiy segin S s
_ 7] SRecycle.Bin i

» Baglant1 olusturma fonksiyonunu segin
> Kumanda ile baglanti olusturulur.

Program Fles
= Program Files (86) 1501.201916:28:27 T

= Programbata 2201201908595 Mokt
= Recovery 06112017 131922
= seo

=5 Service :

== System Volumelnformation 21012019 084204 7 —
= Temp 1012019071353 P Address/Host Name:
= s 20012018 093809 =
| Users. 22112017 10:16:49
= Windows 2012019100835
D) .md 102 A RND-file 11012019 07:1345
Deustinvcty 181 CrGfie 1302209135630
[CIMG 484306 2618,... A IPG-ile 21.03.2018 21:56:33

Autom. binary detect
[0 msdiaso.dil 904704 A DLLile 0112.2006 233714

No connection A
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Siiriiciiyii degistirme

Bilgisayarin TNCremo'da goruntilenen slrlclstne veya kumandaya
gegcis yapabilirsiniz.

Goruntulenen surliclyU asagidaki sekilde degistirebilirsiniz:

» Bilgisayarin veya kumandanin dosya listesini segin

— > Klasor/siiriicli se¢gme fonksiyonunu segin

e | > TNCremo bir aclilir pencere acar.
> lstediginiz strliclyl segme menisinde segin
> OK ogesini segin
> TNCremo segilen surtcuyud gordntuler.
Uyarilar

= Kullanicr yonetimi etkin oldugunda SSH Uzerinden yalnizca
guvenli ag baglantilari olusturabilirsiniz. Kumanda LSV2
baglantilarini seri araylzler (COM1 ve COM2) ve kullanic
tanimlamasi olmayan ag baglantilari Gizerinden otomatik olarak
kilitler.

Kullanicr yonetimi etkin olmadi§inda kumanda, glvenli olmayan
LSV2 veya RPC baglantilarini da otomatik olarak engeller. Makine
dreticisi, opsiyonel makine parametreleri allowUnsecureLsv2
(No. 135401) ve allowUnsecureRpc (No. 135402) ile kumandanin
guvenli olmayan baglantilara izin verip vermedigini belirleyebilir.
Bu makine parametreleri veri nesnesi CCfgDncAllowUnsecur
(135400) iginde yer almaktadir.

®m TNCremo yaziliminin giincel sirimini Ucretsiz olarak
HEIDENHAIN ana sayfasi adresinden indirebilirsiniz.
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9.6 Ethernet arayiizii

Girisg
Kumandayi bir aga istemci olarak baglamak igin kumanda standart
olarak bir Ethernet arayuzu ile donatilimistir.

Kumanda, verileri Ethernet araylzu Uzerinden asagidaki protokollerle
aktarr:

= CIFS (common internet file system) veya SMB (server message
block)

Kumanda protokollerde 2, 2.1 ve 3 slrtmlerini destekler.
m  NFS (network file system)
Kumanda bu protokolde 2 ve 3 strlimlerini destekler.

o B Makineleri glvenli bir agda isleterek verilerinizi ve
kumanday! koruyun.

m Guvenlik bosluklarindan kaginmak igin tercihen SMB ve
NFS protokollerinin glincel strdmlerini kullanin.

Baglanti segenekleri

Kumandanin Ethernet araylizinu X26 RJ45 baglantisindan aga
baglayabilir veya dogrudan bir bilgisayara baglayabilirsiniz. Baglanti,
galvanizlenmis sekilde komut elektroniginden ayrilmistir.

Kumandayi aga baglamak igin Twisted Pair kablosunu kullanin.

HEROS fonksiyonlari | Ethernet arayiizii

Kumanda ile digum noktasi arasinda mumktin olan
maksimum kablo uzunlugu, kablonun kalite sinifina, kablo
kilifina ve ag tipine baglidir.

Ethernet baglantisi sembolii

Sembol Anlami

= Ethernet baglantis

Kumanda, sembolu gorev cubugunun sag altinda
goruntuler.

Diger bilgiler: "Genel gortiniim goérev gubugu",
Sayfa 359

Sembole tikladiginizda kumanda bir agilir pence-
re agar. Aclilir pencere asagidaki bilgileri ve fonksi-
yonlarr icerir:

® Bagl aglar
Ag baglantisini kesebilirsiniz. AJ

adini sectiginizde baglantiyi yeniden
olusturabilirsiniz.

® Mevcut aglar
= VPN baglantilan
Guncel olarak islevsiz

10BaseT / 100BaseTx / 1000BaseTx
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Ag ayarlar penceresi

Ag ayarlan penceresi ile kumandanin Ethernet araylzu igin ayarlari
tanimlayabilirsiniz.

Kumandanin bir ag uzmani tarafindan yapilandiriimasini
saglayin.

Durum sekmesi
Durum sekmesi asagidaki bilgileri ve ayarlari igerir:

Alan Bilgi veya ayar

Alan Kumanda, kumandanin firma aginda goriintilendi-
Ji adi gosterir. Bu adi degistirebilirsiniz.

Varsayllan ag Kumanda varsayilan ag gegidini ve kullanilan
gecidi Ethernet araydzini gortntdler.

Proksi kullan  Bir Proxy sunucusunun adresini ve baglanti
noktasini agda tanimlayabilirsiniz.

Arabirimler Kumanda mevcut Ethernet araylizlerine bir genel
bakisi gorintiler. Bir ag baglantisi bulunmadigin-
da tablo bostur.

Kumanda tabloda asagidaki bilgileri gorinttler:
isim, or. ethO

Baglanti, or. X26

Baglant1 durumu, 6r. CONNECTED
Konfigiirasyon ismi, or. DHCP

Adres, 0r. 10.7.113.10

Diger bilgiler: "Arabirimler sekmesi', Sayfa 387
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Alan Bilgi veya ayar

DHCP Kulla-  Kumanda, makine aginda dinamik IP adresi alan

nicilan cihazlara bir genel bakisi gorlntiler. Makine aginin
diger ag bilesenlerine bir baglanti bulunmadiginda
tablonun igerigi bostur.

Kumanda tabloda asagidaki bilgileri gorintler:
= isim
Cihazin host ismi ve baglanti durumu

Kumanda, asagidaki baglanti durumlarini
gosterir:

B Yesil: Bagl
= Kirmizi: Baglanti yok
® |P adresi
Cihazin dinamik olarak verilen IP adresi
B MAC adresi
Cihazin fiziksel adresi
= Tip
Baglanti tipi
Kumanda, asagidaki baglanti tiplerini gosterir:
= TFTP
= DHCP
B Gegerlilik:
IP adresinin yenilenmeden gecerli oldugu son
tarih

Makine Ureticisi bu cihazlar igin ayarlar uygulaya-
bilir. Makine el kitabini dikkate alin!
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Arabirimler sekmesi

Kumanda Arabirimler sekmesinde mevcut Ethernet araylzlerini
goruntiler.

Arabirimler sekmesi asadidaki bilgileri ve ayarlari ierir:

Siitun Bilgi veya ayar

isim Kumanda, Ethernet araytzu adini gosterir. Bir
salterle baglantiyi etkinlestirebilir veya devre disi
birakabilirsiniz.

Baglant Kumanda ag baglantisinin numarasini gosterir.
Baglanti Kumanda, Ethernet araytizinun baglanti durumu-
durumu nu gosterir.

Asagidaki baglanti durumlart mimkunddr:
= CONNECTED
Birlestir
= DISCONNECTED
Baglanti kesildi
= CONFIGURING
IP adresi sunucu tarafindan alinir
= NOCARRIER
Kablo mevcut degil

Konfigiiras- Asagidaki fonksiyonlari uygulayabilirsiniz:
yon ismi m  Ethernet araylzl profilini segin
Teslimat durumunda iki profil mevcuttur:

= DHCP-LAN: Standart sirket agi igin standart
araylz ayarlari
B MachineNet: Makine aginin
yapilandirmasina iliskin ikinci, istege bagli
Ethernet araylzunun ayarlari
m FEthernet arayliziini Reconnect ile yeniden
baglayin
m Secilen profili dizenleme
Diger bilgiler: "Advanced Network
Configuration ile ag yapilandirmast’,
Sayfa 390

o = Etkin bir baglantinin bir profilini degistirdiginizde
kumanda kullanilan profili gincellemez. llgili araylzu
Reconnect ile yeniden baglayin.

® Kumanda yalnizca Ethernet baglant tipini destekler.

DHCP Sunucusu sekmesi

Makine Ureticisi DHCP Sunucusu sekmesiyle kumanda Uzerinde
makine aginda bir DHCP sunucusu yapilandirabilir. Bu sunucunun
yardimiyla kumanda, makine aginin diger ag bilesenleriyle baglanti
olusturabilir, 6r. endUstri bilgisayarlariyla.

Makine el kitabini dikkate alin!
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Ping/Yoneltme sekmesi
Ping/Yoneltme sekmesinde ag baglantisini kontrol edebilirsiniz.
Ping/Yoneltme sekmesi, asagidaki bilgileri ve ayarlari icerir:

Alan Bilgi veya ayar

Ping Adres:Port ve Adres:

Ag baglantisini kontrol etmek igin bilgisayarin IP
adresini ve gerekirse Port numarasini girebilirsiniz.

Giris: Noktalarla ayrilan dort sayi degeri, gerekir-
se bir Port numarasi iki noktayla ayrilir, or.
10.7.113.10:22

Alternatif olarak baglanti kurmak istediginiz bilgi-
sayarin adini da girebilirsiniz.

Kontroll baglatma ve durdurma
= Baslat butonu: Kontrolu baslatir

Kumanda Ping alaninda durum bilgilerini
goruntdler.

= Dur butonu: KontrolU sonlandirir

Yoneltme Kumanda, ag yoneticileri igin giincel Routing'in
isletim sisteminin durum bilgilerini goruntdler.

SMB onayi sekmesi

SMB etkinlestirme sekmesi yalnizca bir VBox programlama alaniyla
baglantili olarak bulunur.

Kontrol kutusu etkin oldugunda kumanda, kullanilan Windows
bilgisayarinin Explorer 6desi igin bir anahtar sayisi tarafindan
korunan alanlari veya baolimleri sunar, r. PLC. Kontrol kutusunu
yalnizca makine Ureticisi anahtar sayislyla etkinlestirebilir veya devre
digl birakabilirsiniz.

NC-Share sekmesinin igerisinde TNC VBox Control Panel 6gesinde
segilen bolimiin gorintilenmesi igin bir slirict harfi segersiniz

ve sUrUclyU ardindan Connect ile baglarsiniz. Host, programlama
alaninin boldmlerini gordntuler.

Ayrintili bilgi: Freze kumandalari igin programlama yer'

Dokimantasyonu programlama yeri yazihmiyla beraber
indirirsiniz.

Ag ayarlar penceresini agma
Genel ag ayarlarini asagidaki sekilde agarsiniz:

» MOD tusuna basin

» NET123 anahtar sayisini girin
PoM PGM MGT tusuna basin

- » AG yazilim tusuna basin

- » AG KONFIGURE ETM yazilim tusuna basin

v

G
AG
KONFTGURE . -

Gl > Kumanda Ag ayarlari penceresini agar.
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Ag profillerini disa ve ige aktarma

Bir ag profilini asadidaki sekilde disa aktarabilirsiniz:

Ag ayarlarn penceresini agma

Yapilandirmayi disa aktar ogesini secin

Kumanda bir pencere acgar.

Ag profiliicin bir konum segin, 6rnedin TNC:/etc/sysconfig/net
Acg Odesini secin

Istenen ag profilini segin

Disa aktar 6Jesini segin

Kumanda ag profilini kaydeder.

V vV vV vV vV VVvY

6 DHCP ve eth1 profillerini disa aktaramazsiniz.

Bir a§ profilini asagidaki sekilde ice aktarabilirsiniz:
Ag ayarlan penceresini agma

Yapilandirmay ice aktar 6desini segin
Kumanda bir pencere agar.

Ag profilinin konumunu segin

Ac Odesini secin

Istenen ag profilini segin

OK 0gesini segin

Kumanda guvenlik sorusu olan bir pencere agar.
OK 6gesini segin

Kumanda, secilen ag profilini ige aktarir ve etkinlestirir.
Gerekirse kumanday! yeniden baslatin

vVV VvV Vv VvV VvV VvV VVvYYy

HEIDENHAIN on ayari digmesiyle ag ayarlarinin varsayilan
ayarlarini ige aktarabilirsiniz.

Uyarilar

B AJ ayarlarinda degisiklik yaptiktan sonra kumandayi tercihen
yeniden baslatin.

m HEROS isletim sistemi Ag ayarlar penceresini yonetir. HEROS
diyalog dilini degistirmek icin kumandayi yeniden baslatmaniz
gerekir.

Diger bilgiler: "HEROS diyalog dilini degistirme", Sayfa 439
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Advanced Network Configuration ile ag yapilandirmasi

Uygulama

AJ badlantisiicin profil eklemek, diizenlemek veya kaldirmak igin
Gelismis ag yapilandirmasi 6gesini kullanabilirsiniz.

Fonksiyon tanimi

HEROS menlsiinde Advanced Network Configuration butonunu PR —
sectiginizde kumanda, Ag Baglantilari penceresini acar. T ——
+ =

Ag Baglantilan penceresi

Ag baglantilar penceresindeki semboller
Ag baglantilar penceresi asagidaki sembolleri igerir:

Sembol Fonksiyon

-+ Ag baglantisi ekle

— Ag baglantisi kaldir

¢ Ag baglantisi diizenle
Kumanda Ag baglantis1 diizenleme penceresini
agar.
Diger bilgiler: "AJ baglantisi dlizenleme pencere-
si", Sayfa 391

Bir baglanti etkin oldugunda kumanda baglikta bir sembol gosterir:

Sembol Anlami
& Giivenli baglant1 yapilandirmasi
a Kumandaya disaridan erisim etkin ve tim baglan-
tilar glvenli bir baglanti yapilandirmasi kullaniyor.
& Giivenli olmayan baglant1 yapilandirmasi
ol Kumandaya harici erisim etkin ancak en az bir

baglanti glivenli olmayan bir baglanti yapilandir-
masi kullaniyor.

Diger bilgiler: "Ekran’, Sayfa 75
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Ag baglantis1 diizenleme penceresi

Kumanda, Ag baglantis1 diizenleme penceresinde st kisimda ag DrGP. duzenleniyor -
baglantisinin bagdlanti adini gorintller. Bu adi degistirebilirsiniz. |
Genel Ethernet 802.1X Giivenligi DCB Vekil IPv4 Ayarlar IPv6 Ayarlan
Aygit ;
Kopyalanmig MAC Adresi -
MTU | kendiliginden + | bayt
spdnumoma GO e
Agdan uyandirma parolasi
Baglanti anlasmas: | Yok Say -
Hiz | 100 Mbys -
Duplex | Tam -
iptal Et Kaydet

Ag baglantis1 diizenleme penceresi

Genel sekmesi
Genel sekmesi asagidaki ayarlari igerir:

Ayar Anlami

Oncelikli olarak Burada birden fazla profil kullanildiginda
kendiliginden oncelik kullanilarak baglanti igin bir sira
baglan tanimlanabilir.

Kumanda, agi tercih edilen en yiksek
oncelikle baglar.

Giris: -999...999

Tiim kullamcilar Burada segilen agi tim kullanicilar igin
bu aga baglanabilir etkinlestirebilirsiniz.

VPN#ye Guncel olarak iglevsiz
kendiliginden

baglan

Olciilen baglant: Gincel olarak iglevsiz
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Ethernet sekmesi
Ethernet sekmesi asagdidaki ayarlari igerir:

Ayar Anlami

Aygit Burada Ethernet araylziinud
segehilirsiniz.
Bir Ethernet araylizi se¢mediginizde
bu profil her Ethernet araytizl igin

kullanilabilir.
Secim bir secim penceresiyle
mumkundur

Kopyalanmis MAC Guncel olarak islevsiz

adresi

MTU Burada maksimum paket bdyuklagind

bayt cinsinden tanimlayabilirsiniz.
Giris:Kendiliginden, 1...10000

Agdan Uyandirma Guncel olarak islevsiz

Agdan Uyandirma Guncel olarak iglevsiz

parolasi

Baglant1 anlasmasi Burada Ethernet baglantisi ayarlarini
yapilandirmaniz gerekir:
® Yok Say

Zaten cihaz Uzerinde mevcut olan
yapllandirmalari saklayin.

m Kendiliginden

Hiz ve dubleks ayarlari ag icin
otomatik olarak yapilandirilir.

= Elle

Hiz ve dubleks ayarlarini ag igin
manuel olarak yapilandirin.

Secim penceresi yardimiyla segim

Hiz Burada hiz ayarini segmeniz gerekir:
= 10 Mb/s
= 100 Mb/s
® 1 Gb/s
= 10 Gb/s

Yalnizca Baglant1 anlagmasi segiminde
Elle

Secim penceresi yardimiyla segim

Duplex Burada dubleks ayarini segmeniz
gerekir:

5 Yarim
= Tam

Yalnizca Baglant1 anlagmasi segiminde
Elle

Secim penceresi yardimiyla segim

802.1X giivenligi sekmesi
Guncel olarak iglevsiz
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DCB sekmesi
Gincel olarak iglevsiz

Proxy sekmesi
Guncel olarak iglevsiz

IPv4 Ayarlan sekmesi
IPv4 Ayarlan sekmesi asagidaki ayarlari icerir:

Ayar Anlami

Yontem Burada ag baglantisiigin bir yontem
segmeniz gerekir:

® Kendiliginden (DHCP)

Ag IP adreslerinin atanmasi igin bir
DHCP sunucu kullandiginda

B Yalmzca kendiliginden (DHCP)
adresler

Ag IP adreslerinin atanmasi igin bir
DHCP sunucu kullandiginda ancak DNS
sunucusunu manuel olarak atadiginizda

= Elle
IP adresini manuel olarak atayin
B Yalnizca Link-Local
Gincel olarak islevsiz
m Diger bilgisayarlar ile paylasimh
Guncel olarak iglevsiz
m  Pasiflestirilmis
Bu baglantiigin IPv4'l devre disi birakin

Ek statik adresler Burada otomatik olarak verilen IP
adreslerine ek olarak kurulan statik IP
adresleri ekleyebilirsiniz.

Yalnizca Yontem Elle icin

Ek DNS sunucular1  Burada, bilgisayar adlarinin gozimlenmesi
icin kullanilan DNS sunucularinin IP
adreslerini ekleyebilirsiniz.

Birden fazla IP adresini virgdl ile ayirin.
Yalnizca Yontem Elle ve Yalnizca
kendiliginden (DHCP) adresler icin

Ek arama alanlan Burada bilgisayar adlari tarafindan kullanilan
etki alanlarini ekleyebilirsiniz.

Birden fazla etki alanini virgdl ile ayirin.
Yalnizca Yontem Elle icin

DHCP istemci Guncel olarak iglevsiz
kimligi
Bu baglantinin Guncel olarak iglevsiz

tamamlanmas icin
IPv4 adresleme
gerekir

IPv6 ayarlan sekmesi
Gincel olarak iglevsiz
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Kumandanin bir ag uzmani tarafindan yapilandiriimasini
saglayin.

@ |
¢ set -

Ag surlcdlerini kumandaya baglayabilirsiniz. Kumanda bir aga
bagliysa ve dosya izinleri verilmisse kumanda dosya yonetimi dizin
penceresinde ek surdcdleri gosterir.

Mount diizenle penceresinin Ag siiriiciisii alaninda kumanda,
tanimli ttim ag surtculerinin listesini ve her surdctndn durumunu s

gosterir.

Istediginiz sayida ag suriclsi tanimlayabilirsiniz ancak ayni anda en

fazla yedi tanesini baglayabilirsiniz.
Kumanda Log durumu alaninda durum bilgilerini ve hata mesajlarini

gosterir.

Ayarlari agma

Ag surlcdleriigin ayarlari asagidaki sekilde agin:

PGM
MGT

» PGM MGT tusuna basin

» AG yazilim tusuna basin

e » AG BIRLES. TANIML. yazilim tusuna basin

BIRLES.
TANIML.

Yazilim tuslarina genel bakis

> Kumanda Mount diizenle penceresini acar.

Yazilim tusu Buton Anlami
i Baglan Ag slrlclsund bagla
BAGLAN
Kumanda, baglanti etkinken Montj situnundaki onay kutusunu isaretler.
Ayir Ag surtcusunu ayir
- y g sUrlcuUsunu ay
Otom. Kumanda baslatilirken ag slrlclsuni otomatik bagla
OTOM.
Kumanda, otomatik bir baglantida Otom. sutunundaki onay kutusunu
isaretler.
Ekle Yeni ag surlcUsU tanimla
EKLE
Kaldir Mevcut ag slrlcusind sil
GIKAR
Kopyala Ag surdcusunu kopyala
KOPYALA
Diizenle Ag slrlclsund dizenleme
DUZENLE
Temizle Log durumu alaninin igerigini sil
TEMIZLE
Ozel ag siiriiciisii Kullanicr yonetimi etkinken kullaniclya 6zel ag strlcusu
PRIVAT . . .
Kumanda, kullaniciya ozel bir baglantida Ozel sttunundaki onay kutusunu
isaretler.
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Ag siiriiciisii ekleme

On kosullar

Ag sUricusu baglantisiicin gereksinimler:

= Ada baglant

= Kumanda agdaki sunucuya ulasabilmelidir
B SlrlcUuntn erigim verileri ve yolu biliniyor

Ag siiriiciisii ekleme

Bir ag slrucusinl asagidaki sekilde eklersiniz: Brroozaming
> Ekle 6desini segin ”:,;-uwzmm"wm e — %
> Kumanda Mount asistan1 penceresini acar. — T -
> Sekmelerdeki ayarlari tanimlama
» Her sekmeden sonra ileri butonuna basin i e
» Kontrol sekmesinde ayarlari kontrol edin T
» Kullanim 6gesini secin — ]
> Kumanda ag surtcusund baglar. — E—
=l e
Ag siiriiciisii ayarlari
Kumanda, sizi Mount asistani ile ayarlarda gezindirir.
Sekme Ayar
Siirticli ad = Sabit disk adi:
Kumandanin dosya yonetiminde ag
sUrdcusunlun gosterilen adi
Kumanda, biylk harflere yalnizca sonunda :
varsa izin verir.
= Ozel ag siiriiciisii
Kullanici yonetimi etkinken baglanti yalnizca
onu olusturan kisi tarafindan gorulebilir.
Genel baglantilan kurmak ve
dizenlemek i¢in HEROS.SetShares
yetkisi gereklidir. Bu yetkiye sahip
olmayan kullanicilar genel baglantilari
baslatabilirler ve sonlandirabilirler
ama yalnizca ozel baglantilari
olusturup dizenleyebilirler.
Diger bilgiler: "Rol tanim!’,
Sayfa 420
Onay tipi Aktarim protokolu
® Windows paylasimi (CIFS/SMB) ya da Samba-
sunucusu
E UNIX paylasimi (NFS)
Sunucu ve ® Sunucu ismi:
onay Sunucu adi veya ag slriiclstnin IP adresi
® Serbest birakma adi:
Kumanda tarafindan erisilen klasoriin nasil
etkinlestirileceginin belirlenmesi
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Sekme Ayar
Otomatik Otomatik baglanma ("Sifre sor?" secenegi ile
baglama miimkiin degil)

Kumanda, ag slrlclsund baglangig isleminde
otomatik olarak baglar.

Kullanici ve = Tek Oturum A¢ma

sifre (yalniz- Kullanic ydnetimi etkinken kumanda sifreli
ca Windows bir ag slriictstnu kullanict oturum agtiginda
onayinda) otomatik olarak baglar.

® Windows kullanc ismi

= Sifre sor? ("Otomatik baglan" secenegi ile
miimkiin degil)
Baglanma sirasinda bir parola girilmesinin
zorunlu olup olmayacaginin segimi.

® Parola

= Sifre dogrulama

Baglant "-0" Mount secenegi icin parametre:

secenekleri  Baglanti icin yardimei parametre

Kontrol Kumanda tanimlanan ayarlarin bir 6zetini gosterir.
Ayarlari kontrol edebilir ve Kullanim ile kaydedebi-
lirsiniz.
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Baglant1 secenekleri ornekleri
Secenekleri bosluksuz sekilde yalnizca bir virgulle ayirarak girin.

NFS segenekleri
Ornek Anlami
rsize=8192 Bayt cinsinden veri alimiigin paket bdyUklugu

Girig araligi 512 ila 8192

wsize=4096 Bayt cinsinden veri gonderimi igin paket biyukligu
Giris araligi 512 ila 8192

softtimeo=3  Kosullu Mount

Kumanda denemeyi tekrarladiginda ondalik saniye
cinsinden zaman

nfsvers=2 Protokol strtimu

o CIMCO NFS yazilimini kullaniyorsaniz bu
segenegdi ayarlamaniz gerekir. CIMCO
NFS yalnizca 2 stirimine kadar NFS'yi
destekler.

SMB segenekleri

Ornek Anlami

domain=xxx Etki alani adi

HEIDENHAIN, etki alanini kullanici adi olarak degil,
segenek olarak yazmayi 6nerir.

vers=3.1.1 Protokol sirimu

sec=ntimssp  ntlm kimlik dogrulama yontemi

Kumanda, baglanirken Permission denied hata
mesajini gortntilediginde bu segenegi kullanin.

Guvenlik bosluklarindan kaginmak igin tercihen SMB ve NFS
protokollerinin gtincel sirimlerini kullanin.

Kumandanin yazilim durumuna bagli olarak ag suricusd,
protokolln eski bir sirimunu gerektirebilir. Bu durumda
vers= yardimci parametresi ile protokol strimdnu
degistirebilirsiniz. A§ uzmaniniz ile irtibata gegin.
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9.7 SFTP ile dosya aktarimi(SSH File Transfer
Protocol)

Uygulama

SFTP (SSH File Transfer Protocol), istemci uygulamalarini
kumandaya baglamak ve dosyalari bilgisayardan kumandaya ytiksek
hizda aktarmak igin gtivenli bir yol saglar. Baglanti bir SSH tineli
Uzerinden yonlendirilir,

ilgili konular
= Kullanicr yonetimi

Diger bilgiler: "Kullanici yonetimi®, Sayfa 402
®  SSH baglantisi prensibi

Diger bilgiler: "Harici uygulamalarin kullanici kimlik dogrulamast’,
Sayfa 425

m GUvenlik duvarr ayarlari
Diger bilgiler: "Firewall’, Sayfa 374

On kosullar

B TNCas PC yazilim strtimu 3.3 veya Uzeri yuklu

Diger bilgiler: "Veri aktarimi igin HEIDENHAIN yaziimi", Sayfa 380
®  Kumandanin guvenlik duvarinda SSH hizmetine izin verilir

Diger bilgiler: "Firewall’, Sayfa 374

Fonksiyon tanimi

SFTP istemci uygulamalari igin gesitli isletim sistemlerini
destekleyen glvenli bir aktarim protokolddr.

Baglantiyr kurmak icin ortak bir anahtar ve 6zel bir anahtar igeren bir
anahtar ¢ifti gerekir. Genel anahtar kumandaya aktarir ve kullanici
yonetimini kullanarak bir kullaniciya atarsiniz. istemci uygulamasi,
kumandayla baglanti kurmak igin 6zel anahtar gerektirir.

HEIDENHAIN, CreateConnections uygulamasini kullanarak anahtar
Giftinin olusturulmasini dnerir. CreateConnections, stiriim 3.3'teki
TNCas PC yaziimiyla birlikte yuklenir. CreateConnections, genel
anahtar dogrudan kumandaya aktarmanizi ve bir kullaniciya
atamanizi saglar.

Anahtar ¢iftini baska bir yazilimla da olusturabilirsiniz.
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SFTPCreateConnections ile baglanti kurma

SFTP'ye CreateConnections kullanarak baglanmak i¢in sunlari
yapmaniz gerekir:

B Guvenli protokolle baglanti, or. TCP/IP Secure

= Bilinen istenen kullanicinin kullanici adi ve parolasi

o Genel anahtari kumandaya aktardiginizda, kullanicinin
sifresini iki kez girmeniz gerekir.

Kullanici yonetimi etkin degilse kullanici user oturum
acgar. user kullanicisri¢in parola userdir.

SFTPCreateConnections ile asagidaki sekilde bir baglanti kuracak-
siniz:

> DIADUR tusu ile HEROS menilisii 6Jesini agin

> Ayarlar 6gesini secin

> Current User 6Jesini segin

> Kumanda, Giincel kullanici penceresini agar.

> Sertifikalr ve anahtarlar yazilim tusunu segin

> Kumanda bir a¢lilir pencere agar.

> Sifre ile kimlik dogrulamaya izin ver onay kutusunu
etkinlestirin

> Kaydet ve sun. tekrr baslat 6Jesini segin

> Anahtar gifti olusturmak ve kumandaya aktarmak igin
CreateConnections'i kullanin

@ Daha fazla bilgiyi TNCremo entegre yardim sisteminde
bulabilirsiniz.

Baglama duyarli TNCremo yazilimi yardim
fonksiyonunu F1 tusuyla agin.

> Sifre ile kimlik dogrulamaya izin ver onay kutusunu devre
disi birakin

Kaydet ve sun. tekrr baslat 6Jesini secin
SON 0©gesini segin

Kapat o6Jesini secin

Kumanda,Giincel kullanici penceresini kapatir.
Ozel anahtari istemci uygulamasina aktarin
Istemci uygulamasini kumandaya baglayin

vV VvV VvyVvVvyy

@ LUtfen istemci uygulamasi belgelerine bakin!
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Uyarilar

= Kullanicr yonetimi etkin oldugunda SSH Uzerinden yalnizca
guvenli ag baglantilari olusturabilirsiniz. Kumanda LSV2
baglantilarini seri araylzler (COM1 ve COM2) ve kullanic
tanimlamasi olmayan ag baglantilari Gizerinden otomatik olarak
kilitler. Kullanici yonetimi etkin olmadiginda kumanda, glvenli
olmayan LSV2 veya RPC baglantilarini da otomatik olarak
engeller. Makine Ureticisi, opsiyonel makine parametreleri
allowUnsecureLsv2 (No. 135401) ve allowUnsecureRpc
(No. 135402) ile kumandanin givenli olmayan baglantilara izin
verip vermedigini belirleyebilir. Bu makine parametreleri veri
nesnesi CCfgDncAllowUnsecur (135400) iginde yer almaktadir.

B Baglanti sirasinda, kullanilan anahtarin atandigi kullanicinin
haklari etkindir. Gosterilen dizinler ve dosyalar ile erisim olanaklari
bu yetkilere bagli olarak degisiklik gosterirler.

m  Genel anahtari bir USB aygiti veya ag surlcusu kullanarak
da kumandaya aktarabilirsiniz. Bu durumda Sifre ile kimlik
dogrulamaya izin ver onay kutusunu etkinlestirmeniz gerekmez.

m Sertifikalr ve anahtarlar penceresinde, Harici olarak yonetilen
SSH anahtar dosyasi alaninda daha fazla genel SSH anahtari
iceren bir dosya segebilirsiniz. Bu, SSH anahtarlarini kumandaya
aktarmak zorunda kalmadan kullanmaniza olanak tanr.
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9.8 SELinux giivenlik yazilimi

SELinux Linux bazli igletim sistemlerinin gelistirilmis bir
versiyonudur. SELinux, Mandatory Access Control (MAC)
mantiginda ¢alisan ek bir guvenlik yazilimi olup yetkisiz uygulamalara
karsi sistemi korur ve bu sekilde virislere ve diger zararli yazilimlara
karsl koruma saglar.

MAC, her uygulama igin agik olarak izin alinmasi gerektigi, aksi halde
bu uygulamalarin kumanda tarafindan galistirilmayacagini belirtir.
Yazilim, Linux altinda normal erisim sinirlamasina ek olarak koruma
saglar. Sadece SELinux belirli sliregler ve uygulamalar igin standart
fonksiyonlari ve erisim kontroll izni verdiginde bu uygulamalar
galistirilabilir.

0 Kumandanin SELinux kurulumu, sadece HEIDENHAIN
NC yazilimlariyla birlikte kurulabilecek programlarin
calistinlabilmesi igin hazirlanmistir. Diger programlar
standart kurulumla ¢alistirlamaz.

HEROS 5 altinda SELinux erisim kontroli asagdidaki gibi ayarlanir:

B Kumanda sadece HEIDENHAIN NC yazilimlariyla birlikte
kurulabilecek uygulamalari galistirir

® Yazilimin glvenligiyle iliskili dosyalar (SELinux sistem dosyalari,
HEROS 5 6n yiikleme dosyalari vb.) yalnizca agik bigimde segilen
programlar tarafindan degistirilebilir
® Baska bir program tarafindan olusturulan dosyalar genel olarak
galistinimaz
B USB veri ortamlarinin secimi kaldinlabilir
B Yeni dosyalarin ¢alistinimasi igin izin verilen sadece iki iglem
vardir:
= Bir yazilim glincellemesinin baslatiimasi: HEIDENHAIN
yazilim glincellemesi, sistem dosyalarinin yerini alabilir veya
degistirebilir
B SELinux yapilandirmasinin baglatiimasi: SELinux

yapilandirmasi, normalde makine ureticiniz tarafindan sifreyle
korunur; makine el kitabina dikkat edin

HEIDENHAIN, disaridan gelebilecek saldirilarak karsi ek bir
koruma saglayacagindan SELinux'un etkinlestiriimesini
onerir.
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9.9 Kullanici yonetimi

Girisg

Makine el kitabini dikkate alin!

Kullanici yonetiminin bazi alanlari makine Ureticisi
tarafindan yapilandirilir.

Kullanici yonetimini kumandada HEIDENHAIN klavyesi
olmadan kullanmak isterseniz kumandaya bir alfa klavye
baglamaniz gerekir.

Kumanda aktif olmayan kullanici yonetimi ile teslim edilir.
Bu durum Legacy-Mode olarak tanimlanir. Legacy-Mode
bunyesinde kumandanin davranigi, kullanici yonetimi
olmayan eski yazilim slrimlerine benzer.

Kullanici yonetiminin kullanimi zorunlu degildir ancak
uygulanmast igin bir BT glivenlik sistemi zorunludur.
Kullanicr yonetimi IEC 62443 standartlar ailesinin
gereklilikleri temelinde asagidaki glivenlik alanlarina katki
sadlar:

m  Uygulama glvenligi

B Ag glvenligi

m Platform glvenligi

Kullanici yonetimi ile farkli erisim yetkilerine sahip kullanicilari
belirleme imkanina sahipsiniz:

Kullanici verilerinizin kaydedilmesi i¢in asagidaki segenekler sunulur:
® Yerel LDAP veritabani
= Kullanicr yonetiminin tek bir kumandada kullaniimasi

m Birden gok kumanda igin merkezi bir LDAP sunucusunun
kurulmasi

® Disa aktarilan veritabani birden gok kumanda tarafindan
kullanilacaksa bir LDAP sunucu yapilandirma dosyasinin
disa aktarimi

Diger bilgiler: "Yerel LDAP veritabani", Sayfa 408
= LDAP baska bilgisayarda
= Bir LDAP sunucu yapilandirma dosyasinin ice aktarimi
Diger bilgiler: "LDAP baska bilgisayarda", Sayfa 408
= Windows etki alaninda oturum agma
® Kullanicr yonetiminin birden cok kumandada entegrasyonu
= Farkl kumandalarda farkli rollerin kullanimi

Diger bilgiler: "Windows etki alani uygulamasi ',
Sayfa 409

Windows etki alani ile LDAP veritabani arasinda paralel
isletim mdmkundur.

402 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023



HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi

Kullanici yonetimini yapilandirma

Kullanici yonetimini etkinlestirmeden 6nce Remote
Desktop Manager yardimiyla 6zel baglantilar
olusturduysaniz bu baglantilar kullanici yonetimi etkinken
artik kullanilamazlar.

Kullanici yonetimini etkinlestirmeden once ozel baglantilari
yedekleyin.

Diger bilgiler: "Remote Desktop Manager

(Segenek no. 133)", Sayfa 344

Kumanda aktif olmayan kullanici yonetimi ile teslim edilir. Bu durum
Legacy-Mode olarak tanimlanir.

Kullanmaya basglamadan once kullanici yonetimini
yapilandirmalisiniz.

Yapilandirma asagidaki kismi adimlari igerir:

1 Kullanici yonetiminin gagrilmasi

Kullanicr yonetiminin etkinlestiriimesi

useradmin adl kullaniciyr olusturun

Veri tabaninin kurulmasi

Baska kullanicilar olustur

Diger bilgiler: "Baska kullanicilar olusturmak’, Sayfa 413

a b~ wN

Kullanici yonetiminin ¢agrilmasi

Kullanicr yonetimini agmak igin agagdidaki sekilde hareket edin:
> DIADUR tusu ile HEROS meniisii 0Jesini agin

» Ayarlar menU noktasini segin

> UserAdmin mend 6gesini segin

> Kumanda, Kullanic1 yonetimi penceresini acar.

Kullanic1 yonetimi penceresinden yapilandirmanin her
kismi adimi sonrasinda gikma olanagina sahipsiniz.

Etkinlestirme sonrasinda Kullanici yonetimi
penceresinden ¢ikarsaniz kumanda, tek seferligine
yeniden baslatma talep eder.
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Kullanici yonetiminin etkinlestirilmesi

Kullanici yonetimini etkinlestirmek igin asagidaki sekilde hareket edin:
> Kullanici yonetimini agin

> Kullanic1 yonetimi aktif yaziim tusuna basin

> Kumanda \ mesajini gosterir.

User management

Settings | User management ' Password settings ' Liser-defined r

Global settings
_User administration n
||

I@ User administration is active I password for ‘ Reconnect
¥ Anonymize users in login data e ‘ ! SENE

0 Log verilerinde kullaniciy1 anonim hale getir fonksiyonu,
veri korumasi igindir ve standart olarak etkindir. Bu
fonksiyon etkin durumdayken kullanici verileri, kumandanin
tum Log verilerinde anonim hale getirilir.

BILGI

Dikkat, istenilmeyen bir veri aktarimi gergeklesebilir!

Log verilerinde kullaniciy1 anonim hale getir fonksiyonunu
devre digl biraktiginizda kullanici verileri, kumandanin tim Log
verilerinde kisisellestirilmis sekilde goruntdlenir.

Servis durumunda ve Log verilerinin diger sekillerdeki aktariminda
sozlesmeli ortagdiniz, bu kullanici verilerini gortintlleyebilir. Bu
durum igin isletmenizde gerekli veri korumaya iliskin temel ilkeleri
saglamak sizin sorumlulugunuzdadir.

> Log verilerinde kullaniciyr anonim hale getir fonksiyonunu
etkin durumda tutun veya fonksiyonu yeniden etkinlestirin

HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi
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Kullanici yonetimini devre dig1 birakma

Kullanici yonetimini devre digi biraktiginizda kumanda yapilandiriimig
kullanicilarin hepsini kaydeder. Bu sayede, kullanici yonetimi yeniden
etkinlestirildiginde yeniden kullanilabilirler.

Devre digi birakma sirasinda yapilandiriimig kullanicilari silmek
istiyorsaniz bunu devre disi birakma islemi sirasinda somut olarak
segcmelisiniz.

Kullanici yonetimi ancak asagidaki fonksiyon kullanicilari tarafindan
devre digi birakilabilir:

E useradmin

= OEM

= SYS

Diger bilgiler: "HEIDENHAIN fonksiyon kullanicilar”, Sayfa 419

Kullanicr yonetimini devre disi birakmak icin asagidaki sekilde
hareket edin:

» llgili fonksiyon kullanicisinin oturumunu agin
> Kullanici yonetiminin gagriimasi

> Kullanic1 yonetimi devre dis1 6Jesini segin
>

Gerekiyorsa yapilandinimis tim kullanicilarn ve kullaniclya
Ozel dizinleri silmek igin Mevcut kullanici veritabanlarinin
silinmesi kutusunu isaretleyin

> KULLANMAK yazilim tusuna basin

» SONU yaziim tusuna basin
SON

> Kumanda Sistemin yeniden baslatilmasi
gerekiyor penceresini agar.

» Evet 0Jesini secin
> Kumanda yeniden baslatilir.

Useradmin belirleme

Kullanicr yonetimini ilk kez etkinlestirdikten sonra useradmin
fonksiyon kullanicisini belirlemeniz gerekir.

useradmin kullanicisi bir Windows sisteminin yerel yoneticisi ile
kiyaslanabilir.

useradmin kullanicisini olusturmak igin asagidaki sekilde hareket
edin:

> useradmin i¢in parola 6gesini segin

Kumanda, \ agilir penceresini acar.

useradmin kullanicisi igin parola belirleyin

Yeni parola belirle 6desini segin

>
>
>
> Kumanda \ mesajini gosterir.
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Guvenlik nedenlerinden dolayi parola asagidaki ozelliklere
sahip olmalidir:

= En az sekiz karakter
= Harfler, rakamlar ve 0zel karakterler

® Baglantili kelimeler ve karakter dizileri kullanmayin, or.
Anna veya 123

Ozel karakterler kullaniyorsaniz klavye diizenine dikkat edin.

HEROS, ABD klavye diizenini, NC yazilimi ise HEIDENHAIN

klavyesini esas alir. Harici klavyeler herhangi bir sekilde

yapilandirnlmis olabilirler.

useradmin hesabi asagidaki fonksiyon kapsamini sunar:
Veritabanlari olusturma

Parola verileri atama

LDAP veritabanini etkinlestirme

LDAP sunucu yapilandirma dosyalarini disa aktarma
LDAP sunucu yapilandirma dosyalarini ice aktarma
Kullanici veritabaninin tahrip olmasi halinde acil erisim
Veritabani bagdlantisinin sonradan degistirilmesi
Kullanici yonetiminin devre disi birakilmasi

0 useradmin kullanicisi otomatik olarak HEROS.Admin rolunu
alir, bu sayede LDAP veri tabani parolasini bilmesi halinde

kullanicr yonetiminde kullanicilari yonetmesine izin verilir.
useradmin kullanicisi, HEIDENHAIN tarafindan 6nceden
tanimlanmis bir fonksiyon kullanicisidir. Fonksiyon kullanici
icin rol ekleyemez veya silemezsiniz.
HEIDENHAIN, birden ¢ok kisiye HEROS.Admin rollyle erisim
hakki verilmesini onerir. Bu sayede kullanicr yonetimindeki
degisikliklerin yoneticinin hazirda bulunmadigi zamanlarda
da yapilabilmesini saglarsiniz.
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Veritabaninin kurulmasi

Veritabanini kurmak asagidaki sekilde hareket edin:
» Kullanici verilerini kaydetmek icin veritabani segin
Veritabaninin kurulmasi

KULLANMAK yazilim tusuna basin

SON yazilim tusuna basin

Kumanda Sistemin yeniden baslatilmas1 gerekiyor penceresini
agar.

> Sistemi Evet ile yeniden baslatin
> Kumanda yeniden baslatilir.

v Vv vVvy

You have switched between active user administration and legacy mode. The system must be
é rebooted in order for it to function correctly.
Restart the system now?

‘ Yes H Cancel

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023 407



HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi

Yerel LDAP veritabani

Yerel LDAP veritabani fonksiyonunu kullanabilmeniz igin asagidaki [ Gonfigure local LoA? database B
On ko$u||ar|n Sag|anmas| gerek|r I:S:i:;;g:;:illlybaglln::tl_ LDAP domain. If you change the domain name, all

= Kullanici ydnetimi aktiftir Mmook e e
= useradmin kullanicisi yapilandinimistir R Cenrose s ) el

Password: | |

Bir Yerel LDAP veritaban kurmak icin asagidaki gibi hareket edin: ]
> Kullanici yonetimini agin
> LDAP kullanmic1 veritabam fonksiyonunu segin

> Kumanda, gri renkteki alani LDAP kullanici veritabaninin
dizenlemesi igin etkinlestirir.

> Yerel LDAP veritabani fonksiyonunu segin
Konfigiirasyon fonksiyonunu segin

Kumanda, Yerel LDAP veritabanini konfigiire etme penceresini
agar.

LDAP etki alan1 adini girin
Parolayi girin

Parolay tekrar girin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda, Yerel LDAP veritabanini konfigiire etme penceresini
kapatir.

Export Import
I oK ” user data H user data ‘ tencel

v

A\

v Vv Vv vVvy

0 Kumanda, kullanici yonetimini dizenlemeye baslamadan
once yerel LDAP veri tabani i¢in parola girmeniz ister.
Parolalar basit olmamali ve sadece yoneticiler tarafindan
bilinmelidir.
Diger bilgiler: "Baska kullanicilar olusturmak’, Sayfa 413

o Kumandanin Host adi veya etki alani adi degisirse yerel
LDAP veritabanlarinin yeniden yapilandirilmasi gerekir.

LDAP baska bilgisayarda

On kosullar

LDAP baska bilgisayarda fonksiyonunu kullanabilmek igin agagidaki
on kosullarin saglanmasi gerekir:

m Kullanicr yonetimi aktiftir

= useradmin kullanicisi yapilandiriimistir

= Firma aginda bir LDAP veritabani kurulmustur
|

Mevcut bir LDAP veritabanindan bir sunucu yapilandirma dosyasi
kumandaya veya agdaki bir bilgisayara kaydedilmelidir

Mevcut yapilandirma dosyasina sahip bilgisayar isletimde

= Mevcut yapilandirma dosyasina sahip bilgisayar agda erisilebilir
halde
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Sunucu yapilandirma dosyasinin hazirlanmasi

Bir LDAP veritabaninin sunucu yapilandirma dosyasini hazirlamak
icin asagidaki sekilde ilerleyin:

» Kullanici yonetiminin ¢agrilmasi

> LDAP kullanic1 veritabam fonksiyonunu segin

> Kumanda, gri renkteki alani LDAP kullanici veritabaninin
dizenlemesi igin etkinlestirir.

> Yerel LDAP veritabani fonksiyonunu segin
> Sunucu konfig. disa aktar fonksiyonunu segin

> Kumanda, LDAP konfigiirasyon dosyasinin disa aktarilmasi
penceresini agar.

» Sunucu yapllandirma dosyasli adini ad alanina girin
> Dosyayi istediginiz klasore kaydedin
> Sunucu yapilandirma dosyasi basariyla disa aktarildi.

LDAP veritabaninin baska bir bilgisayarda kullaniimasi

LDAP baska bilgisayarda fonksiyonunu kullanmak igin asagidaki e Lo conrirtion ke B
sekilde ilerleyin: o r—a— R
> Kullanici yonetimini agin T
» LDAP kullanici veritaban fonksiyonunu segin :
> Kumanda, gri renkteki alani LDAP kullanici veritabaninin oy
dizenlemesi igin etkinlestirir. & e
> LDAP baska bilgisayarda fonksiyonunu segin
» Sunucu konfig. ice aktar fonksiyonunu segin
> Kumanda, LDAP konfigiirasyon dosyasinin ice aktarilmasi
penceresini agar. [ooa e |

Mevcut yapilandirma dosyasini segin o om ]
AC 0gesini segin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

Yapilandirma dosyasi ice aktarildi.

v Vv Vvy

Windows etki alani uygulamasi

On kosullar

Windows etki alaninda oturum agma fonksiyonunu kullanabilmek
icin asagidaki 6n kosullarin saglanmasi gerekir:

® Kullanicr yonetimi etkindir

useradmin kullanicisi yapilandiriimistir

Agda bir Windows active Domain Controller mevcut
Domain Controller agda erisilebilir halde

HEROS makaralar igin kurulus birimi

Bir bilgisayar hesablyla oturum agarken:

B Domain Controller parolasina erigim mumkunduar

® Domain Controller kullanici araytzune erisim, gerekiyorsa bir
IT Admin ile

m Fonksiyon kullanicisi ile oturum agarken:
B Fonksiyon kullanicisinin kullanicr adi
® Fonksiyon kullanicisinin sifresi
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Bilgisayar hesabiyla Windows etki alanina katilma

Bir Windows etki alanina bilgisayar hesabiyla asagidaki sekilde
katilirsiniz:

» Kullanici yonetiminin ¢agrilmasi
> Windows etki alaninda oturum agma fonksiyonunu segin

> Active-Directory etki alanlarina girin (bilgisayar hesabi ile)
onay kutusunu etkinlestirin

» Etki alani ara fonksiyonunu segin

o Konfigtirasyon fonksiyonu ile badlantinin gesitli
ayarlarini belirleyebilirsiniz:

m SID'leri Unix UID'lerde goster onay kutusuyla
Windows SID'in Unix UID'lerde otomatik olarak
gosterilip gosterilmeyecekleri secilir

= LDAPs kullan onay kutusuyla LDAP veya glvenli
LDAP'lar arasinda secim yapilir. LDAP'larda guvenli
baglantinin bir sertifikayi kontrol edip etmeyecegini
tanimlayin

B Bu kumandada oturum agmayi kisitlamak
istediginiz Windows kullanicilarindan 6zel bir grup
tanimlayabilirsiniz

= HEROS rol adlarinin altina kaydedilecegi
organizasyon birimini uyarlayin

= Om. farkl atolyeler icin kullanicilar ydnetmek igin 6n
eki degistirin. Bir HEROS rol adinin 6niine getirilen

her 6n ek degistirilebilir, 6r. HEROS-Halle1 ve HEROS-
Halle2

B HEROS rol adinin i¢indeki ayirma isareti uyarlanabilir

» KULLANMAK yazilim tusuna basin
> Kumanda, Etki alanina baglanti kur penceresini agar.

Bilgisayar hesabi icin kurulus birimi: fonksiyonuyla
zaten mevcut olan hangi organizasyon birimine erisim
sa@lanacadini girebilirsiniz, or.

B ou=controls
B cn=computers

Bilgileriniz etki alaninin sartlarina uymalidir. Kavramlar
degistirilemez.

Domain Controller'in kullanici adini girin
Domain Controller'in parolasini girin
Kumanda, bulunan Windows etki alanini baglar.

Kumanda, gerekli tim rollerin etki alani iginde gruplar olarak
kaydedilip kaydedilmedigini kontrol eder.

vV VvVvVvyy
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Gerekli tim roller etki alani iginde grup olarak
kaydedilmemigse kumanda bir uyari notu verir.

Kumanda bir uyari notu verdiginde iki segenekten birini
uygulayin:

> Rol taniminin tamamlnmasi yazilim tusuna basin
m Ekle fonksiyonunu segin
Burada rolleri dogrudan etki alanina yazabilirsiniz.
= Disa aktar fonksiyonunu segin

Burada rolleri harici olarak Format.Idif olan
dosyaya kaydedebilirsiniz.

> Gerekli tum roller etki alaninda gruplar olarak olusturulmustur.

L LUAF O TefnOLE Lompuer
LDAP database is connected
EI Connection to Windows domain

Domain; KDC:
LDAP ID-mapping: Yes

Fonksiyon kullanicisi ile Window etki alanina katilimak

Asagidaki gibi bir ozellik kullanicisiyla bir Windows etki alanina
katilirsiniz:

» Kullanic1 yonetimi penceresini agin
> Windows etki alaninda oturum a¢cma ogJesini segin

> Fonksiyon kullanicili Active-Directory onay kutusunu
etkinlestirin

> Etki alan1 ara 6gesini segin

> Denetleyici bir etki alani secer.

» Konfiglirasyon 0Jesini segin

> Domain Adi: ve Key Distribution Center (KDC): icin verileri
kontrol edin

» HEROS makaralar icin kurulug birimi: girin

> Fonksiyon kullanicisinin kullanici adini ve parolasini girin

» OK ogesini segin

» KULLANMAK 6gesini secin

> Kumanda, bulunan Windows etki alanini baglar.

> Kumanda, gerekli tim rollerin etki alani igcinde gruplar olarak

kaydedilip kaydedilmedigini kontrol eder.

Grup olustur

Gruplari farkli rollere uygun sekilde olusturmak igin asagidaki

seceneklere sahipsiniz:

B Windows etki alanina giriste otomatik olarak, yonetici haklarina
sahip bir kullanici adi belirtme

= Windows sunucusunda Format.Idif olan ige aktarma dosyasini
okuma

Windows yoneticisi, Domain Controller'daki kullanicilari rollere

(Security Groups) manuel olarak eklemelidir.

Asagidaki bolimde Windows yoneticisinin gruplarin siralamasini

nasll tasarlayabilecegine dair iki 6rnek bulabilirsiniz.
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Ornek 1

HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi

Kullanicr ilgili grubun dogrudan veya dolayli Gyesidir:

HEROLE.NC.SETTER

Setter

Group
A
B
B is member of A

Ornek 2

Farkli alanlardan (atolyeler) kullanicilar farkli 6n ekli gruplara Gyedir:

HERworkshop1.NC
SETTER

HERworkshop2. NG
SETTER

.

l

setter_workshopl

ENE

)

- e

setter_workshop2 i

A

B
B is member of A

412
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Windows yapilandirma dosyasini disa ve ice aktarma

Kumandayi Windows etki alanina bagladiysaniz diger kumandalar
icin gerekli yapilandirmalari verebilirsiniz.

Bir Windows yapilandirma dosyasini asagidaki sekilde disa
aktarabilirsiniz:

» Kullanic1 yonetimi penceresini agma

> Windows etki alnnda ot. agilmsi 6Jesini segin

> Win. Ypl. disa aktar 6gesini secin

> Kumanda Windows etki alan1 yapilandirmasinmi disa aktar
penceresini agar.

Dosya igin dizin segin

» Dosyanin adini girin

> Gerekirse Fonksiyon kullanicisim disa aktarmak icin parola?
kutusunu etkinlestirin

> Disa aktar 6Jesini segin
> Kumanda, Windows yapilandirmasini bir BIN dosyasi olarak
kaydeder.

Baska bir kumandanin Windows yapilandirma dosyasini asagidaki
gibi ice aktarirsiniz:

» Kullanic1 yonetimi penceresini agma

> Windows etki alnnda ot. agilmsi 6Jesini segin

> Win. Ypl. ice aktar 6gdesini segin

> Kumanda Windows etki alan1 yapilandirmasini ice aktar
penceresini agar.

Mevcut yapilandirma dosyasini segin

> Gerekirse Fonksiyon kullanicisindan parola ice aktarilsin mi?
kutusunu etkinlestirin

» Ice aktar 6gesini secin
> Kumanda, Windows etki alaninin yapilandirmalarini devralir.

v

v

Baska kullanicilar olusturmak

Baska kullanicilar olusturmadan 6nce asagidaki 6n kosullar
saglanmalidir:

® Kullanicr yonetimi yapilandinimis olmalidir
® | DAP veri tabani segilmis ve yapilandirmis olmalidir

Kullanicilarin yonetilmesi sekmesi sadece asagidaki veri
tabanlarinda bir fonksiyona sahiptir:

= Yerel LDAP veritabani
= LDAP baska bilgisayarda

Windows etki alaninda oturum agma blinyesinde
Windows etki alanindaki kullanicilar yapilandirmaniz
gerekir.

Diger bilgiler: "Windows etki alani uygulamast *,
Sayfa 409
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Kullanicilarin yonetilmesi sekmesini agin

Kullanicilan yonetmek icin asagidaki gibi hareket edin:

» Kullanici yonetiminin ¢agrilmasi

Kullanmicilarin yonetilmesi sekmesini segin

DUZENLE ACK yazilim tusuna basin

Kumanda, kullanici veri tabaninin parolasini girmenizi ister.

Parola girisinden sonra kumanda, Kullanicilarin yonetilmesi
menusunu agar.

vV VvVvyvyy

Mevcut kullanicilari diizenleme ve yeni kullanicilar olusturma
imkanina sahipsiniz.

HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi

& 8
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Yeni kullanici olustur

4

>
>
>

Yeni bir kullaniclyr asagidaki sekilde olusturursunuz: m——
Yeni kullnicinn olusturlmsi yazilim tusuna basin Eg:: Té:_m.:_:
Kumanda, kullanici olusturmak igin bir pencere agar. :g::w =
Kullanicr adini girin - o
.. - Y pro— o
Kullanici igin parola girin :g:::w o
Kullanicl ilk defa oturum agarken parolayi degistirmelidir. ;f:m o
Diger bilgiler: "Kullanici ydnetiminde oturum agma’, :éﬁa
Sayfa 429 ——

V VvV V VvV VVYy

;
.,..,“,..
PLCConfigureliser
K
—

1 Create taken

bl

E

CERTIFICATE
AND.

=

Istege bagli olarak kullanicr igin bir agiklama olusturun
Roliin eklenmesi yazilim tusuna basin

Secim penceresinden kullaniciya uygun rolleri segin
Diger bilgiler: "Rol tanimi", Sayfa 420

Ekle yaziim tusuna basin

Mentide ayrica iki yazilim tusu mevcuttur:
B Harici girisin eklenmesi

or. HEROS.Admin yerine Remote. HEROS.Admin
ekler.

Bu rol sadece sisteme uzaktan giris igin
etkinlestirilmistir.

B Yerel girisin eklenmesi
or. HEROS.Admin yerine Local. HEROS. Admin ekler.

Bu rol sadece kumanda ekraninda yerel giris igin
etkinlestirilmistir.

KAPAT yazilim tusuna basin

Kumanda, kullanici olusturma penceresini kapatir.
OK yazilim tusuna basin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

Kumanda degisiklikleri devralir.

SON yazilim tusuna basin

Kumanda kullanici yonetimini kapatir.

Kumandayi veri tabani yapilandirmasindan sonra yeniden
baslatmadiysaniz degisiklikleri etkili kilmak igin kumanda
sizden bir yeniden baslatma talep eder.

Diger bilgiler: "Kullanici yonetimini yapilandirma”,
Sayfa 403
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Profil resimlerinin eklenmesi

Istege bagli olarak kullanicilariniza resim atama imkanina sahipsiniz.
Bunun i¢in HEIDENHAIN'In Standart kullanici goriintiileri:
kullanima sunulmustur. Ayrica kumandaya JPEG veya PNG
formatindaki resimlerinizi de ylkleyebilirsiniz. Ardindan bu resim
dosyalarini profil resimleri olarak kullanabilirsiniz.

Profil resimlerini agagidaki sekilde ekleyebilirsiniz:

» HEROS.Admin roliine sahip kullanicr ile oturum agin, or.
useradmin

Diger bilgiler: "Kullanici ydnetiminde oturum agma’,
Sayfa 429

Kullanicr yonetiminin cagriimasi

Kullanicilarin yonetilmesi sekmesini segin
Kullanmicinn diizenlnmesi yazilim tusuna basin
Goriintiiniin degstrimsi yazilim tusuna basin
Mendden istediginiz resmi segin

Gor. se¢gme yazilim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

Kumanda degisiklikleri devralir.

V vV vV vV vV VvV VvV VY

Profil resimlerini kullanici olusturma sirasinda dogrudan da
ekleyebilirsiniz.

Kullanici yonetiminin parola ayarlari

Sifre ayarlar sekmesi

HEROS.Admin rolline sahip kullanicilar, Sifre ayarlari sekmesinde E——
kullanicr parolalarina dair tam gereklilikleri belirleyebilirler. ——
Diger bilgiler: "Haklar", Sayfa 423 e I — = =
Parola olustururken belirtilen gerekliliklere uymazsaniz —
kumanda, bir hata mesaji verir. T =t

Sifre ayarlar sekmesini agmak i¢in asagidaki gibi ilerleyin:

Kullanict oturumunu HEROS.Admin rolu ile agin

Kullanicr yonetiminin cagrilmasi

Sifre ayarlar sekmesini segin

DUZENLE ACK yazilim tusuna basin

Kumanda LDAP veritabam sifresinin girilmesi penceresini acar.
Parolayi girin

Kumanda, Sifre ayarlar sekmesinin dizenlenmesine izin verir.

vV VvV Vv Vv Vvyy
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Parola ayarlarinin tanimlanmasi

Kumanda, gesitli parametreler araciligiyla kullanici parolalari igin
gereklilikleri yapilandirma olanagi sunar.

Parametreleri degistirmek igin asagidakileri uygulayin:
Sifre ayarlarisekmesini agin

» Istenen parametreyi segin

> Kumanda, segilen parametreyi mavi isaretler.

>

>

v

Istenen parametreyi dlgekte tanimlamayin
Kumanda, secilen parametreyi gosterge ekraninda gortntiler.

» KULLANMAK yazilim tusuna basin
> Kumanda, degisikligi devralir.
Asagidaki parametreler kullanima sunulur:
Sifrenin kullanim siiresi
® Sifrenin gecerlilik siiresi:
Parolanin kullanim suresini belirtir.
® Siire bitisinden once uyar:

Belirlenen stire sonrasinda parola slresinin sona erdigine dair
uyari verir.

Sifre kalitesi
E  Minimum sifre uzunlugu:
Parolanin minimum uzunlugunu belirtir.

®  Minimum karakter sinifi sayis1 (biiyiik/kiiciik, rakamlar, ozel
karakter):

Paroladaki gesitli karakter siniflarinin minimum sayisini belirtir.
= Maksimum karakter tekrarlama sayisi:

Paroladaki ayni ve art arda kullanilan karakterlerin maksimum
sayisini belirtir.

= Maksimum siral karakter uzunlugu:

Parolada kullanilan karakter dizisinin maksimum uzunlugunu
belirtir, or. 123.

m Sozliik kontrolii (karakter sayisi ortiismesi):

Parolayi kullanilan kelimeler bakimindan kontrol eder ve izin
verilen, birbiriyle baglantili karakterlerin sayisini bildirir.

= Onceki sifreye gore minimum degistirilen karakter sayisi:

Yeni parolanin eskisine gore kag karakterlik bir fark gostermesi
gerektigini bildirir.
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Erigim haklari

Kullanicr yonetimi Unix yetki yonetimini baz alir. Kumandaya erisimler
yetkiler Uzerinden yonetilir.

Kullanici yonetiminde asagidaki kavramlar arasinda ayrim yapilir:

= Kullanici

= Roller

B Haklar

Kullanici

Bir kullanici kumandada 6nceden tanimlanmis olabilir veya kullanici
Uzerinden tanimlanabilir.

Kullanici yonetiminde asagidaki kullanici turleri bulunur:

= HEIDENHAIN tarafindan onceden tanimlanmis fonksiyon
kullanicisi

Diger bilgiler: "HEIDENHAIN fonksiyon kullanicilari, Sayfa 419
m Makine Ureticisinin fonksiyon kullanicisi
= sahsen tanimlanmis kullanic
Kullanici kendisine atanan tim rollere sahip olur.

HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi

User
(for example: Test)
contains several
roles

roles
(for example: NC.Programmer)
contain several rights

rights
(for example: NC.EditNCProgram)
contain several functions

Makine Ureticiniz 6r. makine bakimi igin gerekli olan
fonksiyon kullanicilarini tanimlar.

Goreve gore onceden tanimlanmis bir fonksiyon kullanicisini
kullanabilirsiniz ya da yeni bir kullanici olusturmaniz gerekir.
HEIDENHAIN fonksiyon kullanicilari igin erigim yetkileri
kumandanin teslimatinda belirlenmistir.

Roller

Roller, kumandanin belirli bir fonksiyon kapsamini igeren haklarin
derlemesinden olusur.

= isletim sistemi rolleri:

®  NC kullamcisi rolleri:

= Makine iireticisi (PLC) rolleri:

TUm roller kumandada 6nceden tanimlanmistir.
Bir kullaniciya birden gok rol atayabilirsiniz.
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Haklar

Yetkiler, kumandanin belirli bir alanini kapsayan, orn. alet tablosu
diizenleme gibi fonksiyonlarin derlemesinden olusur.

= HEROS haklar
= NC haklar
m PLC yetkileri (makine Ureticisi)

Bir kullanici birden ¢ok rol elde ederse bunlarin iginde yer alan tim
haklarin toplamini elde eder.

Her kullanicinin ttim gerekli erisim haklarini elde etmesine
dikkat edin. Erisim haklari, kullanicinin kumanda Uzerinde
uyguladigi faaliyetlerden olusur.

HEIDENHAIN fonksiyon kullanicilari

HEIDENHAIN fonksiyon kullanicilari, kullanicr yonetimi
etkinlestirildiginde otomatik olarak olusturulan énceden tanimlanmis
kullanicilardir. Fonksiyon kullanicilarini degistiremezsiniz.

HEIDENHAIN, kumandanin teslimatinda dort farkli fonksiyon
kullanicisi sunar.
= oem

oem fonksiyon kullanicisi makine Ureticisi igindir. oem ile
kumandanin PLC: surtcustne erisilebilir.

= Makine iireticisinin fonksiyon kullanicisi

Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi HEIDENHAIN tarafindan onceden
belirlenen kullanicilardan sapabilir.

Makine dreticisinin fonksiyon kullanicilari Legacy-Mode
blinyesinde etkin olabilir ve anahtar sayilarinin yerine
gegcehilir.

Anahtar sayilari veya anahtar sayilarinin yerine gegen
parolalar girerek oem fonksiyon kullanicilarinin haklarini
gegici olarak etkinlestirme imkanina sahipsiniz.

Diger bilgiler: "Current User", Sayfa 436

= sys
sys fonksiyon kullanicisi ile kumandanin SYS: sirlcistne
erisilebilir. Bu fonksiyon kullanicisi, HEIDENHAIN mdisteri
hizmetleri igin ayriimistir.

= user
Legacy-Mode altinda kumanda baslatilirken fonksiyon kullanicisi
user sistemde otomatik olarak oturum agar. Aktif kullanici
yonetimi ile user bir igleve sahip degildir. Oturum agmis user
kullanicisi Legacy-Mode blinyesinde degistirilemez.

= useradmin

useradmin fonksiyon kullanicisi, kullanici yonetimi
etkinlestirildiginde otomatik olarak olusturulur. useradmin ile
kullanicr yonetimi yapilandirilabilir ve diizenlenebilir.
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Rol tanimi

HEIDENHAIN minferit gérev alanlari i¢in birden ¢ok yetkiyi roller
olarak derler. Kullanicilara yetkiler atayabileceginiz ¢esitli 5nceden
tanimlanmis roller mevcuttur. Asagidaki tablolar farkli rollerin
munferit haklarini igerir.

o Her kullanici asgari olarak igletim sistemi alanindan ve
programlama alanindan bir rol elde etmelidir.

Bir rol alternatif olarak yerel oturum agma veya uzaktan
oturum agma igin etkinlestirilebilir. Yerel bir oturum,
dogrudan kumanda ekranindaki bir oturumdur. Uzaktan
oturum (DNC) SSH Uzerinden bir baglantidir.

Boylece bir kullanicinin haklari, kullanicinin kumandaya
hangi erisim uzerinden eristigine bagl hale getirilebilir.
Yerel oturum icin bir rol etkinlestirilmisse rol adinda Local.
ekini alir, 6r. HEROS.Admin yerine Local HEROS.Admin.

Bir rol yalnizca uzaktan oturum igin etkinlestiriimisse
rol adinda Remote. ekini alir, r. HEROS.Admin yerine
Remote.HEROS.Admin.

Rollere dagihimin avantajlari:
= Kolaylastiriimis yonetim

B Kumandanin farkl yazilim strdmleri ile farkli makine dreticileri
arasindaki farkli yetkiler birbiriyle uyumludur.

o Farkli uygulamalar farkli araytzlere erisim gerektirir.
Yonetici ihtiyaca gore farkli fonksiyon ve ek programlar igin
haklarin yaninda gerekli araytzler i¢in haklari da belirlemek
zorundadir. Bu haklar isletim sistemi rolleri: icinde yer alir.

o Asagidaki igerikler kumandanin muteakip yazilim strimleri
igin degisehilir:
m HEROS yetki adlar
B Unix gruplari
= GID
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isletim sistemi rolleri:

Rol Haklar

HEROS hak adi UNIX grubu GID
HEROS.RestrictedUser Minimum isletim sistemi yetkileri olan bir kullanicr igin rol.

B HEROS.MountShares E mnt B 335

= HEROS.Printer = Ip =9
HEROS.NormalUser Kisitli isletim sistemi yetkileri olan bir kullanicr igin rol.

Bu rol RestrictedUser rolintin haklarini ve ek olarak asagidaki haklari igerir:

® HEROS.SetShares = mntcfg = 334
= HEROS.ControlFunctions m ctrifct = 340
HEROS.LegacyUser Legacy-User olarak kumandanin isletim sistemindeki davranis, kullanicr yonetimi

olmayan eski yazilim siriimlerine benzer. Kullanici yonetimi halen aktiftir.

Bu rol NormalUser roltinin yetkilerini ve ek olarak asagdidaki yetkileri icerir:

® HEROS.BackupUsers ® userbck m 337

B HEROS.PrinterAdmin E |padmin B 16

® HEROS.Readlogs = |ogread m 342

= HEROS.SWUpdate ® swupdate B 341

B HEROS.SetNetwork B netadmin m 336

= HEROS.SetTimezone {7 = 333

B HEROS.VMSharedFolders ® vboxsf = 1000
HEROS.LegacyUser- Bu rol, uzaktan oturumda, 6rn. SSH Uzerinden, kullanici yonetimi etkin degilken gegerli
NoCtrlfct olan yetkileri tanimlar. Kumanda bu roli otomatik olarak verir.

Bu rol LegacyUser roluntin yetkilerini ve ayrica asagidaki yetkileri igerir:
B HEROS.ControlFunctions B ctrifct B 340

HEROS.Admin Bu rol, digerlerinin yani sira ag ve kullanici yonetimi yapilandirmaya izin verir.

Bu rol LegacyUser rolinln yetkilerini ve ek olarak asagidaki yetkileri icerir:

® HEROS.BackupMachine = backup ® 338
® HEROS.UserAdmin ® yseradmin ®m 339
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NC kullanicisi rolleri:

HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi

Rol Haklar

HEROS hak adi UNIX grubu GID
NC.Operator Bu rol NC programlarini uygulamaya izin verir.

= NC.OPModeProgramRun = NCOpPgmRun m 302

NC.Programmer

Bu rol NC programlama igin yetkiler icerir.

Bu rol Operator rolinun yetkilerini ve ek olarak asagidaki yetkileri igerir:

® NC.EditNCProgram = NCEdNCProg m 305
= NC.EditPalletTable = NCEdPal = 309
= NC.EditPresetTable = NCEdPreset = 308
® NC.EditToolTable = NCEdTool = 306
= NC.OPModeMDi = NCOpMDI = 301
= NC.OPModeManual = NCOpManual = 300

NC.Setter

Bu tol yer tablosunun dizenlenmesine izin verir.

Bu rol Programmer roltinin yetkilerini ve ek olarak asagidaki yetkileri igerir:

m  NC.ApproveFsAxis B NCApproveFsAxis ® 319
= NC.EditPocketTable = NCEdPocket = 307
m NC.SetupDrive ® NCSetupDrv ® 315
m NC.SetupProgramRun L

NCSetupPgRun = 303

NC.AutoProductionSetter

Bu rol, zaman kontrolli NC program baslatmayi kurmak dahil olmak tzere tim NC
fonksiyonlarina izin verir.

Bu rol Setter rollintn yetkilerini ve ek olarak asagidaki yetkileri igerir:
B NC.ScheduleProgramRun ® NCSchedulePgRun = 304

NC.LegacyUser

Legacy-User olarak kumandanin NC programlamadaki davranis, kullanici yonetimi
olmayan eski yazilim versiyonlarina benzer. Kullanici yonetimi halen aktiftir. Legacy-
User, AutoProductionSetter ile ayni yetkilere sahiptir.

NC.AdvancedEdit

Bu rol NC ve tablo editortinin 6zel fonksiyonlarinin kullanimina izin verir.
B Q parametre programlamanin dzel fonksiyonlari ve tablo baghginin degistirilmesi
555343 anahtar sayisinin yedegi

B NC.EditNCProgramAdv B NCEditNCPgmAdv = 327
= NC.EditTableAdv = NCEditTableAdv = 328

NC.RemoteOperator

422

Bu rol, harici bir uygulama tzerinden NC programinin baglatiimasina izin verir.

B NC.RemoteProgramRun B NCRemotePgmRun ® 329
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Makine iireticisi (PLC) rolleri:

Rol Haklar

HEROS hak adi UNIX grubu GID
PLC.ConfigureUser Bu rol 123 anahtar sayisinin haklarini igerir.

= NC.ConfigUserAdv = NCConfigUserAdv = 316

= NC.SetupDrive = NCSetupDrv ® 315
PLC.ServiceRead Bu rol bakim galismalari igin okuma erigsimine izin verir.

Bu rol ile gesitli teshis bilgileri gortintulenebilir

= NC.Data.AccessServiceRead m NCDAServiceRead = 324

® Rollerin adlar
® Rollerin sayisi

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi PLC rollerini uyarlayabilir.

Makine Ureticisi tarafindan Makine iireticisi (PLC) rolleri:
uyarlamasinda asagidaki igerikler degisebilir:

B Rollerin igleyis sekli

Haklar

Asagidaki tabloda tim haklar munferit olarak listelenmistir.
Haklar:

HEROS hak adi Tanimlama

HEROS.Printer

Veri ¢iktisinin ag yazicisindan alinmasi

HEROS.PrinterAdmin

Ag yazicilarinin kurulmasi

HEROS.ReadLogs Guncel olarak iglevsiz

NC.OPModeManual Manuel isletim ve El. carki isletim tUrlerinde makinenin kullanimi.

NC.OPModeMDi El girisi ile pozisyonlama isletim tiriinde galisma.

NC.OpModeProgramRun Program akis1 tiimce takibi veya Program akisi tekli tiimce isletim tirlerinde NC
programlarini uygulama.

NC.SetupProgramRun Manuel isletim ve El. gcarki isletim turlerinde tarama.

NC.ScheduleProgramRun Zaman ayarl NC program baslangicinin programlanmasi

NC.EditNCProgram

NC programlarinin diizenlenmesi

NC.EditToolTable

Alet tablosunun dizenlenmesi

NC.EditPocketTable

Yer tablosunun diizenlenmesi

NC.EditPresetTable

Referans noktasi tablosunun diizenlenmesi

NC.SetupDrive Kullanici tarafindan tahriklerde dengeleme

NC.ApproveFsAxis Guvenli eksenler icin kontrol pozisyonunun onaylanmasi

NC.EditNCProgramAdv Ek NC fonksiyonlari

NC.EditTableAdv Ek tablo programlama fonksiyonlari, or. tablo basligini degistirme
HEROS.SetTimezone NTP ve HEROS mentisii Uzerinden tarih ve saat, zaman dilimi ve zaman senkroni-

zasyonu ayarinin yapilmasi.
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HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi

HEROS hak adi

Tanimlama

HEROS.SetShares

Kumandaya bagli genel ag surdcdilerinin yapilandirmasi

HEROS.MountShares

Ag surtculerinin kumanda ile baglanmasi ve kumandadan ¢ozilmesi

HEROS.SetNetwork

Agin yapilandiriimasi ve veri guvenligi icin ilgili ayarlar

HEROS.BackupUsers

Kumandada ayarli tim kullanicilar icin kumandada veri yedekleme

HEROS.BackupMachine

TUm makine yapilandirmasi igin veri yedekleme ve yeniden olusturma

HEROS.UserAdmin

Kumandada kullanici yonetimi yapilandirmasi
Buna yerel kullanicilarin olusturulmasi, silinmesi ve yapilandiriimasi dahildir

HEROS.ControlFunctions

Isletim sisteminin kontrol fonksiyonu

® Yardim fonksiyonlari, 6r. NC yazilimini basglatma ve durdurma
B Uzaktan bakim

m Diger teshis fonksiyonlari, or. Log verileri

HEROS.SWUpdate

Kumanda igin yaziim giincellemelerin kurulumu

HEROS.VMSharedFolders

Bir sanal makinenin ortak klasortine erisim

Sadece bir sanal makine igindeki bir programlama yerinin kullaniimasi halinde
gecerlidir

NC.RemoteProgramRun

Harici bir uygulama Uzerinden NC programinin baslatiimasi, 6r. DNC araylz
tzerinden

NC.ConfigUserAdv

123 anahtar sayisi Uzerinden etkinlestirilmis igerikler Uzerine yapilandirma erigimi

NC.DataAccessServiceRead

Bakim islerinde PLC: sUrUcusune okuma erisimi

NC.OpcUaOEMConfiguredDa-
taRead

424

OPC UA NC sunucusu Uzerinden makine Ureticisi tarafindan tanimlanan verilere

okuma erisimi

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023



HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi

Oto otrm a¢ fonksiyonunu etkinlestirin

Oto otrm ag fonksiyonuyla kumanda, baslatma islemi sirasinda ve
bir parola girmeden segili kullanicinin otomatik olarak oturumunu
agar.

Bu sayede, Legacy-Mode fonksiyonunun aksine, kullanicinin
yetkilerini parola giris olmadan sinirlandirabilirsiniz.

Kumanda ileri diizey yetkiler icin yetkilendirmenin onaylanmasini
istemeye devam eder.

Oto otrm ag fonksiyonunu etkinlestirmek icin asagidaki kosullarin
saglanmasi gerekir:

® Kullanicr yonetimi yapilandinimis olmalidir

= Oto otrm ag icin kullanici olusturulmus olmalidir

Oto otrm ac fonksiyonunu etkinlestirmek igin asagidaki sekilde
hareket edin:

> Kullanicl yénetiminin gagriimasi

Ayarlar sekmesini segin

Genel ayarlar yazilim tusuna basin

Otomatik oturum acmay etkinlestir onay kutusunu
isaretleyin

Kumanda kullanici segimi icin bir pencere acgar.
Kullanici segin

Kullanicinin parolasini girin

OK yazilim tusuna basin

vV vy

vV vVv.Vv .y

Harici uygulamalarin kullanici kimlik dogrulamasi
Girig

Kullanici yonetimi etkin durumdayken dogdru haklarin atanabilmesi
igin harici uygulamalar da bir kullanicinin kimligini dogrulamalidir.

RPC veya LSV2 protokold Gzerinden DNC baglantilarinda baglanti bir
SSH tlneli Gzerinden yonlendirilir. Bu mekanizma aracilifiyla uzak
kullanici, kumanda tzerinde kurulu bir kullaniciya atanir ve onun
haklarini elde eder.

SSH tinelinde kullanilan sifreleme araciligiyla iletisim ek
olarak saldirganlara karsi korunur.
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Bir SSH tiineli iizerinden aktarimini prensibi
On kosullar:
= TCP/IP agi
m  SSH-Client olarak harici bilgisayar
B SSH sunucu olarak kumanda
®  Anahtar ¢ifti kapsamu:
= hususi anahtar
B umumi anahtar
Bir SSH baglantisi her zaman bir SSH-Client ile bir SSH sunucu
arasinda gergeklesir.

Baglantiyr korumak igin bir anahtar cifti kullanilir. Bu anahtar gifti
Client tzerinde Uretilir. Anahtar cifti bir hususi anahtar ve bir umumi
anahtardan olusur. Hususi anahtar Client binyesinde kalir. Umumi
anahtar ayarlamada sunucuya tasinir ve orada belli bir kullaniciya
atanrr.

Client, ongordlen kullanici adi altinda sunucuya baglanmayi dener.
Sunucu umumi anahtarla, baglantiyr talep edenin ilgili hususi
anahtara sahip olup olmadigini test edebilir. Evet ise SSH baglantisi
kabul edilir ve oturum agmanin gergeklestirilecedi kullaniciya atanrr.
iletisim daha sonra bu SSH baglantisi araciligiyla "sifrelenebilir”.

HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi

D PC | " | HEIDENHAIN NC Control MyTNC
Firewall
jh_ssh.exe sshd _
DNC Tool <:> 0em@My TNC SSHTunnel e DNC Server

| Setup: i Access rights of user oem
1 Create key pair i
| |
: N
! Private | |
: Key . User oem
| i
| 1

I
: D >
| Public | '\ ____ ! Setup:Tansferpublickey 'Sl pusiic
1 Key '
! : Key
1 I
| |
1 I
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HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi

Harici uygulamalarda kullanim

Kullanici yonetimi etkin oldugunda SSH Gzerinden yalnizca
guvenli ag baglantilar olusturabilirsiniz. Kumanda LSV2
baglantilarini seri araylzler (COM1 ve COM2) ve kullanici
tanimlamasi olmayan ag baglantilari Gzerinden otomatik
olarak kilitler.

Kullanici yonetimi etkin olmadiginda kumanda, guvenli
olmayan LSV?2 veya RPC baglantilarini da otomatik olarak
engeller. Makine dreticisi, opsiyonel makine parametreleri
allowUnsecurelLsv2 (No. 135401) ve allowUnsecureRpc
(No. 135402) ile kumandanin giivenli olmayan baglantilara
izin verip vermedigini belirleyebilir. Bu makine parametreleri
veri nesnesi CCfgDncAllowUnsecur (135400) iginde yer
almaktadir.

Diger bilgiler: "TNC 320 Uzerinde seri araytizleri’, Sayfa 377

HEIDENHAIN tarafindan sunulan 6r. TNCremo v3.3 surimdu ve Uzeri
gibi bilgisayar araclari, bir SSH tuneli Gzerinden glvenli baglantilar
olusturmak, kurmak ve yonetmek igin tim fonksiyonlari sunar.

Baglanti olusturmada gerekli anahtar gifti Uretilir ve umumi anahtar
kumandaya aktarilir.

Baglanti yapilandirmalar bir kez olusturulduktan sonra tim
HEIDENHAIN bilgisayar araglari tarafindan birlikte baglanti
kurma igin kullanilabilir.

Aynisi, iletisim icin RemoTools SDK binyesinden HEIDENHAIN DNC
bilesenlerini kullanan uygulamalar i¢in de gecerlidir. Burada mevcut
musteri uygulamalarinin uyarlanmasi gerekmez.

Baglanti yapilandirmasini ilgili CreateConnections araci
ile genisletmek icin HEIDENHAIN DNC v1.7.1 Uzerine bir
guncelleme gereklidir. Burada kullanici kaynak kodunun
uyarlanmasi gerekmez.
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HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi

Giivenli baglanti kurma ve kaldirma

Oturum agan kullanicr igin gtvenli bir baglanti kurmak igin agagidaki
sekilde hareket edin:

MOD menisiinde Makine ayarlar grubunu segin

Harici erisim fonksiyonunu segin

Schliisselverwaltung yazilim tusuna basin

Kumanda Sertifikalr ve anahtarlar penceresini acar.
Sifre ile kimlik dogrulamaya izin ver fonksiyonunu segin
Kaydet ve sun. tekrr baslat yazilim tusuna basin

Guvenli baglanti (TCP secure) kurmak icin TNCremo
uygulamasini kullanin.

vV vyVvyVvVvVvyyvVyy

Ayrintili bilgileri TNCremo entegre yardim sisteminde
bulabilirsiniz.

> TNCremo, genel anahtari kumandaya kaydetmistir.

Optimum guvenligin saglanabilmesiicin Sifre ile kimlik
dogrulamaya izin ver fonksiyonunu kaydetme islemi
sonrasinda devre disi birakin.

> Sifre ile kimlik dogrulamaya izin ver fonksiyonunun segimini
kaldirin

> Kaydet ve sun. tekrr baslat yazilim tusuna basin
> Kumanda degisiklikleri kabul etmistir.

o B Bilgisayar araglari Uzerinden parolayla kimlik dogrulama
ile kurulumun yaninda umumi anahtari bir USB bellek
veya ag surlcUsU Uzerinden kumandaya aktarma imkani
vardir.

m Sertifikalr ve anahtarlar penceresinde, Harici olarak
yonetilen SSH anahtar dosyasi alaninda daha fazla
genel SSH anahtari iceren bir dosya segebilirsiniz.

Bu, SSH anahtarlarini kumandaya aktarmak zorunda
kalmadan kullanmaniza olanak tanir.

Kumanda Uzerindeki bir anahtari silmek ve bdylece bir kullanicinin
guvenli baglantisini tekrar kaldirmak igin agagdidaki sekilde hareket
edin:

» MOD menistnde Makine ayarlar grubunu segin

Harici erisim fonksiyonunu segin

Schliisselverwaltung yazilim tusuna basin

Kumanda Sertifikalr ve anahtarlar penceresini agar.
Silinecek olan anahtari segin

SSH anahtarinin silinmesi yazilim tusuna basin

Kumanda segili anahtari siler.

VvV Vv vV V VY
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HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi

Giivenli olmayan baglantilarin Firewall'da engellenmesi

Guvenli baglantilarin kullaniminin kumandanin BT glvenliginde
gercgek bir avantaj sunmasi igin DNC protokolleri LSV2 ve RPC,
guvenlik duvarinda engellenmelidir.

Bunu mimkiin kilmak igin asagidaki taraflarin gtivenli baglantilara
gegmesi gerekir:

= QOr. donatma robotu gibi tim harici uygulamalari ile makine
dreticisi

Ek uygulama Makine ag1 X116 Uzerinden baglanmigsa
sifrelenmis baglanti Gzerine gegise gerek kalmaz.

= Kendi harici uygulamalarina sahip kullanici

Givenli baglantilar tim taraflara verildiginde DNC protokolleri LSV2
ve RPC, Giivenlik duvari icerisinde engellenebilir.

Guvenlik duvarindaki protokolleri engellemek igin asagidaki sekilde
hareket edin:

> DIADUR tusu ile HEROS meniisiinii agin

Ayarlar menu noktasini segin

Giivenlik duvar1t ment noktasini segin

DNC ve LSV2 6gelerinde Hepsine yasakla yontemini segin
Kullamim fonksiyonunu secin

Kumanda degisiklikleri kaydeder.

Pencereyi OK ile kapatin

VvV VvyvVvyvVvyy

Kullanici yonetiminde oturum agma

Kumanda, oturum agma diyalogunu asagidaki durumlarda gosterir:
Kullanmic1 oturumunu kapat fonksiyonu uygulandiktan sonra
Kullanmc1 degistir fonksiyonu uygulandiktan sonra

Ekran kilitlendikten sonra sunun Uzerinden: Ekran koruyucusu

Kullanici yonetimi etkinken, Oto otrm ag etkin degilse kumanda
baslatildiktan hemen sonra

Oturum a¢gma diyalogunda asagidaki segim olanaklarina sahipsiniz:
B En az bir kez oturum agmis olan kullanicilar
= Diger kullanici

Kullaniciy! se¢ ve parolayi gir

2
<
user-1
setter support
OTURUM AC OTURUM AC l:l
OTURUM AC
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Kullanicinin ilk kez oturum agmasi

Bir kullanicrile ilk kez oturum agmak istiyorsaniz bunu Diger giris
alani Gzerinden yapmalisiniz.

Diger ile bir kullanicinin ilk defa oturumunu agmak istiyorsaniz su
sekilde ilerleyin:

» Oturum agma diyalogunda Diger 6gesini segin
Kumanda seg¢iminizi buyutur.

Kullanici adini girin

Kullanicinin parolasini girin

Kumanda, Parolanin siiresi doldu mesajini igceren bir alan acar.
Simdi parolaniz1 degistirin.

Guincel parolayi girin

Yeni bir parola girin

Yeni parolayi tekrar girin

Kumanda yeni kullanicinin oturumunu agar.
Kullanici oturum agma diyalogunda gordntulenir.

vV v vV

VVVvyVvVYyy

Bilinen kullanicinin parola ile oturum agmasi

Oturum agma diyalogunda gosterilen bir kullanicinin oturumunu
acmak icin asagidaki sekilde hareket edin:

> Oturum agma diyalogunda kullaniciy segin

> Kumanda segiminizi bUyutur.

> Kullanici parolasini girin

> Kumanda, segilen kullanicinin oturumunu agar.

Kumanda, oturum a¢gma diyalogunda Caps Lock tusunun
etkin oldugunu gosterir.

Kullanicinin Token ile oturum agmasi

Bir kullanicinin bir Token ile oturum agmasi igin asagidaki gibi
hareket edin:

> Token'i okuyucuya tutun

> Gerekirse PIN girin

> Kumanda, segilen kullanicinin oturumunu agar.
> Token'i okuyucudan uzaklastirin
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Parola gereksinimleri

Guvenlik nedenlerinden dolayi parola asagidaki 6zelliklere
sahip olmalidir:

= En az sekiz karakter
= Harfler, rakamlar ve 6zel karakterler

= Baglantili kelimeler ve karakter dizilerinden kaginin, or.
Anna veya 123

Bir yoneticinin parola ile ilgili gereklilikleri tanimlayabilecegine dikkat
edin. Bir parola ile ilgili gerekliliklere asagidakiler dahildir:
= Minimum uzunluk
= Farkl karakter siniflarinin minimum sayisi
m Blylk harfler
Kiguk harfler
= Rakamlar
m QOzel isaretler
®m  Maksimum karakter dizisi uzunlugu, or. 54321 = 5 karakter dizisi
m  SOzllk kontrollinde karakter eslesme sayisi
= Oncekilere gore degistirilen karakterlerin minimum sayisi

Yeni parola gereklilikleri karsilamazsa bir hata mesaji verilir. Baska
bir parola girmeniz gerekir.

Yoneticiler, parolalarin zamanlarinin ne zaman dolacagini
belirleyebilirler. Parolanizi gegerli stirede degistirmezseniz
ilgili kullanicinin oturum a¢masi artik mimkin olmaz. Bu

durumda yeniden oturum agabilmeniz igin bir yoneticinin

kullanici parolasini sifirlamasi gerekir.

> Parolayi dizenli araliklarla degistirin

Diger bilgiler: "Glincel kullanicinin parolasinin
degistiriimesi", Sayfa 437

> Parola degisimine dair uyariy dikkate alin
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Kullanici degistirme veya kullanicinin oturumunu
kapatma
HEROS menU noktasi Kapama veya menu gubugunun sag altinda

bulunan ayni adli simge tzerinden Kapat/Yeniden baslat segim
penceresi agilir.

Kumanda asagidaki secenekleri sunar:
= Kapama:
m TUm ek programlar ve fonksiyonlar durdurulur ve sonlandirilir
B Sistem kapatilir
= Kumanda kapatilir
= Yeniden baslat:
m Tim ek programlar ve fonksiyonlar durdurulur ve sonlandirilir
®  Sistem yeniden baslatilir
= Oturumu Kapat:
B TUm ek programlar sonlandirilir
m Kullanicinin oturumu kapatilir
m Oturum agma maskesi acilir

HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi

Switch off and restart o B &

@Switch-off: Shut down and switch off the system

(JRestart: Restart the system
(Jlog out: Log the user out

()Switch user: Switch to other user

Devam etmek i¢in yeni bir kullanici parola girisi ile
oturum aciimalidir.

NC islemi daha once oturum agan kullanici altinda
devam eder.

® Kullanici degisimi:
m Oturum agma maskesi acllir
® Kullanicinin oturumu kapatiimaz

o Oturum acma maskesi iptal et fonksiyonu ile parola
girisi olmadan tekrar kapatilabilir.

Tum ek programlar ve oturum agan kullanicinin NC
programlari galismaya devam eder.

Kilitli ekran koruyucusu

Kumandayi ekran koruyucusu uzerinden kilitleme imkanina
sahipsiniz. Daha 6nce baslatilan NC programlari bu zaman zarfinda
galismaya devam eder.

Ekran koruyucusunun kilidini tekrar agmak igin bir parola
girisi gereklidir.

Diger bilgiler: "Kullanici yonetiminde oturum agma”,
Sayfa 429
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Screensaver Preferences (XScreensaver 5.20, 06-Oct-2012)
Fle Help

Display Modes |Advanced

Spotlight
Mode: | Only One Screen saver &

Attraction
Bouboule
Bumps
ccurve
Epicycle
FlipText
Grav
Mountain
Rocks.
Rorschach
ShadeBobs
Slidescreen
Spotlight

Blank After (30 |$ minutes

Cycleafter 10 |2 minutes

Breview Settings...

 Lock Screen After |0 minutes

Ekran koruyucusu ayarlarina HEROS mentisii icinde asagidaki sekilde
ulasabilirsiniz:

> DIADUR tusu ile HEROS meniisii 0Jesini agin

> Ayarlar menU noktasini segin

> Screensaver menU noktasini segin

Ekran koruyucusu asagidaki segenekleri sunar:

m Su siire sonrasinda karart ayari ile ekran koruyucusunun kag
dakika sonra etkinlestirilecegini belirlersiniz.

® Su siire sonrasinda karart ayari ile parola korumal kilidi
etkinlestirirsiniz.

B Su siire sonrasinda karart arkasindaki zaman ayari ile ekran
koruyucu etkinlestirildikten sonra kilidin ne kadar sure aktif
kalacagini tanimlarsiniz. 0, kilidin ekran koruyucusunun
etkinlestirilmesi ile birlikte hemen aktif olacagi anlamina gelir.

Kilit etkinlestirildiyse ve giris cihazlarindan birini kullanirsaniz (or.
fareyi hareket ettirirseniz) ekran koruyucusu kaybolur. Kumanda onun
yerine bir kilit ekrani gosterir.

The screen was locked due to inactivity.

Kilidi kaldir veya Enter yardimiyla tekrar oturum agma maskesine
ulasirsiniz.
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HOME dizini

Kullanicr yonetimi etkin durumdayken her kullanici igin hususi
program ve dosyalarin kaydedilebilecedi hususi bir HOME: dizini

mevcuttur.

HOME: dizini, oturum acan kullanici ve roli HEROS.Admin olan
kullanicr tarafindan gorintilenebilir.

public dizini

public dizini

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

public dizinine her kullanici erigebilir.

Dosyalar igin genigletilmis erigsim haklarinin ayarlanmasi

Munferit dosyalarin kullanimini public dizininde ayarlamak igin
HEIDENHAIN, GENISL. ERISIM HAKLARI fonksiyonu ile erigimleri
dosyalara 6zgu sekilde sinirlamayr mtmkun kilar.

GENISL. ERISIM HAKLARIfonksiyonunu gagirmak igin su sekilde

ilerleyin:
>

©

PGM
MGT

EK
FONKS .
GENISL.
ERISIM
HAKLART

vV VvV v v VvVvy

Programlama isletim tirind segin

PGM-MGT tusuna basin

Yatay yazilim tusu gubugunu ikinci alana gegirin
EK FONKS. yazilim tusuna basin

Yatay yazilim tusu gubugunu ikinci alana gegirin
GENISL. ERISIM HAKLARI yazilim tusuna basin

Kumanda Genisletilmis erisim yetkileri ayarla
penceresini agar.

HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi
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Dosyalar igin erigim haklarinin belirlenmesi

Dosyalar public dizinine aktarildiginda veya burada ayarlandiginda Genigletilmig erigim yetkileri ayarla
kumanda, .ot'urum acmis olan kullamcyl QOsya sahibi Q!arak algilar. i e
Dosya sahibi, kendi dosyalarina olan erisimi ayarlayabilir.
Sahibi: Iuseradmin
o Sadece public dizininde dosyalar igin olan erisim haklarini % Oku R Yaz % Uygula
ayarlayabilirsiniz.
TNC: sirlcUstinde olan ve public dizininde olmayan tim G“‘If !i“‘ .
. . . X Ok Y X U 1.
dosyalarda user fonksiyon kullanicisi otomatik sekilde ! “ e
dosya sahibi olarak atanir. e
jer:
[X Oku [ vaz x Uygula
Asagidaki kullanicilar igin erisim saglama olanagdina sahipsiniz:
= Sahibi:
Dosya sahibi
= Grup:

Segilen bir Linux grubu veya tanimlanmis HEIDENHAIN hakkina
sahip bir kullanici

= Diger:
Onceden secilen Linux grubuna ait olmayan veya tanimlanmis
HEIDENHAIN hakkina sahip olmayan tim kullanicilar.
Asagidaki erisim tirlerini ayarlama olanagina sahipsiniz:
® Oku
Dosyay! gorintileme
= Yaz
Dosyayi degistirme
= Uygula
Dosya Uzerinde islem yapma

Genisletilmis erisim yetkileri ayarla penceresindeki yazilim tuslar
kullanicilar i¢in tum erigim tlrlerini segme ve segimleri kaldirma

imkani sunar:
KULLANIOT > Sahibi: igin tim erisimleri se¢ ve segimi kaldir
ERTSIMINT
DEGISTIR
GAuP > Grup: icin tim erigimleri se¢ ve segimi kaldir
ERISIMINT
DEGISTIR
otaenLentn | > Diger: igin tUm erisimleri se¢ ve segimi kaldir
ERISIMINT
DEGISTIR
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Bir grubun sahip olacag erigim tlrtint segmek igin asagidaki sekilde Genisletilmig erigim yetkileri ayarla
hareket edin:
. . Ad: |57Kantur7cuntou]:.H
» GENISL. ERISIM HAKLARI fonksiyonunu gagirin
> Secim menUsunde istediginiz grubu segin anibi; lusezadn:n
B .. .. .. . . . [ oku [ vaz [Tuygula
> Istenen erisim tirlerini segin veya segimi kaldirin
> Kumanda, erisim turlerindeki degisiklikleri kirmizi isaretler. Grup: [usex
> OK Ggesini segin [ oku [C vaz [Nuygula
> Erisim turlerindeki degisiklikler kabul edilir. higar:
[ oku [ vaz l_Uygulaé
Current User
Current User ile HEROS menUstnde guincel oturum agmis s e setter e e
kullanicinin grup yetkilerini gorebilirsiniz. e
Legacy-Mode altinda kumanda baglatilirken fonksiyon e x

kullanicisi user sistemde otomatik olarak oturum agar.
Etkin kullanici yonetimi ile user bir fonksiyona sahip
degildir.

Diger bilgiler: "HEIDENHAIN fonksiyon kullanicilari”,
Sayfa 419

e e s00 U machngn ha Boisoning wen Manut Dsts

Addrights | (Open veer administration| | S5H keys and certicates| | Gloss

GERTIFIGATE.
AN

Current User'i cagirma: -
> DIADUR tusu ile HEROS menilisii 0Jesini agin

> Ayarlar menu sembolunu segin

> Current User meni semboliind segin

oren usen !

e

cLose
ISTRATION || KEYS

Giincel kullanicinin yetkilerini gegici olarak degistirme

Kullanici yonetiminde guincel kullanicinin yetkilerini sectiginiz bir
kullanicinin yetkilerine gegici olarak ylkseltmek mtmkunddr.

Bir kullanicinin yetkilerini gegici olarak ytkseltmek igin agagidaki
sekilde hareket edin:

Current User'i gagirin

Haklar genislet yazilim tusuna basin
Kullanici segin

Kullanicinin kullanicr adini girin
Segilen kullanicinin parolasini girin

Kumanda, oturum agmis olan kullanicinin yetkilerini gegici olarak
Haklan genislet 6Jesine girilmis olan kullanicinin yetkilerine
yUkseltir.

vV Vv v v.Vvy

0 Gegici olarak oem fonksiyon kullanicilarinin haklarini
etkinlestirme olanagina sahipsiniz. Bunun igin ilgili anahtar
sayisini veya makine Ureticisi tarafindan tanimlanan
parolayi girin.
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Haklarin gegici olarak yikseltilmesini geri almak igin asagdidaki
seceneklere sahipsiniz:

= 0 anahtar sayisini girin

® Kullanicinin oturumu kapatmasi

= jlave haklan sil yazilim tusuna basin

ilave haklar sil yaziim tusunu secmek icin asagidaki sekilde
ilerleyin:

» Current User'i ¢cagirin

» ilave haklar sekmesini secin

» ilave haklari sil yazilim tusuna basin

Giincel kullanicinin parolasinin degistirilmesi

Current User menU noktasinda guincel kullanicinin parolasini
degistirebilirsiniz.

Guncel kullanicinin parolasini degistirmek igin asagidaki sekilde
hareket edin:

> Current User'i ¢cagirin

> Parolay1 degistirme sekmesini secin

> Eski parolay girin

> Eski parolay1 kontrol et yazilim tusuna basin

> Kumanda eski parolanizi dogru girip girmediginizi kontrol eder.
>

Kumanda parolayi dogru olarak tanidiysa Yeni sifre ve Parolay
tekrar gir alanlari etkinlestirilir.

Yeni bir parola girin
Yeni parolayi tekrar girin
Yeni parola belirle yaziim tusuna basin

Kumanda, yoneticinin parolalara iliskin taleplerini sizin segtiginiz
parola ile karsilastirir.

Diger bilgiler: "Kullanici ydnetiminde oturum agma”, Sayfa 429
> Parolaniz basariyla degistirildi mesaji gortntdlenir.

v Vv vVvy

Token ile oturum agma tanimlama
Kumanda bir Token ile oturum agmaya da izin verir. Bu sayede

kullanicinin parola girmesine gerek kalmadan guvenli oturum
acllabilir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ureticisi makineyi Token ile kullanim igin
hazirlamalidir. Duruma gore makineye bir okuyucu monte
edilmis olmalidir.

Current User menu noktasinda glincel kullanicrigin Token ile
oturum agma izni tanimlayabilirsiniz.

Bir Token olusturmak icin asagidaki islemleri uygulayin:
Current User'i gagirin

Belirteg olustur 6Jesini segin

Gerekiyorsa Tipi degistir yardimiyla Token kartini segin
Kullanicinin parolasini girin

Gerekirse PIN girin

Token'i okuyucuya tutun

Listeyi yeniden yiikle 6Jesini segin

vV VvVvyVvVvyyey
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Token'i listeden segin

Aciklamay1 baslat 6Jesini segin

Bir PIN tanimlanmigsa PIN'i girin

Kumanda yazma islemini baslatir.

Token'i yazma islemi tamamlanincaya kadar okuyucuya tutun
Yazma iglemi tamamlandiginda kumanda bir mesaj gosterir.

Belirteci sil ile hazirladiiniz Token'i silebilirsiniz ve yeniden parola
girisiyle galisabilirsiniz.

vV VvV VvvVvyy

Ek haklarin talebi icin diyalog

HEROS mentdisii iginde belirli bir ment noktast igin gerekli yetkilere Dxegran ser nemgesent peets sdlanal rights -
sahip degilseniz kumanda, ek yetkilerin talebi icin bir pencere agar: e e

Active user;  Autoproductionsetter

Kumanda size bu pencerede yetkilerinizi baska bir kullanicinin
yetkilerine gecici olarak ylkseltme imkani sunar.

Kumanda, Bu yetkiye sahip kullanici: alaninda bu fonksiyon igin
gerekli yetkiye sahip tim mevcut kullanicilar onerir.

Required right: Useradmin

Users that have this right:

Enter the user and password:

user:  [useradmin

Password:

Cancel

T 1[-Conta 1

o Windows etki alaninda oturum agma biinyesinde s s )
kumanda, se¢im menusUnde sadece yakin zamanda

oturum acmis kullanicilar gosterir.

Gosterilmeyen kullanicilarin yetkilerine ulasmak igin
bunlarin kullanici verilerini girebilirsiniz. Kumanda bunun
tzerine kullanici veritabaninda var olan kullanicilari tanir.

Yetkilerin yiikseltilmesi

Kullanicinizin yetkilerini bagka bir kullanicinin yetkilerine gegici olarak
ylUkseltmek icin bu kilavuzu izleyin:

> Gerekli yetkiye sahip kullaniciyr segin

> Kullanici adini girin

» Kullanicinin parolasini girin

> Yetki ayarla yazim tusuna basin

> Kumanda sizin yetkilerinizi, girilen kullanicinin yetkilerine yukseltir.
Diger bilgiler: "Current User', Sayfa 436
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9.10 HEROS diyalog dilini degistirme

HERQOS diyalog dili dahili olarak NC diyalog diline uyarlanir. Bu
nedenle HEROS meniisii ve kumandada iki farkli diyalog dilinin kalic
ayari mumkdun degildir.

NC diyalog dili degistirildiginde bir yeniden baslatma sonrasinda
kumanda, HEROS diyalog dilini NC diyalog diline uyarlar.

o Istege bagli applyCfgLanguage makine parametresiyle
(no. 101305) NC diyalog dilinin ve HEROS diyalog dilinin
ortusmedigi durumlardaki davranigi belirleyebilirsiniz.

Asagidaki linkte NC diyalog dilinin degistirilmesine iliskin bir eylem
talimati bulabilirsiniz:
Diger bilgiler: "Kullanici parametreleri listesi", Sayfa 444

Klavye dil diizeninin degistirilmesi

Klavye dil diizenini HEROS uygulamalarr igin degistirme imkanina
sahipsiniz.

Klavyenin dil dizenini HEROS uygulamalari igin degistirmek igin
asagidaki sekilde hareket edin:

HEROS menu sembolinu segin

Ayarlar 6Jesini secin

Language/Keyboards 6Jesini segin

Kumanda helocale penceresini agar.

Klavyeler sekmesini segin

Istenen klavye diizenini segin

Kullanim 6gesini segin

OK 0gesini segin

Devral 6Jesini segin

Degisiklikler kabul edilir.

V VvV VvV vV vV VVYV%vY%
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10.1 Makineye ozel kullanici parametreleri

Uygulama

Parametre degerlerinin girisi Konfiglirasyon editorii araciliiyla
gergeklesir.

Makine el kitabini dikkate alin!

yapilandirabilmeniz i¢cin makineye 6zel parametreleri
ilave olarak kullanici parametresi seklinde kullanima
sunabilir.

B Makine Ureticisi, kullanici parametrelerinin yapisini ve
icerigini uyarlayabilir. Makinenizdeki gosterim farklilik
gosterebilir.

Konfiglirasyon dizenleyicideki makine parametreleri, parametre
nesneleri olarak bir agac yapisinda toplanir. Her parametre
nesnesinin, altindaki parametre fonksiyonunu ifade eden bir ad
vardir (6rn.Ekran gostergeleri icin ayarlar).

Yapilandirma editoriinii agma
Asagidaki islemleri yapin:

» MOD tusuna basin

> Gergkirse Anahtar sayisini belirtin fonksiyonunu
segin
> 123 anahtar sayisini girin
ENT tusuyla onaylayin

> Kumanda mevcut parametrelerin listesini agag
gorundmunde gosterir.

v
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Parametrelerin gosterimi

Kumanda, parametre agacinin her satir basinda bu satir i¢in ek
bilgiler taslyan bir simge gosterir. Simgeler asadidaki anlamlara
sahiptir:

Dal mevcut ancak kapali
| |
B3 Dal acik

bos nesne, agllamaz

|
™ Baslatilmis makine parametreleri
e 1
£ Baslatiimamis (istede bagl) makine parametreleri
|
il okunabilir ancak diizenlenemez
|

ﬁ okunamaz ve dizenlenemez
Klasor sembolinde nesne tipi gorulur:

||

Anahtar (Grup adr)
|

Liste

|
Varlik (parametre objesi)

Halen etkin olan parametre ve nesneler gri bir simgeyle
gosterilir. EK FONKS. ve UYARLA yazilim tuslariyla bunlari
etkinlestirebilirsiniz.

Parametre degistirme

Asagidaki islemleri yapin:

» Istediginiz parametreyi arayin

> Degeri degistirin

» SONU yaziim tusuyla yapilandirma
diizenleyicisinden ¢ikin

— > Degisiklikleri SAKLA yazilim tusuyla kabul edin

SON

o Kumanda, yapilandirma dosyasinin en fazla 20
degisikliginin kaydedilmis oldugu sirali bir degisiklik listesini
tutar. Degisiklikleri geri almak igin istenen satiri segip
EK FONKS. ve DGSKL. KALDIR yaziim tuslarina basin.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2023 443



Tablolar ve Genel Bakis | Makineye 6zel kullanici parametreleri

Parametre goriintiisiinii degistirme

Makine parametrelerinin konfigtirasyon diizenleyicisinde, mevcut
parametrelerin gosterimini degistirebilirsiniz. Standart ayarli
parametreler kisa ve agiklayici metinlerle gosterilir.

Parametrelerin gergek sistem adlarini gostermesi igin yapmaniz
gerekenler:

Parametrelerin gergek sistem adlarini géstermesi igin yapmaniz
gerekenler:

@ > Ekran diizeni tusuna basin

sisre. » SISTEM- iSMi GOSTERG. yazilim tusuna basin
GOSTERG.

Standart gortinime geri dénmek igin ayni yolu izleyin.

Yardimci metni goster

HELP tusuyla her parametre nesnesine veya 0z nitelige bir yardimci
metin gosterilir.

Yardimci metin bir sayfada yeterli alana sahip degilse (bu durumda
sag Ustte or. 1/2 yazar), YARDIM SAYFASI yazilim tusuyla ikinci
sayfaya gegilebilir.

Kumanda, yardimci metne ek olarak or. 6lgu birimi, baslangi¢ degeri,
secim gibi basgka bilgileri de gosterir. Secili makine parametresi onctil
kumandaya uygunsa ilgili MP numarasi da gorunttlenir.

Kullanici parametreleri listesi

Makine el kitabini dikkate alin!

yapilandirabilmeniz i¢in makineye 6zel parametreleri
ilave olarak kullanici parametresi seklinde kullanima
sunabilir.

m Makine Ureticisi, kullanici parametrelerinin yapisini ve
igerigini uyarlayabilir. Makinenizdeki gésterim farklilik
gosterebilir.
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Parametre ayarlari

DisplaySettings
Ekran gostergesi igin ayarlar
Eksenler igin gosterilme sirasi ve kurallari
[0] ila [5]: Mevcut eksenlere badli olarak
CfgAxis blinyesinde bir nesnenin anahtar adi
Goriintiilenmesi gereken eksenin anahtar adi

Eksen tanimi
Anahtar adi yerine kullanilacak olan eksen tanimi

Eksen igin gosterme kurali
ShowAlways
IfKinem
IfKinemAxis
IfNotKinemAXxis
Never

REF gostergesinde eksenler icin gosterilme sirasi ve kurallar
[0] ila [5]: Mevcut eksenlere bagli olarak
bkz. Eksenler icin gosterilme sirasi ve kurallan

Pozisyon penceresinde pozisyon gostergesinin tlrl
NOMINAL
GERGEK
REFIST
RFSOLL
SCHPF
ISTRW
REFRW
M118

Durum gostergesindeki pozisyon gostergesinin tird
NOMINAL
GERGEK
REFIST
RFSOLL
SCHPF
ISTRW
REFRW
M118

Pozisyon gostergesi igin ondalik ayirma isaretinin tanimlamasi
. point
, comma

Manuel ve el. el ¢arki isletim tirlerinde besleme gostergesi
at axis key: Ancak eksen yonii tusuna basildiginda beslemeyi gosterme
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Parametre ayarlari
always minimum: Beslemeyi daima gosterme

Pozisyon gostergesinde mil pozisyonu gostergesi
during closed loop: Mil pozisyonunu sadece mil konum regiilasyonundayken gosterme

during closed loop and M5: Mil pozisyonunu, mil konum regiilasyonunda ve M5'teyken
gosterme

during closed loop or M5 or tapping: Mil konum regiilasyonundayken, M5'teyken ve mil
adimlama modundayken mil pozisyonunu goster

REF. NOK. yaziim tusu YONETIMI kilitleme
TRUE: Referans noktasi tablosuna erisim engellendi
FALSE: Yazilim tusu iizerinden referans noktasi tablosuna erigim miimkiin

Program gostergesinde yazi boyutu
FONT_APPLICATION_SMALL
FONT_APPLICATION_MEDIUM

Gostergedeki simgelerin sirasi
[0] ila [19]: Etkinlestirilmis segeneklere bagl olarak
orn. S_PULSE

Gosterge davranislar ayarlari: Makine ureticisine bagl olarak
Makine iireticisinin girigi
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Parametre ayarlari

DisplaySettings
Munferit eksenler igin gosterge adimi
Mevcut tim eksenlerin listesi
Pozisyon gostergesi icin mm veya derece bazinda gosterge adimi
0,1
0,05
0,01
0.005
0.001
0,0005
0,0001
0.00005
0.00001
0.000005
0.000001

Pozisyon gostergesi igin ing cinsinden gosterge adimi
0.005
0.001
0,0005
0,0001
0.00005
0.00001
0.000005
0.000001

DisplaySettings
Gosterge igin gegerli olan 6lgd birimi tanimlamasi
Kullanicr araytzindeki gosterge igin 6lgu birimi
metric: Metrik sistem kullanma
inch: ing sistemini kullanma

DisplaySettings
NC programi ve dongl gostergesi formati
HEIDENHAIN ac¢ik metninde veya DIN/ISO'da program girigi
HEIDENHAIN: Agik metinde el girisiyle konumlandirma isletim tiiriinde program girisi
ISO: DIN/ISO'da el girisiyle konumlandirma igletim tiiriinde program girisi
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Parametre ayarlari

DisplaySettings
NC ve PLC diyalog lisaninin ayarlanmasi
NC diyalog lisani
ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
KOREAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH

NC dilini devralma
FALSE: Kumanda bagslatilirken HEROS isletim sisteminin dili uygulanir
TRUE: Kumanda baglatilirken makine parametrelerindeki dil uygulanir

PLC diyalog lisani
Bkz. NC diyalog lisani

PLC hata bildirimi lisani
Bkz. NC diyalog lisani

Yardim dili
Bkz. NC diyalog lisani

DisplaySettings
Kumanda ilk agilma tutumu
"Elektrik kesintisi" bildirimini onaylama
TRUE: Kumandanin ilk agilma islemi, ancak bildirim onaylandiktan sonra siirdiiriiliir
FALSE: "Elektrik kesintisi" bildirimi belirmiyor
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Parametre ayarlari

DisplaySettings
Saat gostergesi igin goridntileme modu

Goruntlleme segimi
Analog
Dijital
Logo
Analog ve logo
Dijital ve logo
Logo lizeri analog
Logo iizeri dijital

DisplaySettings
Baglanti gubugu Acik/Kapall
Baglanti gubugu gorinttleme ayari
FALSE: igletim tiirleri satirindaki bilgi satirini kapatma
TRUE: isletim tiirleri satirindaki bilgi satirini agma

DisplaySettings
3D simulasyon grafigi ayarlar
3D simulasyon grafigi model tipi
3D: Arkadan kesmeli kompleks ¢alismalar igin model gosterimi (yogun islemci kullanimi)
2,5D: 3 eksenli galigmalar igin model gosterimi
No Model: Model gosterimi devre disi

3D similasyon grafigi model kalitesi
very high: Yiiksek ¢oziiniirliik; timce sonu noktalarinin gosterimi miimkiin
high: Yiiksek ¢oziiniirliik
medium: Orta ¢oziiniirliik
low: Diigiik ¢oziinuirliik

Alet hatlarini yeni BLK formunda sifirlama
ON: Program testindeki yeni BLK formunda alet hatlari sifirlanir
OFF: Program testindeki yeni BLK formunda alet hatlar sifirlanmaz

Yeniden baslatma sonrasinda grafik gunligu verilerini yaz
OFF: Giinliik verileri olugturma
ON: Yeniden baslatma sonrasinda teshis amaciyla giinliik verileri olustur

DisplaySettings
Pozisyon gostergesi ayarlari
TOOL CALL DL'de pozisyon gostergeleri

As Tool Length: Programlanan DL ek 6lgiisii, malzemeye 6zgii pozisyonun gostergesi igin
alet uzunluk degisikligi olarak dikkate alinir

As Workpiece Oversize: Programlanan DL ek ol¢iisii, malzemeye 6zgii pozisyonun goster-
gesi icin malzeme ek 6l¢iisii olarak dikkate alinir
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Parametre ayarlari

DisplaySettings
Tablo editort ayari
Yer tablosundaki aletlerin silinmesinde davranis
DISABLED: Aletin silinmesi miimkiin degil
WITH_WARNING: Aletin silinmesi miimkiin, not sadece onaylanmalidir
WITHOUT_WARNING: Onay olmadan silmek miimkiin

Bir aletin dizin kayitlarini silme sirasindaki davranis
ALWAYS_ALLOWED: Dizin kayitlarinin silinmesi daima miimkiin

TOOL_RULES: Davranis, yer tablosunda aletlerin silinmesinde davranis parametresinin
ayarina baghdir

GERI. SUTUN T yazilim tusunu gdster
TRUE: Yazilim tusu gosterilir. Aletlerin hepsi kullanici tarafindan alet belleginden silinebi-
lir
FALSE: Yazilim tusu gosterilmez

DisplaySettings
Gosterge igin koordinat sistemlerinin ayarlanmasi
Sifir noktasi kaydirmasi igin koordinat sistemi
WorkplaneSystem: Sifir noktasi dondiiriilmiis diizlemin sisteminde gosterilir, WPL-CS
WorkpieceSystem: Sifir noktasi malzeme sisteminde gosterilir, W-CS

PalletSettings
Palet kontrol dongustnin davranisi
Program ve alet kontrolline reaksiyonu etkinlestirin
Never: Hatali program veya alet gagirmalari kontrol edilmez
OnFailedPgmCheck: Hatali alet aramalar kontrol edilir
OnFailedToolCheck: Hatali alet aramalari kontrol edilir

Programin veya alet testinin etkisi
SkipPGM: Hatali programlar atlanir
SkipFIX: Hatali programlar i¢ceren gergiler atlanir
SkipPAL: Hatali programlar i¢eren paletler atlanir
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Parametre ayarlari

ProbeSettings
Alet 6lgimdu yapilandirmasi
TT140_1
Mil oryantasyonu igin M fonksiyonu
-1: Mil oryantasyonu direkt NC iizerinden
0: Fonksiyon etkin degil
1 ila 999: Mil oryantasyonu igin M fonksiyonu numarasi

Tarama rutini
MultiDirections: Birden fazla yonden tarama
SingleDirection: Bir yonden tarama

Alet yarigapi 6lgimu igin tarama yonu: Alet eksenine bagl olarak
X_pozitif, Y_pozitif, X_negatif, Y_negatif, Z_pozitif, Z_negatif

Stylus Ust kenarin alet alt kenarina olan mesafesi
0.001 ila 99.9999 [mm]

Tarama dongusinde hizli hareket
10 ila 300.000 [mm/dak]

Alet 6lgimunde tarama beslemesi
1 ila 30.000 [mm/dak]

Tarama beslemesi hesaplanmasi
ConstantTolerance: Sabit toleransli tarama beslemesi hesaplamasi
VariableTolerance: Degisken toleransli tarama beslemesi hesaplamasi
ConstantFeed: Sabit tarama beslemesi

Devir sayisi belirleme tdrd
Automatic: Devir sayisini otomatik belirleme
MinSpindleSpeed: Milin asgari devir sayisini kullanma

Alet kesme kenarinda izin verilen maksimum donis hizi (freze gevresi)
1 ila 129 [m/dak]

Alet 6lgumunde izin verilen azami devir
0 ila 1000 [dev/dak]

Alet 6lgimunde izin verilen birinci maksimum 6lgim hatasi
0.001 ila 0.999 [mm]

Alet 6lgiminde izin verilen ikinci maksimum 6lgim hatasi
0.001 ila 0.999 [mm]

Alet kontrolU sirasinda NC durdurma
True: Kinlma toleransi asildiginda NC programi durdurulur
False: NC programi durdurulmaz
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Parametre ayarlari
Alet 6lgimu sirasinda NC durdurma
True: Kinlma toleransi asildiginda NC programi durdurulur
False: NC programi durdurulmaz

Alet kontroll ve dlgimd sirasinda alet tablosunun degistiriimesi
AdaptOnMeasure: Alet 6l¢iimii sonrasinda tablo degistirilir
AdaptOnBoth: Alet kontrolii ve dl¢iimii sonrasinda tablo degistirilir
AdaptNever: Alet kontrolii ve dl¢iimii sonrasinda tablo degistirilmez

ProbeSettings
Yuvarlak bir Stylus'un yapilandirmasi
TT140_1
Stylus merkez noktasinin koordinatlar
[0]: Makine sifir noktasina bagl olarak Stylus merkez noktasi X koordinati [mm]
[1]: Makine sifir noktasina bagh olarak Stylus merkez noktasi Y koordinati [mm]
[2]: Makine sifir noktasina bagh olarak Stylus merkez noktasinin Z koordinati [mm]

Stylus (zerinde 6n pozisyonlama igin glivenlik mesafesi
0,001 ila 99.999,9999 [mm]

On pozisyonlama igin Stylus cevresinde glivenlik alani: Alet eksenine dik diizlemde giivenlik
mesafesi

0,001 ila 99.999,9999 [mm]

ProbeSettings
Dikdortgen bir Stylus'un yapilandirmasi
TT140_1
Stylus merkez noktasinin koordinatlari
[0]: Makine sifir noktasina bagh olarak Stylus merkez noktasi X koordinati [mm]
[1]: Makine sifir noktasina bagh olarak Stylus merkez noktasi Y koordinati [mm]
[2]: Makine sifir noktasina bagli olarak Stylus merkez noktasinin Z koordinat [mm]

Stylus Uzerinde 6n pozisyonlama igin glivenlik mesafesi
0,001 ila 99.999,9999 [mm]

On pozisyonlama icin Stylus cevresinde glivenlik alani: Alet eksenine dik diizlemde giivenlik
mesafesi

0,001 ila 99.999,9999 [mm]
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Parametre ayarlari

ChannelSettings
CH_NC
Etkin kinematik
Etkinlestirilecek kinematik
Makine kinematikleri listesi

Kumanda devreye alinirken etkinlestirilmesi gereken kinematik
Makine kinematikleri listesi

NC programi davranislarinin belirlenmesi
Program baglangicinda isleme stresini sifirlama
True: isleme siiresi sifirlanir
False: isleme siiresi sifirlanmaz

Siradaki isleme dongustnin numarasi igin PLC sinyali
Makine iireticisine baghdir

Akim dongusu isleme tipi icin PLC sinyali
0: Hicbir galigma dongiisii galigmiyorsa
1: On konumlandirma sirasinda
2: Gergek galisma sirasinda

Geometri toleranslari
Daire son noktasindaki daire yarigapinin daire baslangi¢ noktasina gore izin verilen sapmasi
0.0001 ila 0.016 [mm]

Zincirlenmis dislilerde izin verilen sapma: Dislerde programlanan kontura dinamik olarak
yuvarlatiimis hattin izin verilen sapmasi

0.0001 ila 999.9999 [mm]

Geri gekme hareketlerinde rezerve: M140 MB MAX'da son salter veya garpisma nesnesi
oncesinde mesafe

0.0001 ila 10 [mm]

islem dongilerinin yapilandirmasi

Cep frezesinde bindirme faktori: Déngl 4 CEP FREZELEME ve dongl 5 DAIRE CEBI igin hat
bindirmesi

0.001 ila 1.414

Kontur cebi isleminden sonraki hareket
PosBeforeMachining: Dongiiniin islenmesinden onceki pozisyonla ayni
ToolAxClearanceHeight: Alet ekseninin giivenli yiikseklige konumlandirilmasi

Higbir M3/M4 etkin degil ise Mil ? hata bildirimi gosterme
on: Hata bildirimi ver
off: Hata bildirimi verme
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Parametre ayarlari
Derinligi negatif girin hata bildirimini gosterme
on: Hata bildirimi ver
off: Hata bildirimi verme

Silindir kilifindaki yiv duvarina sdrds tutumu
LineNormal: Bir dogru ile yaklagma
CircleTangential: Yaklagma

isleme donglstinde mil oryantasyonu icin M fonksiyonu
-1: Mil oryantasyonu direkt NC iizerinden
0: Fonksiyon etkin degil
1 ila 999: Mil oryantasyonu i¢in M fonksiyonu numarasi

Daldirma tiirii miimkiin degil hata mesajini gosterme
on: Hata mesaji goriintiilenmez
off: Hata mesaji goriintiilenir

M7 ve M8'in 202 ve 204 dongustindeki davranisi

TRUE: 202 ve 204 dongiisii sonunda dongii ¢agrisindan 6nce M7 ve M8 durumlari
yeniden olusturulur

FALSE: 202 ve 204 dongiisii sonunda dongii M7 ve M8 durumlari kendiliginden
yeniden olusturulmaz

Kalan malzeme mevcut uyarisinin gosteriimemesi
Never: Uyari her zaman goriintiilenir
NCOnly: Uyari program kigi sirasinda gizlenir
Always: Uyar higbir zaman goriintiilenmez

Ozel mil parametreleri
Dis kesiminde besleme igin potansiyometre
SpindlePotentiometer: Dis kesimi sirasinda devir gegisi i¢in potansiyometre etkin-
dir. On besleme gegisi igin potansiyometre etkin degildir
FeedPotentiometer: Dis kesimi sirasinda on besleme gegisi i¢in potansiyometre
etkindir. Devir gegisi icin potansiyometre etkin degildir

Dis tabanindaki donus noktasinda bekleme suresi: Dis tabaninda mil durdurma sonrasinda
milin tersi donme yonunde tekrar calismadan once bu sure beklenir

-999999999 ila 999999999 [s]

Milin 6n kapatma suresi: Mil, dis tabanina ulagmadan bu stre kadar once durdurulur
-999999999 ila 999999999 [s]

17,207 ve 18 dongllerinde mil devri sinirlamasi

TRUE: Kiigiik dis derinliklerinde mil devri, mil siirenin yakl. 1/3 oraninda sabit devir
sayisi ile caligacagi sekilde sinirlandirihr

FALSE: Mil devrinde sinirlama yok
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Parametre ayarlari

NC editord igin ayarlar
Yedekleme dosyalarinin olusturulmasi
DOGRU: NC programlarinin diizenlenmesinin ardindan yedekleme dosyasi olusturulur
FALSE: NC programlarinin diizenlenmesinin ardindan yedekleme dosyasi olusturulmaz

Satirlarin silinmesinin ardindan imlecin tutumu
TRUE: imleg, silme isleminin ardindan bir 6nceki satir iizerinde durur (iTNC tutumu)
FALSE: imleg, silme igleminin ardindan bir sonraki satirda durur

imlecin, ilk veya son satirda tutumu
TRUE: PGM basinda/ sonunda gevrede imlegle gezmeye izin verilir
YANLIS: PGM basinda/ sonunda gevrede imlecle gezmeye izin verilmez

Cok satirli timcelerde satir kesme
ALL: Satirlari daima tam olarak gosterme
ACT: Sadece etkin tiimcenin satirlarini tam olarak gosterme
NO: Satirlari, tiimce diizenlendiginde tam olarak gosterme

Dongu girisinde yardimel resimleri etkinlestirme
TRUE: Yardim resimlerini temel olarak daima giris eshasinda goster

FALSE: Sadece DONGU YARDIMI yazilim tugu AGIK konumda ise yardim resimlerini gosterme.
DONGU YARDIMI KAPALI/AGIK yazilim tusu, sadece programlama igletim tiiriinde ekran bolme
tusuna basildiktan sonra gosterilir

Bir dongui girisinden sonra yazilim tusu gubudunun davranisi
TRUE: Dongii yazilim tusu gubugunu bir dongii tanimlamasi ardindan etkin birak
FALSE: Dongii yazilim tusu gubugunu bir dongii tanimlamasi ardindan gizle

Blok silmede glvenlik sorgusu
TRUE: Bir NC tiimcesinin silinmesinde giivenlik sorgusunu gosterme
FALSE: Bir NC onermesinin silinmesinde giivenlik sorgusunu géstermeme

NC programi kontrold uygulamasi yapilan son satir numarasi: Geometrinin denetlenecegi program uzunlu-
Ju
100 ila 50000

DIN/ISO programlama: Programda DIN/ISO tlimceleri olusturulan adim artisi
0ila 250

Programlanabilir eksenleri belirleme
TRUE: Belirlenen eksen yapilandirmasini kullanma
FALSE: Varsayilan eksen XYZABCUVW yapilandirmasini kullanma

Eksene paralel konumlandirma timcelerinde davranis
TRUE: Eksene paralel konumlandirma tiimcelerine izin verilir
FALSE: Eksene paralel konumlandirma tiimceleri kilitli
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Parametre ayarlari

Ayni s6z dizimi elemanlarinin aranacagi son satir numarasi: Segilen elemanlari yukari/asagi ok tuslariyla
arama

500 ila 50000

FUNCTION PARAXCOMP/PARAXMODE iglevlerini gizleme
FALSE: PARAXCOMP ve PARAXMODE islevlerine izin verilir
TRUE: PARAXCOMP ve PARAXMODE iglevleri devre disi

Veri yonetimi ayarlari
Bagli dosyalarin gosterimi
MANUAL: Bagh dosyalar gosterilir
AUTOMATIC: Bagl dosyalar gosterilmez

Alet kullanim dosyasi igin ayarlar
Kullanim dosyalarinin olusturulmasi igin zaman asimi
1 ila 500 [dak]

NC programi kullanim dosyasini olustur
NotAutoCreate: Program se¢imi sirasinda alet kullanim listesi olusturulmaz
OnProgSelectionlfNotExist: Program sec¢imi sirasinda heniiz mevcut degilse bir liste olusturulur

OnProgSelectionlfNecessary: Program segimi sirasinda heniiz mevcut degilse veya eskiyse bir
liste olusturulur

OnProgSelectionAndModify: Program sec¢imi sirasinda heniiz mevcut degilse, eskiyse veya
program degistirilirse bir liste olusturulur

Palet kullanim dosyasi olusturma
NotAutoCreate: Palet se¢imi sirasinda alet kullanim listesi olusturulmaz
OnProgSelectionlfNotExist: Palet segimi sirasinda heniiz mevcut degilse bir liste olusturulur
OnProgSelectionlfNecessary: Palet seg¢imi sirasinda heniiz mevcut degilse veya eskiyse bir liste
olusturulur
OnProgSelectionAndModify: Palet segimi sirasinda heniiz mevcut degilse, eskiyse veya
program degistirilirse bir liste olusturulur

Son kullanicr igin yol bilgileri
SurUculerin veya dizinlerin listesi: Bu makine parametreleri sadece bir Windows programlama yerinde etkili-
dir
Kumanda, buraya kaydedilen siiriicii ve dizinleri dosya yonetiminde gosterir

islem igin FN 16 ¢ikis yolu
FN 16 ¢ikti yolu, NC programinda herhangi bir yol tanimlanmamis ise

Programlama ve program testi isletim tdrd igin FN 16 ¢ikis yolu
FN 16 ¢ikti yolu, NC programinda herhangi bir yol tanimlanmamis ise
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Parametre ayarlari

seriallnterfaceRS232
Seri baglanti noktasina ait veri timcesi
Dosya yoneticisinde V.24 /RS-232-C araylzunun sunulmasi
TRUE: Siiriicii RS232: Goriintiilenir ve dosyalari bu arayiiz iizerinden dosya kopyalayabilir-
siniz
FALSE: Siiriicii goriintiilenmiyor

Baud igerisinde LSV2 iletisimine yonelik veri aktarimi orani
BAUD_110
BAUD_150
BAUD_300
BAUD_600
BAUD_1200
BAUD_2400
BAUD_4800
BAUD_9600
BAUD_19200
BAUD_38400
BAUD_57600
BAUD_115200

Seri portlar icin kayitlarin tanimi
RS232
Baud'da veri aktarimi orani
BAUD_110
BAUD_150
BAUD_300
BAUD_600
BAUD_1200
BAUD_2400
BAUD_4800
BAUD_9600
BAUD_19200
BAUD_38400
BAUD_57600
BAUD_115200

Veri aktarim protokoli
STANDARD: Standart veri aktarimi. Verilerin satirlar halinde aktarimi

BLOCKWISE: ACK/NAK protokolii olarak adlandirilan paketler halinde veri aktari-
mi. Tiimcesel veri aktarimi, ACK (onay) ve NAK (onay degil) kumanda karakterleri
araciligiyla kontrol edilir.

RAW_DATA: Protokol olmadan veri aktarimi. Kumanda karakterleri olmadan sadece
karakter aktarimi. PLC'den veri aktarimi i¢in tasarlanmisg iletim protokolii.

Her aktarilan isaretteki veri Bit'leri
7 Bit: Aktarilan karakter basgina 7 veri biti iletilir
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Parametre ayarlari
8 Bit: Aktarilan karakter basina 8 veri biti iletilir

Parite kontrolUinun taru
NONE: Parite yapisi yok
EVEN: Cift parite
ODD: Tek parite

Durdurma Bit'i sayisi
1 Stop-Bit: Aktarilan her karakterden sonra 1 durdurma biti eklenir.
2 Stop-Bits: Aktarilan her karakterden sonra 2 durdurma biti eklenir.

Handshake turtnd tespit edin
NONE: Veri akisi kontrolii; Handshake etkin degil
RTS_CTS: Donanim-Handshake, RTS iizerinden aktarim durdurma etkin
XON_XOFF: Yaziim-Handshake; DC3 (XOFF) etkin yoluyla aktarim durdurmasi

Seri arayuzu Uzerindeki dosya islemi igin dosya sistemi

EXT: Yazicilar, zimbalar veya ligiincii taraf aktarim yazilimina sahip bilgisayarlar
gibi ligiincii taraf aygitlar icin minimum dosya sistemi kullanilir

FE1: Bu ayar harici HEIDENHAIN FE 4xx disk iinitesi ile iletigsim veya HEIDENHAIN
TNCserver PC yazilimi ile iletigim igin kullanin.

Blok Denetimi karakteri (BCC) bir kontrol karakteri degil
TRUE: Kontrol toplaminin bir kumanda karakteriyle ayni olmadigini belirler
FALSE: Fonksiyon etkin degil

RTS baglantisinin durumu
TRUE: RTS baglantisinin bekleme durumu mantik DUSUK
FALSE: RTS baglantisinin bekleme durumu mantik YUKSEK

ETX aldiktan sonra davranisl tanimlama
TRUE: ETX kontrol karakteri alimindan sonra EOT kontrol karakteri gonderilmez.

FALSE: Bir ETX kumanda karakteri aldiktan sonra kumanda bir EOT kumanda karak-
teri gonderir.

Diger bilgiler: "TNC 320 Uzerinde seri araytzleri’, Sayfa 377
Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme Kullanici El Kitabi
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10.2 Veri arayiizleri igin fis tahsisi ve baglanti
kablosu

V.24/RS-232-C HEIDENHAIN cihazlan arayiizleri

Bu araytiz EN 50178 Addan guvenli ayriima kosullarini
yerine getirir.

Kumanda 25 kutuplu: VB 274545-xx 9 kutuplu: VB 366964-xx
Pim Belirleme Pim Renk Yuva Yuva Renk Yuva
1 doldurmayin 1 beyaz/kahveren- |1 1 kirmizi 1
gi
2 RXD sari 2 2 sari 3
3 TXD 2 yesil 3 3 beyaz 2
4 DTR 20 kahverengi 8 4 kahverengi 6
5 GND sinyali 7 kirmizi 7 5 siyah 5
6 DSR 6 6 6 mor 4
7 RTS 4 gri 5 7 gri 8
8 CTR 5 pembe 4 8 beyaz/yesil 7
9 doldurmayin 8 mor 20 9 yesil 9
Govde Dis muhafaza Govde Dis muhafaza Govde Govde Dis muhafaza | Govde
Ethernet arayiizii RJ45 yuvasi
Maksimum kablo uzunlugu:
= Muhafazasiz 100 m
= Muhafazali 400 m
Pin Sinyal
1 TX+
2 TX-
3 RX+
4 serbest
5 serbest
6 RX-
7 serbest
8 serbest
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10.3 Teknik Veriler

Sembol agiklamalari

n Standart

o Eksen pozisyonu

1 Advanced Function Set 1

X Yazilim secenegi, Advanced Function Set 1 ve Advanced Function Set 2 hari¢

Teknik Veriler

Bilegenler n Ana bilgisayar
] Kumanda paneli
(] Yazilim tuslu ekran

Program bellegi (] 2 GBayt

Giris hassasiyeti ve gosterge [ Dogrusal eksenlerde 0,1 um'a kadar
adimlan n 0,000 1°'ye kadar aglli eksenlerde

Girdi alani n Azami 999 999 999 mm veya 999 999 999°
Interpolasyon: n 4 eksendeki dogrultular

] 2 eksendeki daire
3 eksende daire (segenek no. 8)

n Civata hatti: Cember ve dogrunun bindirilmesi

Tiimce isleme siiresi (] 6 ms

Yarigap dizeltmesi icermeyen 3D

dogrusu

Eksen ayari n Konum ayari hassaslgi: Pozisyon ol¢im cihazinin/4096 sinyal periyodu

n Konum ayarlayici dongu siresi: 200 us (segenek no. 49 ile 100 ps)
n Devir sayisi ayar (initesi dongu suresi: 200 us (segenek no. 49 ile 100 pys)
n Akim dizenleyici dongi siresi: minimum 100 ys (segenek no. 49 ile

minimum 50)
Mil devri ] Maks. 100.000 U/dak (2'li kutup giftlerinde)
Hata kompanzasyonu m Cizgisel ve gizgisel olmayan eksen hatalari, gevsek, dairesel hareketlerde

ters uglar, 1si genlesmesi
n Surtinmeli tutunma, kinetik strtinme
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Teknik Veriler
Veri arayiizleri n Her bir V.24 / RS-232-C maks. 115 kbit/sn

(] Kumandanin, TNCremo veya yazilimi TNCremoPlus ile veri aray(izi
tzerinden harici olarak kumanda edilmesi igin LSV-2 protokoltine sahip
gelistirilmis veri araylzu

[ 2 x gigabit Ethernet araytizi 1000BASE-T

= 3xUSB(1x0nylzUSB2.0;2 xarka yiiz USB 3.0)

X Bir Windows uygulamasi ile TCN arasindaki iletisim i¢in HEIDENHA-
IN-DNC (DCOM arayiizii)

X OPC UA NC sunucusu

Modern endUstri uygulamalarinin baglanmasi igin givenilir ve sabit
araylz

Gevre sicakhigi m  Igletim: +5°Cila +40°C
] Depolama: —20°C ila +60°C
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Kumanda fonksiyonlarinin giris formatlar ve birimleri

Pozisyonlar, Koordinatlar, Daire yarigaplari, Sev
uzunluklar

-99.999,9999 ila +99.999,9999
(5,4: Virgllden onceki ve sonraki haneler) [mm]

Alet numaralari

0ila32767,9 (51)

Alet adlan

32 karakter, TOOL CALL timcesinde " arasina yazildi. izin
verilen 6zel karakterler: #S % & ., - _

Alet diizeltmeleri igin delta degerleri

-99,9999 ila +99,9999 (2,4) [mm]

Mil devirleri

0ila 99 999,999 (5,3) [U/dak]

Besleme

0ila 99 999,999 (5,3) [mm/dak] veya [mm/dis] ya da [mm/1]

Dongii 9'te bekleme siiresi

0 ila 3.600,000 (4,3) [s]

Cesitli dongiilerde hatve

-99,9999 ila +99,9999 (2,4) [mm]

Mil yonlendirme agisi

0 ila 360,0000 (3,4) [*]

Kutup koordinatlari igin agl, rotasyon, diizlem
hareketi

-360,0000 ila 360,0000 (3,4) [*]

Civata ¢izgisi enterpolasyonu (CP) i¢in kutup
koordinat agisi

-5400.0000 ila 5 400.0000 (4,4) []

Dongii 7'te sifir noktasi numaralari

0ila 2 999 (4,0)

Dongii 11 ve 26'de ol¢ii faktorii

0,000001 ila 99,999999 (2,6)

Ek fonksiyonlar M

0ila 9999 (4,0)

Q parametre numaralari

0ila 1999 (4,0)

Q parametre degerleri

-099.999.999,999999 ila +999.999.999,999999 (9,6)

Program atlamalari igin (LBL) markalar

0ila 65535 (5,0)

Program atlamalari i¢in (LBL) markalar

Tirnak (") arasi istediginiz metin stringi

Program boliim tekrari REP adeti

1ila 65 534 (5,0)

Q parametre fonksiyonu FN 14'te hata numarasi
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Oila1199 (4,0)
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Kullanici fonksiyonlari

Kullanici fonksiyonlari Standart Segenek Anlami
Kisa tanimlamalar v Temel uygulama: 3 eksen arti ayarli mil
0 4 eksen arti ayarl mil icin ilave eksen

5 eksen arti ayarli mil igin ilave eksen

Program girisi v HEIDENHAIN Acik Metinde ve DIN/ISO
Pozisyon verileri v Dikdortgen koordinatlar veya kutup koordinatlarinda dogrular
ve daireler i¢in nominal pozisyonlar
v Olgt bilgileri mutlak veya artan degerlerle
v Gosterge ve girigler mm veya inch degerinde
Alet diizeltmeleri v Alet yarigapi isleme dizleminde ve alet uzunlugunda
v Cap diizeltme konturunu 99 NC timcesine kadar 6nden
hesaplama (M120)
Alet tablolari v istenen sayida aletle bircok alet tablosu
Sabit hat hiz v Alet orta yol noktasina dayali
v Alet kesmesine dayali
Paralel isletim v Baska bir NC programi islenirken grafik destekle NC programi
olusturun
Yuvarlak tezgah isleme 8 Kontur programlarin silindir tzerinden islenmesi

(Advanced Function Set 1) mm/dak cinsinden besleme
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Kullanici fonksiyonlari Standart Segenek Anlami

Kontur elemanlar Dogru

Sev

Cember

Daire odak noktasl

Daire yarigapi

Tanjanttan birlesen cember
Kose yuvarlama

Kontura yaklagmak ve
uzaklagmak

Dogru Uzerinden: Tegetsel ya da dikey
Daire uzerinden

N ENE N RN N N NENEN

Serbest kontur programla- HEIDENHAIN acik metinde bos kontur programlamasi FK,
ma FK grafik desteklerle NC'ye uygun olglimlenmemis malzeme igin

Program atlamalari Alt programlar
Program bolimu tekrarlari

istenen NC programini gagirma

NIENENEN

islem dongiileri Delmek i¢in delme donguleri, dengeleme dolgusu ile ve

olmadan digli delme

Derin delme, surttinme, dondirme ve indirme delme dongdleri
ic ve dis vida dislerini frezeleme donguileri
Dikdortgen ve yuvarlak cep kumlama ve perdahlama
Dikdortgen ve yuvarlak pim kumlama ve perdahlama
Daire, gizgi ve veri matrisi kodu nokta ornekleri
isleme dongtilerin diiz ve egri acil ylizeylere

Dlz ve dairesel seklindeki yin frezelemesi dongusu
Kazima

Kontur cebi

Kontur gizimi

NN N N NN N N NN

llaveten uretici dongtileri - 6zellikle makine Ureticilerince
olusturulmus isleme dongdleri - entegre edilebilir

\

Koordinat doniistiirme Kaydirmak, cevirmek, yansitmak
Olgti faktorl (eksen spesifik)

8 Calisma diizleminin gevrilmesi (Advanced Function Set 1)
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Kullanici fonksiyonlari

Standart Secenek Anlami

Q parametresi v Matematiksel fonksiyonlar =, +, —, *, /, sin a, cos a, kok hesap-
Degiskenlerle programlama lamasi
v Mantiksal baglamalar (=, #, <, >)
v Parantez hesabi
v tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log, bir sayinin
mutlak degeri, sabit 1, olumsuzlama, virgul sonrasi haneler
veya virgultin onundeki hanelerin kesilmesi
v Daire hesaplama fonksiyonlari
v Metin isleme fonksiyonlari
Programlama yardimlari v Hesap makinesi
v So6z dizimi elemanlarinin renkli olarak vurgulamasi
v Olusan tim hata mesajlarinin tam listesi
v Baglama duyarli yardim fonksiyonu
v Donguleri programlarken grafik destegi
v NC programinda yorum timceleri ve siralama timceleri
Teach-In v Gergek pozisyonlar dogrudan NC programina devralinir
Test grafigi v Isleme akisinin grafiksel similasyonu, baska bir NC programi
Gosterim tiirleri calisirken de islenebilir
v Ustten goriinis / 3 diizlemden goriintii / 3D gorintisii / 3D
Gizgi grafigi
v Kesit biyutme
Programlama grafigi v Programlama isletim tdrtinde, girilen NC timceleri birlikte
gizilir (2D gizgi grafigi), bu bagka NC programi iglenirken de
gerceklestirilebilir
islem grafigi v islenen NC programinin Ustten gorintiyle / 3 dizlemde / 3D
Gosterim tiirleri goruntulemeyle grafiksel gosterimi
Calisma siiresi v Program Testi isletim turiinde igleme slresinin hesaplanmasi
v Program akisl igletim tlrlerine gecerli isleme suresinin goste-
rilmesi
Referans noktasi yonetimi v Cesitli referans noktalarinin kaydedilmesi igin
Kontura yeniden seyir v NC programinda herhangi bir NC tiimcesine kadar timce
etmek ilerlemesi ve islemenin sirdurdlmesi igin hesaplanan nominal
pozisyona yaklasma
v NC programini durdurmak, konturdan gikmak ve yeniden
yaklagmak
Sifir noktasi tablolari v Malzemeye bagli sifir noktalarinin kaydedilmesi igin birden
fazla sifir noktasi tablosu
Tarama sistemi dongiileri v Tarama sistemini kalibre etme
v Malzemenin egri konumunu manuel veya otomatik kompanse
edilmesi
v Dayanak noktasini manuel veya otomatik belirlenmesi
v Isleme pargasini otomatik lgmek
v Otomatik alet dlgumleri igin donguler
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0 Kullanici iglevlerine ayrintili bir genel bakis TNC 320
bolimunde bulunabilir. CNC kumanda Urun alani
brosurlerini HEIDENHAIN web sitesinin indirme alaninda
bulabilirsiniz.
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Aksesuar
Aksesuar
Elektronik el garklar n HR 510: Tasinabilir el garki
n HR 550FS: Ekranli taginabilir kablosuz el ¢arki
n HR 520: Ekranli tasinabilir el garki
n HR 130: Monte edilebilir el ¢arki
n HR 150: El garki adaptori HRA 110 lzerinden en fazla U adet monte
edilebilir el garki
Tarama sistemleri ] TS 248: kablo baglantill kumanda eden malzeme tarama sistemi

n TS 260: kablo baglantili kumanda eden malzeme tarama sistemi

n TS 460: kizilotesi ve telsiz aktarimli kumanda eden malzeme tarama
sistemi

] TS 642: kizilotesi aktarimli kumanda eden malzeme tarama sistemi

[ TS 740: kizilotesi aktanimli kumanda eden yuksek hassasiyetli malzeme
tarama sistemi

[ TS 760: kizilotesi ve telsiz aktariml kumanda eden yiksek hassasiyetli
malzeme tarama sistemi

n TT 160: kumanda eden alet tarama sistemi
n TT 460: kizilotesi aktariml kumanda eden alet tarama sistemi
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DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StralRe 5
83301 Traunreut, Germany

= +498669 31-0

+49 8669 32-5061
info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems © +49 8669 31-3104
service.ms-support@heidenhain.de

NC support © +49 8669 31-3101
service.nc-support@heidenhain.de

NC programming < +49 8669 31-3103
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service.plc@heidenhain.de
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service.app@heidenhain.de

www.heidenhain.com

Tarama sistemleri ve kamera sistemleri

HEIDENHAIN, makine aletleri igin drnegdin malzeme kenarlarini tam olarak belirlemek ve aletlerin dlgimd igin
universal ve yiksek hassasiyetli tarama sistemleri sunar. Asinmayan optik sensor, garpisma korumasi veya olgim
konumunu temizlemek igin entegre blow-off nozullari gibi basarisi kanitlanmis teknolojiler, tarama sistemlerini
malzeme ve alet dlgimda igin guvenilir ve glvenli bir arag haline getirir. Daha da fazla proses guvenilirligi icin araglar
kamera sistemleri ve HEIDENHAIN alet kesme sensdrU kullanilarak kolayca izlenebilir.

Tarama ve kamera sistemleri hakkinda daha fazla bilgi igin:
www.heidenhain.de/produkte/tastsysteme
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