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Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari

Tusglar

Dokunmatik kumandali bir TNC 620 kullaniyorsaniz
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1.1 Bu el kitabi1 hakkinda

Giuvenlik uyarilar

Bu dokiimantasyonda ve makine Ureticinizin dokiimantasyonunda
belirtilen tim guvenlik uyarilarini dikkate alin!

Guvenlik uyarilari, yazilim ve cihazlarin kullanimiyla ilgili tehlikelere
karsi uyarir ve bunlarin énlenmesi hakkinda bilgi verir. Tehlikenin
agirhdina gore siniflandirilmis ve asagidaki gruplara ayrilmiglardir:

A TEHLIKE

Tehlike, insanlar icin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi dnlemek
icin kilavuza uymadiginiz takdirde, tehlike kesinlikle 6liime
veya agir yaralanmalara yol agar.

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

AIKAZ
Dikkat, insanlar icin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi 6nlemek

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

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

Givenlik uyarilari kapsaminda bilgi sirasi

Tam guvenlik uyarilarinda asagidaki dort bélim bulunur:
®  Sinyal kelimesi tehlikenin agirligini gosterir

m Tehlikenin tird ve kaynagi

m Tehlikenin dikkate alinmamasi durumunda sonuglar, 6rn.
"Asagidaki islemlerde ¢arpisma tehlikesi olusur"

®  Sakinma — Tehlikeye karsi dnlemler

Temel bilgiler | Bu el kitabi1 hakkinda
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Uyar bilgileri

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

Bu kilavuzda asagidaki uyari bilgilerini bulabilirsiniz:

o Bilgi semboll bir ipucu belirtir.
Bir ipucu 6nemli ek veya tamamlayici bilgiler sunar.

@ Bu sembol sizi makine Ureticinizin gutvenlik uyarilarini
dikkate almaniz konusunda uyarir. Bu sembol makineye
bagh fonksiyonlari belirtir. Kullanici ve makine agisindan
olasi tehlikeler makine el kitabinda agiklanmistir.

@ Kitap semboll, harici dokiimantasyonlara, 6r. makine
Ureticinizin veya Ug¢incu sahislarin dokiimantasyonuna
baglanan bir gapraz referansi belirtir.

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi bulundu?

Dokimantasyon alaninda kendimizi sizin i¢in surekli iyilestirme
gayreti icindeyiz. Bize bu konuda yardimci olun ve degisiklik
isteklerinizi litfen asagdidaki 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 iliskin fonksiyonlari

aciklar.

Kumanda tipi NC Yazilim No.
TNC 620 817600-06
TNC 620 E 817601-06
TNC 620 Programlama istasyonu 817605-06

E seri kodu, kumandanin diga aktarim strimuans tanimlar.
Asagidaki yazilim secenekleri disa aktarim strimunde bulunmaz
ya da sadece sinirli sekilde bulunur:

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

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

Her makinede kullanima sunulmayan kumanda fonksiyonlari
ornekleri sunlardir:

m TTile alet 6lgimi

Makinenizin gecerli olan fonksiyon kapsamini 6grenmek igin lltfen
makine Ureticisi ile baglanti kurun.

Birgok makine Ureticisi ve HEIDENHAIN, sizlere HEIDENHAIN
kumanda programlama kursu sunar. Kumanda fonksiyonlari

konusunda daha fazla bilgi sahibi olmak i¢in bu kurslara katilmaniz
onerilir.

@ Ddéngii Programlamasi Kullanici El Kitabi:

Tam dongul fonksiyonlari (tarama sistemi dénglleri ve
isleme donguleri) Dongii Programlamasi Kullanici
El Kitabi'nda agiklanmistir. Bu el kitabina inhtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN'a basvurun.

ID: 1096886-xx

@ Kullanici el kitaplar Agik Metin ve DIN/ISO
programlama:

NC programlama ile ilgili tim igerikler (tarama sistemi
ve isleme donguleri hari¢) Agik Metin ve DIN/ISO
Programlama kullanici el kitaplarinda agiklanmistir. Bu
el kitabina ihtiya¢ duyarsaniz HEIDENHAIN'a basvurun.
Acik metin programlama icin I1D: 1096883-xx

DIN/ISO programlama igin ID: 1096887-xx
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Yazihm Segenekleri

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

Additional Axis (secenek #0 ve secenek #1)
Ek eksen Ek kontrol déngdleri 1 ve 2

Advanced Function Set 1 (segenek #8)

Gelismis fonksiyon grubu 1 Yuvarlak tezgah islemesi:
® Konturlarin silindir Gzerinden iglenmesi
® mm/dak cinsinden besleme
Koordinat doniistiirmeleri:
Calisma dizleminin déndiriimesi

Advanced Function Set 2 (segenek #9)

Gelismis fonksiyon grubu 2 3D igleme:
Disa aktarim igin izin alinmalidir = Ozelikle sarsintisiz hareket kontrolii
" Ylzey normalleri vektora Gzerinden 3D alet dizeltmesi

= Program akigi sirasinda elektronik el garki ile doner baglik
konumunun degistiriimesi; Alet kilavuz noktasi (alet ucu veya
bilye merkezi) pozisyonu degismez (TCPM = Tool Center Point
Management)

®  Aleti kontura dik tutun

® Hareket yonu ve alet ydnune dik olan alet yaricapi dizeltmesi
Enterpolasyon:

5 eksende dogru

Touch Probe Functions (se¢enek no. 17)

Tarama sistemi fonksiyonlari Tarama sistemi dongiileri:
B Alet dengesizligini otomatik isletimde telafi edin
= Manuel isletim tiiriinde referans noktasi belirleyin
®  Referans noktasinin otomatik isletimde belirlenmesi
= [sleme parcasini otomatik dlgmek
u  Aletleri otomatik 6lgmek

HEIDENHAIN DNC (secenek #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri izerinden

Advanced Programming Features (seg¢enek #19)

Geligsmis programlama FK serbest kontur programlama:

fonksiyonlari HEIDENHAIN acik metinde grafik desteklerle NC'ye uygun dlgiimlenme-
mis malzeme igin programlama
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Advanced Programming Features (segenek #19)

islem déngiileri:

Derin delme, raybalama, tornalama, havsalama, merkezleme (201 -
205, 208, 240, 241 donguleri)

ic ve dis diglileri frezeleme (262 - 265, 267 dénglileri)

Dikdortgen ve dairesel ceplerin ve pimlerin perdahlanmasi (212 ila
215, 251 ila 257 dongdileri)

Diz ve egri acili yuzeylerin islenmesi (230 ila 233 dongdleri)
Duz yivler ve dairesel yivler (210, 211, 253, 254 dongiileri)
Daire ve gizgiler Gzerine nokta drnekleri (220, 221 dénguleri)

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

Kazima (dongl 225)

Uretici déngtileri (makine Ureticisi tarafindan 6zel olarak tretilmis
déngduler) entegre edilebilir

Advanced Graphic Features (se¢enek #20)

Gelismis grafik fonksiyonlari

Test ve iglem grafigi:

Advanced Function Set 3 (se¢enek #21)

Gelismis fonksiyon grubu 3

Pallet Managment (segenek no. 22)

Palet yonetimi

Display Step (se¢cenek #23)

Gosterge adimi

CAD Import (segenek no. 42)
CAD Import

KinematicsOpt (se¢enek #48)

Makine kinematiginin
optimizasyonu

Ustten gérinis
Ug diizlemde gésterim
3D gosterimi

Alet diizeltme:

M120: Yarigapi dizeltilen konturu 99 6nermeye kadar 6nden hesaplayin
(LOOK AHEAD)

3D igleme:
M118: Program akisi sirasinda el ¢arki konumlandirmasini ekleyin

Malzemelerin istenen sirada iglenmesi

Giris hassasiyeti:

0,01 um'ye kadar dogrusal eksenler
0,00001°'ye kadar a¢i eksenleri

DXF, STEP ve IGES desteklenir

Kontur ve nokta desenlerin kabul edilmesi

Konforlu referans noktasi tespiti

Acik metin programlarindaki kontur kesitlerinin grafiksel olarak segimi

Etkin kinematigi kaydetme/geri yikleme
Etkin kinematigi kontrol etme
Etkin kinematigi optimize etme
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Extended Tool Management (segenek #93)
Geligmis alet yonetimi Python bazli

Remote Desktop Manager (se¢enek #133)

Harici bilgisayar birimleri uzaktan = Ay bilgisayar biriminde Windows
kumandasi = Kumanda ytizeyine bagli

Cross Talk Compensation — CTC (segenek #141)

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

Position Adaptive Control — PAC (secenek #142)

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

= Eksenin hizina veya ivmelenmesine badli olarak ayar
parametrelerinin uygun hale getiriimesi
Load Adaptive Control — LAC (segenek #143)

Adaptif yiik kontrolii = [sleme parcasi kiitlesi ve siirtinme giiciiniin otomatik olarak Tespit
Edilmesi

B Malzemenin guncel kutlesine bagl olarak ayar parametrelerinin
uygun hale getirilmesi

Active Chatter Control — ACC (secenek #145)

Etkin guriiltii 6nleme isleme sirasinda tam otomatik gurilti 6nleme fonksiyonu

Active Vibration Damping — AVD (secenek no. 146)

Etkin titresim soniimlemesi Malzeme yuzeyinin iyilestiriimesi i¢in makine titresimlerinin sénimlendi-
rilmesi

Batch Process Manager (se¢enek no. 154)

Batch Process Manager Uretim gdrevlerinin planlanmasi
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Gelisim durumu (yukseltme fonksiyonlari)

Yazilim segeneklerinin yani sira, kumanda yazilimina ait dnemli
diger gelismeler glincelleme fonksiyonlari Gzerinden, yani Feature
Content Level (gelisim durumu teriminin ing. karsihg) ile yonetilir.
Kumandanizda bir yazilim giincellemesi alirsaniz FCL'ye tabi olan
fonksiyonlar otomatik olarak kullaniminiza sunulmaz.

0 Makinenizi yeni aldiysaniz, tim guncelleme fonksiyonlari
Ucretsiz olarak kullanima sunulur.

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

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

Ongoériilen kullanim yeri

Kumanda, A sinifina EN 55022 uyarinca uygundur ve temel olarak
endustri alaninda kullanim i¢in dngdrulmustdr.

Yasal Uyari

Bu Uriin Open Source yazilimi kullanir. Diger bilgileri kumanda
Uzerindeki su bolimler altinda bulabilirsiniz:

» MOD tusuna basin

» Anahtar sayisini belirtin 6gesini segin

» LIiSANS BILGILERI yazilim tusu
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Yeni fonksiyonlar 81760x-05

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

3D yarigap diizeltmesinin komple alet yarigapi tzerinde etkili
olmasi i¢in yeni fonksiyon FUNCTION PROG PATH.

Uglincli ya da dérdiincli masauistiinde bir uygulama aktifse
isletim taru tuslan dokunmatik kumandada da etkili olur.

TCPM (segenek no. 9) fonksiyonu alet referans noktasinin ve
dénme noktasinin segimi oraninda genigletildi.

Bir sayaci kumanda etmek igin yeni fonksiyon FUNCTION
COUNT.

NC durdur halinde aleti konturdan kaldirmak igin yeni fonksiyon
FUNCTION LIFTOFF.

NC timceleri yorumlanabilir.
CAD-Viewer noktalari FMAX ile bir H dosyasina disa aktarir.

CAD-Viewer'in ¢ok sayida 6rnegi aciimigsa bunlar Gg¢lincu
masadustinde kulgiik gosterilir.

CAD-Viewer ile artik DXF, IGES ve STEP igerisinden veri
aktarimi yapilabilir.

FN 16: F-PRINT durumunda Q parametresi ya da QS
parametresinde referanslarin kaynak ve hedef olarak belirtiimesi
mumkunddr.

FN 18 fonksiyonlari genisletildi.

Yeni fonksiyon Batch Process Manager ile Uretim gorevlerinin
planlanmasi yapilabilir, bkz. "Batch Process Manager (Segenek
no. 154)", Sayfa 319

Yeni fonksiyon alet odakl palet calismasi, bkz. "Alet bazli
isleme", Sayfa 315

Yeni palet referans noktasi yonetimi, bkz. "Palet referans noktasi
yonetimi", Sayfa 314

Bir program akisi igletim turiinde bir palet tablosu segilmisse
Donanim listesi ve T kul. siras1 komple palet tablosu igin
hesaplanir, bkz. "Alet yonetimi", Sayfa 144

Alet tasiyici dosyalarini, dosya yonetiminde de agabilirsiniz, bkz.
"Alet tasliyici yonetimi", Sayfa 154

TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI fonksiyonuyla serbest
tanimlanabilir tablolar da ige aktarilabilir ve uyarlanabilir, bkz.
"Alet tablolarini ice aktar", Sayfa 134

Makine Ureticisi bir tablo ice aktarmada glincelleme kurallari
yardimiyla o6r. tablo ve NC programlarindan noktali harfleri
otomatik olarak ¢ikarabilir, bkz. "Alet tablolarini ice aktar",
Sayfa 134

Alet tablosunda alet adlarinin hizli aramasi yapilabilir, bkz. "Alet
verilerini tabloya girin", Sayfa 129

Makine Ureticisi referans noktasi ayarini miinferit eksenlerde
kilitleyebilir, bkz. "Referans noktalarinin tabloya kaydi",

Sayfa 186, bkz. "3D tarama sistemli referans noktasi ayari
(segenek no. 17)", Sayfa 218

Referans noktasi tablosunun 0 satiri manuel olarak da
duzenlenebilir, bkz. "Referans noktalarinin tabloya kaydi",
Sayfa 186
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Elemanlar tum agag¢ yapilarinda ¢ift tiklamayla agilabilir ve
kapatilabilir.

Durum géstergesinde yansitilmig islem igin yeni sembol, bkz.
"Genel durum gdstergesi", Sayfa 65

Program Testi isletim tlrinde grafik ayarlari strekli kaydedilir.

Program Testi isletim tlrlinde simdi gesitli hareket alanlari
segilebilir, bkz. "Uygulama", Sayfa 245

Tarama sistemlerinin alet verileri ayrica alet yonetiminde de
(secenek no. 93) gosterilebilir ve girilebilir, bkz. "Alet yonetimini
diizenleme", Sayfa 146

Telsiz tarama sistemlerini yonetmek icin yeni MOD diyalogu,
bkz. "Tarama sistemlerinin diizenlenmesi", Sayfa 345

TARAMA SIST iZLEM KAPALI yazilim tuslari yardimiyla tarama
sistemi denetimini 30 san. sureyle baskilayabilirsiniz, bkz.
"Tarama sistemi denetimini bastirma", Sayfa 199

Manuel taramada ROT ve P torna tezgahi lizerinden hizalama
yapilabilir, bkz. "Egik malzeme konumlarini tezgah dénusu
yoluyla dengeleyin", Sayfa 213, bkz. "Referans noktasi olarak
kose ", Sayfa 220

Aktif durumdaki mil iziemede mil devirlerinin sayisi koruma
kapisi agikken sinirhidir. Gerekirse milin ddnme yonua degisir, bu
sekilde her zaman en kisa yola konumlama yapilmaz.

Durum gostergesinin (simgeler) sirasini belirlemek igin yeni
makine parametresi iconPrioList (No. 100813), bkz. "Makineye
Ozel kullanici parametreleri", Sayfa 446

clearPathAtBlk (No. 124203) makine parametresi ile Program
Testi isletim tlrindeki alet yollarinin yeni bir BLK formunda
silinip silinmeyecegini belirleyebilirsiniz, bkz. "Makineye 6zel
kullanici parametreleri”, Sayfa 446

Hangi koordinat sisteminde durum gdstergesinde bir sifir noktasi
kaydirmasinin gosterilecegini segmek icin yeni istege bagh
makine parametresi CfgDisplayCoordSys (No. 127500), bkz.
"Makineye 6zel kullanici parametreleri”, Sayfa 446

Kumanda maks. 8 ayar dongusind, bunlardan maks. iki mili
destekler.
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Degistirilen fonksiyonlar 81760x-05

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

Kilitli aletleri kullanirsaniz kumanda Programlama igletim
turlnde bir uyari verir.

M94 ek fonksiyonu, yazilim sinir salteri ya da hareket sinirlari ile
sinirlanmamis déner eksenlerin timu icin gecerlidir.

NC s6z dizimi TRANS DATUM AXIS bir kontur dahilinde SL
déngusinde kullanilabilir.

Delikler ve disliler programlama grafiginde agik mavi renkte
gosterilir.

Siralama diizeni ve sutun geniglikleri, alet se¢cim penceresinde
kumanda kapatildiktan sonra da muhafaza edilir.

Silinecek bir dosya mevcut degilse FILE DELETE artik bir hata
mesajina yol agmaz.

CALL PGM ile ¢agrilan bir alt program M2 veya M30 ile
sonlanirsa kumanda bir uyari verir. Bagka bir NC programi
sectiginizde kumanda uyariyi otomatik olarak siler.

Biyik veri miktarlarinin bir NC programi igerisine eklenme
suresi belirgin sekilde kisaltildi.

Fare ile ¢ift tiklama ve ENT tusu, tablo editoériiniin segim
alanlarinda bir acilir pencere acar.

Makine Ureticisi, segimin M138 ile kaldirldigi eksenlerde
kumandanin 0 degerini dosyalamasi ya da eksen acisini dikkate
almasi durumunu yapilandirir.

LN timceleri segenek no. 23'ten bagimsiz olarak daha yiksek
kesinlikle degerlendirilir.

SYSSTR fonksiyonuyla palet programlarinin yolu okunabilir.

Kilitli aletleri kullanirsaniz kumanda, Program Testi isletim
tiriinde bir uyar verir, bkz. "Program testi", Sayfa 251

Kumanda, kontura yeniden yaklagsma durumunda bir
konumlandirma manti§i saglar, bkz. "Yeniden kontura seyir",
Sayfa 276

Yardimci bir aletin kontura yeniden yaklagsmasi durumunda
konumlandirma mantigi degistirildi, bkz. "Alet secimi",
Sayfa 140

Kumanda, yeniden ¢alistirma durumunda kayith bir kesinti
noktasi bulursa iglemi bu alanda devam ettirebilirsiniz, bkz. "NC
programina herhangi bir giris: Timce ilerlemesi", Sayfa 270

Glncel kinematikte etkinlestiriimemis eksenler icin dondirilmis
calisma duzleminde de referans islemi yapilabilir, bkz. "Referans
noktasini dondirilmis ¢alisma dizleminde asma", Sayfa 163

Grafik, aleti midahale durumunda kirmizi ve bos kesimde mavi
renkte gosterir, bkz. "Alet", Sayfa 238

Kesim duzlemlerinin konumlari program segiminde ya da yeni
bir BLK formunda artik geri alinmaz, bkz. "Kesim duzlemini
tasima", Sayfa 243

Mil devir sayilari Manuel isletim isletim tiiriinde de virgiil
sonras! hanelerle girilebilir. Devir sayisi < 1000 durumunda
kumanda, virgul sonrasi haneleri gdsterir, bkz. "Degerleri girin",
Sayfa 177
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Kumanda, silinene kadar ya da daha oncelikli bir hata (hata
sinifl) ile degistirilinceye kadar Ust satirda bir hata mesaiji
gOsterir, bkz. "Hatayi goster", Sayfa 96

Bir USB bellek artik bir yazilim tusu yardimiyla baglanmak
zorunda degil, bkz. "USB cihazinin baglanmasi ve ¢ikarilmasi”,
Sayfa 78

Adim Olgisu, mil devir sayisi ve beslemeyi ayarlama sirasindaki
hiz, elektronik el ¢arklarinda uyarlandi.

Temel donus, 3D temel donis ve dondurtlmuis ¢alisma dizlemi
ile ilgili simgeler, daha iyi ayirt edilmeleri amaciyla uyarlandi,
bkz. "Genel durum gostergesi”, Sayfa 65

FUNCTION TCPM simgesi degistirildi, bkz. "Genel durum
gOstergesi", Sayfa 65

Kumanda, bir tablonun ige aktarilma ya da tablo formatinin
uyarlanma durumunu otomatik olarak algilar, bkz. "Alet
tablolarini ice aktar", Sayfa 134

imleg, alet yénetiminin giris alanina ayarlandiginda komple giris
alani isaretlenir.

Yapilandirma parga dosyalarinin degistiriimesi durumunda
kumanda, program testini artik durdurmaz, bunun yerine sadece
bir uyari gosterir.

Referans islemi yapiimamis eksenler durumunda bir referans
noktasi ayarlayamaz ve referans noktasini degistiremezsiniz,
bkz. "Referans noktasi asilmis", Sayfa 162

El carkini devre disi birakma durumunda el ¢arki
potansiyometreleri hala aktifse kumanda, bir uyari verir, bkz.
"Elektronik el ¢arklariyla hareket ettirme", Sayfa 167

El ¢arklari HR 550 veya HR 550FS kullaniliyorsa ¢gok dustk
akl gerilimi durumunda bir uyar verilir, bkz. "elektronik el ¢arki
gOstergesini hareket ettir"

Makine Ureticisi CUT O ile bir alette kaydirmanin R-OFFS
hesaplanip hesaplanmayacagini tespit edebilir, bkz. "Otomatik
alet 6lcimui icin alet verileri”, Sayfa 131

Makine Ureticisi simule edilmis alet degisimi konumunu
degistirebilir, bkz. "Program testi", Sayfa 251

decimalCharakter (No. 100805) makine parametresinde
ondalik isareti olarak bir nokta ya da bir virgul kullaniimasini
ayarlayabilirsiniz, bkz. "Makineye 6zel kullanici parametreleri”,
Sayfa 446
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Yeni ve degistiriimis dongii fonksiyonlar:1 81760x-05
Diger bilgiler:Dongii Programlamasi Kullanici El Kitabi
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Yeni dongl 441 HIZLI TARAMA. Bu doéngti ile gesitli tarama
sistemi parametrelerini (6rn. konumlandirma beslemesi) global
olarak asagida kullanilan tim tarama sistemi donguleri igin
belirleyebilirsiniz.

Dongi 256 RECTANGULAR STUD ve 257 CIRCULAR STUD
parametre Q215, Q385, Q369 ve Q386 olarak genisletildi.

Doéngu 239, LAC regulator fonksiyonuyla makine eksenlerinin
glincel yiklenmesini belirler. Ayrica dongu 239 simdi maksimum
eksen hizlanmasini da uyarlayabilir. Dongi 239, bilesik
eksenlerde ylklenmeyi belirlemeyi destekler.

Doéngl 205 ve 241 durumunda ilerleme tutumu degistirildi.

233 ddngusunde detay degisiklikleri: Perdahlama isleminde
kesim uzunlugunu denetler (LCUTS), kumlamada freze
stratejisiyle 0-3 ylzeyi freze yoninde Q357 olarak buyutur (bu
yoénde bir sinirlama yoksa).

OLD CYCLES altinda diizenlenmis, teknik olarak elden gegirilmis
doénguler 1, 2, 3, 4, 5, 17, 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230,
231 artik editor Gzerinden eklenemez. Ancak bu dongulerin
islenmesi ve degistiriimesi halen mimkuandur.

Digerlerinin yani sira 480, 481, 482 tezgah tarama sistemi
donguleri gizlenebilir.

Dongl 225 kazima, yeni bir s6z dizimiyle giincel sayag
durumunu kaziyabilir.

Tarama sistemi tablosunda yeni stitun SERIAL.

Kontur cekmeyi genigletme: Kalan malzeme ile Dongu 25,
déngu 276 kontur gcekme 3D.
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Yeni fonksiyonlar 81760x-06

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

m Artik kesim verileri tablolariyla galismak mamkuandir.

®  TCPM fonksiyonu hacimsel agiyi Peripheral Milling'de de
hesaplayabilir.

= FK programlamada isleme diizlemi se¢imi igin yeni yazilim tusu
DUZLEM XY ZX YZ .

B Program Testi isletim tirinde NC programinda tanimlanmis bir
sayag simule edilir.

®  Cagrilan bir NC programi, ¢agiran NC programinda tamamen
islenmisse degistirilebilir.

m CAD-Viewer'de referans noktasini veya sifir noktasini
liste gérinimi penceresinde dogrudan sayi girisi ile
tanimlayabilirsiniz.

®m TOOL DEF biinyesinde giris, QS parametresi Gzerinden
gerceklesir.

® QS parametreleriyle serbest tanimlanabilir tablolardan okumak
ve yazmak artik mimkdndur.

B FN-16 fonksiyonu, yorum satirlarini yazabileceginiz giris isareti *
ile genisletildi.

B FN-16 fonksiyonu %RS igin metinlerin bigimlendirme olmadan
ciktisini alabileceginiz yeni ¢ikti formati.

® FN 18 fonksiyonlari genisletildi.

B Yeni kullanici yénetimi ile farkl erisim yetkileri ile kullanicilar
olusturabilir ve yonetebilirsiniz, bkz. "Kullanici yénetimi®,
Sayfa 400

= Yeni yaziim segenedi Component Monitoring ile tanimli makine
bilesenlerini otomatik olarak agsiri yuk bakimindan kontrol
edebilirsiniz, bkz. "Ek durum gdstergeleri”, Sayfa 67

= Yeni ANA BILGISAYAR ISLETIM fonksiyonuyla komutu harici bir
ana bilgisayara devredebilirsiniz, bkz. "Harici erisime izin verme
veya engelleme", Sayfa 342

m Kisaca SRl olarak adlandirilan State Reporting Interface ile
HEIDENHAIN, makinenizin isletim durumlarinin kaydi i¢in
basit ve saglam bir araylz sunmaktadir, bkz. "State Reporting
Interface (segenek no. 137)", Sayfa 374

= Temel donds Manuel isletim isletim tiriinde dikkate alinir, bkz.
"Manuel cevirmeyi etkinlestirme", Sayfa 231

® Ekran diizeni yazilim tuslari uyarlandi, bkz. "isletim tiirleri",
Sayfa 62

B Ek durum gdstergesi hat ve aci toleransini aktif dongu 32
olmadan gésterir, bkz. "Ek durum gostergeleri”, Sayfa 67

®m Kumanda, isleme dncesinde tim NC programlarinin tam olup
olmadigini kontrol eder. Eksik bir NC programini baglatirsaniz
kumanda bir hata mesaji ile iptal eder, bkz. "Harici bir veri
tasiyicisi ile veri aligverisi", Sayfa 83.

= El girisi ile pozisyonlama isletim tlirinde NC tiimcelerini
atlamak mimkindur, bkz. "NC tiumceleri atlama", Sayfa 249

® Alet tablosu iki yeni alet tipi iceriyor: Bilye frezesi ve Simit
frezesi, bkz. "Mevcut alet tipleri", Sayfa 150
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Sec¢ime bagh program akigi durdur yazilim tusunun
gOrinimu degisti, bkz. "Sec¢ime bagli program akisi durdurma”,
Sayfa 248

PGM MGT ile ERR arasindaki tus, ekran degistirme tusu olarak
kullanilabilir.

Kumanda, exFAT dosya sistemli USB cihazlarini destekler, bkz.
"Kumandada USB cihazlari", Sayfa 82

<10 degerinde bir ilerlemede kumanda, girilen bir ondalik
basamagi gdsterir, <1 degerinde kumanda iki ondalik basamagi
gOsterir, bkz. "Degerleri girin", Sayfa 177

Bir dokunmatik ekranda tam ekran modu 5 saniye sonra
otomatik olarak sonlandirilir, bkz. "Harici dosya tiplerinin
yoénetimi igin ek araglar", Sayfa 87

Makine Ureticisi Program Testi isletim tlrinde, alet tablosunun
mu yoksa genigletilmis alet ydnetiminin mi acilacagini
belirleyebilir.

Makine ureticisi, TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI
fonksiyonuyla hangi dosya tiplerini ice aktarabileceginizi belirler,
bkz. "Bir iTNC 530 dosyasini ice aktarma", Sayfa 86

Alet uygulama dosyalarinin ayarlarini belirlemek igin yeni
makine parametresi CfgProgramCheck (No. 129800), bkz.
"Kullanici parametreleri listesi", Sayfa 449

Degistirilen fonksiyonlar 81760x-06

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

PLANE fonksiyonlari SEQ 6gesine ek olarak alternatif bir SYM
segim imkani sunar.

Kesim verileri islemcisi revize edildi.

CAD-Viewer artik bir PLANE VECTOR yerine bir PLANE SPATIAL
veriyor.

CAD-Viewer artik standart olarak 2D konturlari veriyor.

Dogru timcelerin programlanmasinda &Z secimi artik standart
olarak belirmiyor.

Kumanda, alet ¢cagirma bir alet adi ve alet numarasi
programlanmamis ama onceki TOOL CALL timcesindeki ile
ayni alet ekseni programlanmissa bir alet degisimi makrosu
uygulamaz.

Bir FK tiimcesini M89 fonksiyonuyla kombine ettiginizde
kumanda bir hata mesaji vermez.

Kumanda, SQL-UPDATE ve SQL-INSERT durumunda agiklanacak
tablo sGtunlarinin uzunlugunu kontrol eder.

FN-16 fonksiyonu binyesinde M_CLOSE ve M_TRUNCATE
ciktida ekran Gzerine esit etki eder.

Bunu artik Batch Process Manager sadece Programlama,
Program akisi tiimce takibi ve Program akisi tekli tiimce

isletim turlerinde acgabilirsiniz, bkz. "Batch Process Manager
(Secenek no. 154)", Sayfa 319

GOTO tusu simdi Program Testi isletim tlriinde diger isletim
turlerinde oldugu gibi etki ediyor, bkz. "GOTO fonksiyonu",
Sayfa 255

Eksen agisi gevirme agisina esit degilse manuel tarama
fonksiyonlari ile referans noktasi ayarinda artik bir hata mesaiji
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verilmez, Calisma duzlemi tutarsiz mentsu acilir, bkz. "3D
tarama sistemini kullanma (segenek no. 17)", Sayfa 196

REF. NOK. ETKINLESTIRME yazilim tusu referans noktasi
yonetiminin aktif bir satirinin degerlerini de glinceller, bkz.
"Referans noktasini etkinlestirin", Sayfa 192

Uglincii masaiistiinden isletim tiirli tuslariyla her isletim tiiriine
gegcis yapilabilir.
Program Testi igletim tiiriindeki ek durum gdstergesi Manuel

isletim isletim tiiriine uyarlandi, bkz. "Ek durum gdstergeleri",
Sayfa 67

Kumanda web tarayicinin glincellenmesine izin verir, bkz.
"Harici dosya tiplerinin yonetimi icin ek araclar", Sayfa 87
Remote Desktop Manager'da Shutdown baglantisinda ek bir
bekleme slresi girme imkani vardir, bkz. "Harici bir bilgisayarin
kapatiilmasi ya da yeniden yiklenmesi", Sayfa 359

Alet tablosunda eski alet tipleri kaldirldi. Bu alet tipindeki
mevcut aletler Tamimlanmamas tipini alir, bkz. "Mevcut alet
tipleri", Sayfa 150

Gelismis alet yonetiminde baglama duyarl gevrimigi yardima
gegis artik alet formunu dizenlerken de mimkun.

Ekran koruyucu Glideshow kaldirildi.

Makine Ureticisi Manuel isletim isletim tliriinde hangi M
fonksiyonlarina izin verilecegini belirleyebilir, bkz. "Uygulama”,
Sayfa 177

Makine Ureticisi alet tablosunun L-OFFS ve R-OFFS sutunlari
icin standart degerleri belirleyebilir, bkz. "Alet verilerini tabloya
girin", Sayfa 129
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Yeni ve degistirilmis dongii fonksiyonlar:1 81760x-06

Diger bilgiler:Dongii Programlamasi Kullanici El Kitabi

® Yeni dongu 1410 KENAR TARAMASI (secenek no. 17).

= Yeni dongi 1411 IKI DAIRENIN TARANMASI (segenek no. 17).

" Yeni dongi 1420 DUZLEM TARAMASI (segenek no. 17).

m  Referans noktasi ayarinda chkTiltingAxes (No. 204600) 408 ila
419 otomatik tarama sistemi dongdleri tarafindan dikkate alinir.

® Tarama sistemi donguleri 41x, referans noktalarinin otomatik
kaydi: Q303 OLCU DEGERI AKTARIMI ve Q305 TABLODAKI
NO. déngu parametrelerinin yeni davranigl.

= 420 ACI OLCUMU doéngulsiinde 6n konumlandirmada déngu ve
tarama sistemi tablosu bilgileri dikkate alinir.

B 450 SAVE KINEMATICS déngust restorasyon sirasinda ayni
degerleri yazmaz.

= 451 MEASURE KINEMATICS déngustne Q406 MOD déngu
parametresinde 3 degeri eklendi.

= 451 MEASURE KINEMATICS ve 453 KINEMATIK IZGARA
doéngulerinde kalibrasyon bilyesinin yarigapi sadece ikinci
Olcimde denetlenir.

= Tarama sistemi tablosuna REAKSIYON siitunu eklendi.

= Dongu 24 YANAL PERDAHLAMA bunyesinde yukari ve asagi

yuvarlama tedetsel Helix aracilifiyla son sevk igleminde
gerceklesir.

® 233 PLANLI FREZELEME doéngisune Q367 YUZEY KONUMU
parametresi eklendi.

m 257 CIRCULAR STUD déngusi Q207 FREZE BESLEMESI'ni
kumlama islemi icin de kullanir.

®m Makine parametresi CfgThreadSpindle (No. 113600)
kullaniminiza sunuldu.
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21 Genel bakis

Bu bélim size, kumandanin dnemli kullanimlarini stratle 6grenmek
icin yardimci olacaktir. Konu hakkinda daha fazla bilgiye,
yonlendirilen tanimlamadan ulasabilirsiniz.

Bu bélim asagidaki konulari igerir:

= Makinenin agiimasi

Malzemenin grafik olarak test edilmesi
Aletlerin dizenlenmesi

Malzemenin diizenlenmesi
Malzemenin iglenmesi

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

B Makinenin agiimasi
®  Malzemeyi programlama

44
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ilk adimlar | Makinenin agilmasi

2.2 Makinenin agilmasi

Akim kesintisini onaylayin ve referans noktalarina
yaklasin

ATEHLIKE

Dikkat, kullanici igin tehlike!

(((((((

Makine ve makine bilesenlerinden dolayi her zaman

mekanik tehlikeler s6z konusudur. Elektrikli, manyetik ya da
elektromanyetik alanlar 6zellikle kalp pili kullanan ve implant
bulunan kigiler icin tehlikelidir. Makinenin devreye alinmasiyla
tehlike baglar! 5 .

» Makine el kitabi dikkate alinmali ve izlenmelidir 100% 5-0VR

100% F-OVR LIMIT 1
» Guvenlik uyarilari ve givenlik sembolleri dikkate alinmali ve
izlenmelidir

» Guvenlik tertibatlari kullaniimalidir

ALET

. TARAMA
" s B ‘ roKstroN

| Rer. wok oot |

ONET 1! a»
o | <> ‘

ThBLOSY
g

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makinenin baslatilmasi ve referans noktalarinin
calistirlmasi makineye bagli olan fonksiyonlardir.

» Kumandanin ve makinenin besleme gerilimini agin

> Kumanda isletim sistemini baslatir. Bu islem birka¢ dakika
alabilir.

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

Tusa CE basin
Kumanda, PLC programini dénastardr.

Kontrol gerilimini agin

Kumanda, acil kapatma devresinin fonksiyonunu
denetler ve referans noktasina hareket etme
moduna gecer.

» Referans noktalarindan belirtilen sirayla gidin:
Her eksen icin NC BASLAT tusuna basin.
Makinenizde mutlak uzunluk ve agi 6lgme
cihazlari bulunuyorsa referans noktalarina
hareket islemi gerekmez

> Kumanda artik igletime hazirdir ve Manuel
Isletim isletim tlriinde bulunur.

VvV v.v VY

pul

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

= Referans noktalarina yaklasiimasi
Diger bilgiler: "Calistirma", Sayfa 160

" [gletim tirleri
Diger bilgiler: "Programlama", Sayfa 63
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ilk adimlar | Malzemenin grafik olarak test edilmesi (segenek no. 20)

2.3 Malzemenin grafik olarak test edilmesi
(secenek no. 20)

Program Testi igletim turiinu segin
NC programlariniProgram Testi isletim tirtinde test edebilirsiniz:

[uanier etetin.  Brrogzan Tests one] E/\
L J . ,af

» Igletim tirleri tusuna basin
> Kumanda Program Testi isletim tiriine gecer.

5 GYCL DEF 233 SATIH FREZELENE

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

= Kumandanin igletim trleri
Diger bilgiler: "isletim tirleri", Sayfa 62

®  NC programlarini test etme
Diger bilgiler: "Program testi", Sayfa 251

? = 00:10:54 Foax °
—_—

VIEW
OPTIONS

DURDUR BASLAT ‘ RESET.

[ =] il ™ =

Alet tablosunu se¢me

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

Pam » PGM MGT tusuna basin
> Kumanda, dosya yonetimini agar.
TiP SEC yazilim tusuna basin

Kumanda goérintilenecek dosya tipinin segimi
igin bir yazilim tusu menusi gosterir.

VARSAYILN yazilim tusuna basin

> Kumanda bitin kayith dosyalari sag pencerede
gOsterir.

» Imleci sola dogru dizinlerin Gzerine siriikleyin

v

TiP

SEC

A\

v

VARSAYILN

» imleci TNC:\table\ dizininin {izerine siiriikleyin
» Imleci saga dogru dosyalarin zerine sirikleyin

» imleci TOOL.T (etkin alet tablosu) dosyasinin
Uzerine slrukleyin, ENT tusuyla kabul edin:
TOOL.T, S durumunu alir ve bdylece Program
Testi icin etkindir

Eno » END tusuna basin: Dosya yonetiminden ¢ikin

-N -

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

= Alet yonetimi
Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 129

B NC programlarini test etme
Diger bilgiler: "Program testi", Sayfa 251
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ilk adimlar | Malzemenin grafik olarak test edilmesi (segenek no. 20)

NC program segimi
» PGM MGT tusuna basin

> Kumanda, dosya ybénetimini acar.
SONU DOSYALAR yazilim tusuna basin

Kumanda son secilen dosyalara sahip acllir
pencereyi acar.

» Ok tuslariyla test etmek istediginiz
NC programini sec¢in, ENT tusuyla devralin

v

SONU
DOSYALAR

v

Ekran duzeni ve goriinim segme

O » Ekran diizeni tusuna basin

> Kumanda eklenebilen giris imkanlarini yazilim
tusu gubugunda gosterir.
PROGRAN » PROGRAM + MAKINE yazilim tusuna basin

-

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

Kumanda asagidaki gérinimleri sunar:

Yazilim Fonksiyon
tuslan

SoRONTO Ustten gériinis
=

GORONTO 3 duzlemde gosterim
OB

GORUNTU 3D gbsterimi
=

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

m  Grafik fonksiyonlari
Diger bilgiler: "Grafikler (segenek #20)", Sayfa 236

= Program testini uygulama
Diger bilgiler: "Program testi", Sayfa 251
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ilk adimlar | Malzemenin grafik olarak test edilmesi (segenek no. 20)

Program testini baglatma
REsET » RESET + BASLAT yazilim tusuna basin

+

BASLAT > Kumanda, o ana kadar etkin alet verilerini sifirlar

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

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

Kumanda, program testini kesintiye ugratir

BASLAT yazihm tusuna basin

Kumanda, program testini bir kesintinin ardindan
sardarar

BASLAT

v v.v VY

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

® Program testini uygulama
Diger bilgiler: "Program testi", Sayfa 251

m  Grafik fonksiyonlari
Diger bilgiler: "Grafikler (segenek #20)", Sayfa 236

= Simulasyon hizini ayarlama
Diger bilgiler: "Program testinin hizini ayarlama", Sayfa 242
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ilk adimlar | Aletlerin diizenlenmesi

2.4 Aletlerin diizenlenmesi

Manuel isletim isletim tiiriinii segin
Aletleri Manuel isletim isletim tiiriinde diizenleyebilirsiniz:

» Igletim tirleri tusuna basin

> Kumanda Manuel isletim isletim tiiriine geger.

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

= Kumandanin igletim trleri
Diger bilgiler: "isletim tirleri", Sayfa 62

Aletleri hazirlayin ve olgin
> Gerekli aletleri ilgili alet tespitine gerdirin

» Harici alet 6n ayar cihaziyla yapilan élgiimlerde: Aletleri dlgtn,

uzunluk ve yarigapi not edin ya da dogrudan bir aktarim
programiyla makineye aktarin

» Makinedeki dlgiimde: Aletleri takim degistiricisinde tutun

Diger bilgiler: "TOOL_P.TCH yer tablosunu diizenle",
Sayfa 51

Manuel Igletim

582 3 88 *
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ilk adimlar | Aletlerin diizenlenmesi

TOOL.T alet tablosu diizenleme

@ Makine el kitabini dikkate alin! ERTEICT o |
Alet yonetiminin gagriimasi asagida anlatilan sekilden = el
farklilik gosterebilir. : — s
TOOL.T alet tablosunda (TNC:\table\ altinda sabit kaytli) uzunluk l'f“?.
ve yarigap gibi alet verilerini kaydedersiniz ancak kumandanin o i ) I
cesitli fonksiyonlarin uygulanmasinda gerek duydugu baska alete oo e z — -
Ozel bilgileri de kaydedebilirsiniz. b
12020 a0 T F—
Alet verilerini, alet tablosu TOOL.T'ye girmek igin asagdidaki ‘*;‘;::: s B
adimlari uygulayin: t | s o
ALET » Alet tablosunun gésterilmesi
TABLOSU
T > Kumanda, alet tablosunu bir tablo gésteriminde
gosterir.
» Alet tablolarini degistirme: DUZENLE yazilim
kpL  [ACK tusunu ACIK konumuna getirin

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

» Saga ve sola ok tuslariyla degistirmek istediginiz
alet verilerini segin

» Alet tablosundan ¢ikin: END tusuna basin

Bu konu hakkinda detayli bilgiler
B Kumandanin igletim tarleri
Diger bilgiler: "isletim tiirleri", Sayfa 62
m Alet tablosuyla ¢alisma
Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 129

m  Alet yonetimi ile galismak (segenek no. 93)
Diger bilgiler: "Alet yonetimini gagirma", Sayfa 145
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ilk adimlar | Aletlerin diizenlenmesi

TOOL_P.TCH yer tablosunu dizenle

@ Makine el kitabini dikkate alin! [Ber tovtooy oozemtens | s \:"
Yer tablosunun galisma sekli makineye baghdir. mrT e [
g

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

TOOL_P.TCH yer tablosuna dosyalari girmek igin asagidaki |
adimlari uygulayin: e 0
1.18 16032 [oEE] on
ALET > Alet tablosunun goésterilmesi P R
REILEEL . " . Aot rumaran? Min 1, Naks. 89839 3 .
TUW > Kumanda, alet tablosunu bir tablo gésteriminde
gosterir. ‘ LA L s
R » Yer tablosunun gésterilmesi
TREROSY > Kumanda, yer tablosunu bir tablo gésteriminde
gOsterir.

» Yer tablosunu degistirin: DUZENLE yazilim tusunu
ACIK konumuna getirin

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

» Saga ve sola ok tuslariyla degistirmek istediginiz
verilerini segin

» Yer tablosundan ¢ikin: END tusuna basin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
= Kumandanin iglgtim turleri
Diger bilgiler: "Isletim turleri", Sayfa 62
® Yer tablosuyla ¢alisma
Diger bilgiler: "Alet degistirici icin yer tablosu", Sayfa 137
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2.5 Malzemenin diuzenlenmesi

Dogru igletim turini se¢gme

Malzemeleri Manuel isletim ya da El. carki isletim tiirlerinde
ayarlayabilirsiniz

> Isletim tiirleri tusuna basin

> Kumanda Manuel isletim tiiriine geger.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

= Manuel isletim tiri
Diger bilgiler: "Makine ekseninin hareket ettiriimesi",
Sayfa 165

isleme pargasini sabitleyin

isleme pargasini bir tespit ekipmaniyla makine tezgahi lizerine
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

m 3D tarama sistemli referans noktasi ayari
Diger bilgiler: "3D tarama sistemli referans noktasi ayari
(secenek no. 17)", Sayfa 218

m 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari

Diger bilgiler: "3D tarama sistemi olmadan referans noktasini

ayarlama", Sayfa 193

ilk adimlar | Malzemenin diizenlenmesi
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ilk adimlar | Malzemenin diizenlenmesi

3D tarama sistemli referans noktasi ayari

(secenek no. 17)

» 3D tarama sistemine gegis: El girisi ile pozisyonlama isletim
tirinde alet ekseni bilgisiyle bir TOOL. CALL timcesini
uygulayin ve ardindan tekrar Manuel Isletim tiriind secin

> TARAMA FONKSIYON yazilim tusuna basin
Chm > Kumanda mevcut fonksiyonlari yazilm tusu
cubugunda gosterir.
TARAMA » Referans noktasini 6rn. malzeme kosesine
g,.' e ayarlayin

» Eksen yon tuglari ile tarama sistemini, birinci
malzeme kenarinda birinci tarama noktasina
konumlandirin

» Yazihm tusu ile tarama ydninu segin
» NC baslat tusuna basin

> Malzemeye dokunana kadar tarama sistemi
tanimlanmig yone gider ve ardindan otomatik
olarak baglangi¢ noktasina doner.

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

» NC baslat tusuna basin

> Malzemeye dokunana kadar tarama sistemi
tanimlanmis yoéne gider ve ardindan otomatik
olarak baslangi¢ noktasina doéner.

» Eksen yon tuslari ile tarama sistemini, ikinci

malzeme kenarinda birinci tarama noktasina 6n
konumlandirin

» Yazilim tusu ile tarama yonuni segin
» 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 on
konumlandirin

» NC baslat tusuna basin
> Malzemeye dokunana kadar tarama sistemi

tanimlanmis yone gider ve ardindan otomatik
olarak baslangi¢ noktasina doner.

> Ardindan kumanda, belirlenen kose noktasinin
koordinatlarini gésterir.

REFERANS » 0 ayari: REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim

NOKTA

BELRLEME tusuna basin
» Menuyl SON yazilim tusu ile terk edin

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

m  Referans noktalari ayari
Diger bilgiler: "3D tarama sistemli referans noktasi ayari
(segenek no. 17)", Sayfa 218
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2.6 Malzemenin igslenmesi

Program akisi tekli timce veya Program akigi tiimce
takibi igletim turiinu seg¢in

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

> lsletim tirleri tusuna basin

> Kumanda Program akis1 tekli tiimce isletim
tiriine geger, kumanda NC programini timce
bazinda igler.

» Her NC timcesini NC baslat tusuyla
onaylamalisiniz

» Program akis1 tiimce takibi tusuna basin

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

®  Kumandanin isletim tirleri
Diger bilgiler: "isletim tiirleri", Sayfa 62

® NC programlarini igsleme
Diger bilgiler: "Program akisi", Sayfa 257

NC program segimi
» PGM MGT tusuna basin

> Kumanda, dosya ybénetimini acar.
SONU DOSYALAR yazilim tusuna basin

Kumanda son segcilen dosyalara sahip acllir
pencereyi acar.

» Gerektiginde ok tuslariyla islemek istediginiz
NC programini secin, ENT tusuyla devralin

v

SONU
DOSYALAR

A\

NC programini baglatma

» NC baslat tusuna basin

0l
L > Kumanda, aktif NC programini islemeyi surdirdr.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

® NC programlarini igsleme
Diger bilgiler: "Program akisi", Sayfa 257

ilk adimlar | Malzemenin igslenmesi
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3.1 TNC 620

HEIDENHAIN TNC kumandalari, klasik freze ve delme
calismalarini dogrudan makinede kolay anlasilir agik metinler
olarak programlayabileceginiz atolyeye uygun hat kumandalaridir.
Freze makineleri, delme makineleri ve igslem merkezlerindeki
kullanim icin 6 eksene kadar tasarlanmigtir. Ayrica mil agl
pozisyonunu programlayarak ayarlayabilirsiniz.

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

HEIDENHAIN Acik Metin ve DIN/ISO

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

Ek olarak kumandalari DIN/ISO'ya veya DNC igletimine gore
programlayabilirsiniz.

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

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

Uyumluluk

HEIDENHAIN hat kumandalarinda (TNC 150 B itibariyle)
olusturdugunuz NC programlari, TNC 620tarafindan sadece kosullu
olarak islenebilir. NC timceleri gegersiz elemanlar igeriyorsa bunlar
kumanda tarafindan dosya acildijinda hata mesaji veya ERROR
timceleri olarak isaretlenir.

o Burada iTNC 530 ile XXX arasindaki farklliklarin yeterli
Olclide agiklanmis olmasina dikkat edin TNC 620.
Diger bilgiler: "TNC 620 ile iTNC 530 arasindaki
farklar", Sayfa 471

Temel ilkeler | TNC 620
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Temel ilkeler | TNC 620

Veri guvenligi ve veri gizliligi
Basari, eldeki verilere ve garantili gizlilige, butinlige ve
guvenilirlige buyuk dlguide baghdir. Bu nedenle ilgili verilerin kayip,

manipulasyon ve yetkisiz yayinlara karsi korunmasi, HEIDENHAIN
icin en 6nemli 6nceliktir.

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

Kumandaniz asagidaki yazilim ¢ézimlerini sunar:

®m SELinux
Diger bilgiler: "SELinux glvenlik yaziimi", Sayfa 373

= Firewall
Diger bilgiler: "Firewall", Sayfa 383

= Sandbox
Diger bilgiler: "Sandbox sekmesi", Sayfa 397

= Entegre tarayici
Diger bilgiler: "internet dosyalarini géster", Sayfa 90

= Harici erigimlerin yonetimi
Diger bilgiler: "Harici erisime izin verme veya engelleme”,
Sayfa 342

® TCP ve UDP baglanti noktalari denetimi
Diger bilgiler: "Portscan", Sayfa 368

= Uzaktan teshis
Diger bilgiler: "Remote Service", Sayfa 369

= Kullanici yonetimi
Diger bilgiler: "Kullanici yonetimi", Sayfa 400

Bu ¢ézimler kumandayi énemli dlgtide korur ancak firmaya 6zgu
bir BT guvenligi ve bitiinsel bir genel konseptin yerine gegcmez.
HEIDENHAIN, sunulan ¢ézimlere ek olarak firmaya 6zel bir
glvenlik konsepti Snermektedir. Bu sayede verileriniz ve bilgilerinizi
kumandadan disa aktardiktan sonra da etkili bir sekilde korursunuz.

Veri guvenliginin gelecekte de saglanmasi icin HEIDENHAIN,
mevcut Uriin glincellemeleri hakkinda dizenli olarak bilgi edinmeyi
ve yazilimi gincel durumda tutmay!i énerir.

A TEHLIKE

Dikkat, kullanici igin tehlike!

Maniptle edilmis veri setleri ve yazilim, makinenin
ongorulemeyen davraniglarina yol agabilir. Kéti amagli yazilimlar
(virtsler, truva atlari, kéti amacl yazilim veya solucanlar)
kayitlar ve yazihimi degistirebilir.

» Cikarilabilir depolama ortamini kullanmadan 6nce kéti amagli
yazilim bakimindan kontrol edin

» dahili web tarayicisini yalnizca Sandbox i¢inde baglatin
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Viris tarayici

HEIDENHAIN, viris tarayicilarin NC kumandanin tutumuna
olumsuz etki edebilecegini tespit etmistir.

Bu etkiler drnegin besleme kesintileri veya sistem arizalari olabilir.
Bu tur olumsuz etkiler takim tezgahi kumandalarinda kabul
edilemez. Bu nedenle HEIDENHAIN kumanda igin bir virs tarayici
sunmaz ve virus tarayici kullaniimasini énermez.

Kumanda blnyesinde agsagdidaki alternatifler kullaniminiza sunulur:
®m SELinux

= Firewall

= Sandbox

® Harici erigsimlerin engellenmesi

® TCP ve UDP baglanti noktalari denetimi

S6z konusu segeneklerin uygun yapilandirma ile kumandanin
verileri igin ¢ok etkili bir korumadir.

Bir virUs tarayicisinin kullanimi konusunda israr ederseniz
kumandayi yalitiimis bir agda (ag gecidi ve virls tarayicisi ile)
calistirmalisiniz. Bir virUs tarayicisinin sonradan kurulumu mimkan
degildir.

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

3.2 Ekran ve Kumanda paneli

Ekran

Kumanda, kompakt sirim veya ayri ekran ve kumanda panelli e ®

strim geklinde temin edilir. Her iki segenekte de kumanda, 15 in¢ %m ol %

TFT diz ekranla donatiimistir. : \ B . 2

1 =]

1 Baslk f —
Kumanda agikken, ekran baslikta segilen igletim tlrleri goste- 9 g / ‘ | =
rilir: Makine igletim turleri solda ve programlama isgletim tarleri g &« FE &) ‘ L
sagda. Baslik satirinin daha blyuk alaninda, ekranin goster- l EERRES: v -
digi isletim tlrQ yer alir: orada diyalog sorulari ve mesaj ; —
metinleri gosterilir (istisna: Kumanda sadece grafik gosterir- ol L — 6
se). ¥ oili e & i]g

2  Yazihm tuglan 2 B & 0 EE B EE @
Kumanda, sayfa altinda, diger fonksiyonlari bir yazilim tusu 4 mo= spoez =mooo 4
¢ubugu ile gésterir. Bu fonksiyonlari, altta yer alan tuslari ~ — o :
kullanarak secin. Yonlendirme igin dar gubuklar direkt yazilim @ %g % %% D@
tusu gubugu lizerinden yazilim tusu gubuk sayisini gosterir, ; T =g
bu ¢ubuklar disarida dizenlenmis Ust karakter (Shift) tusla- @ =@ D

ri ile segcilebilir. Aktif yazilim tusu gubugu, mavi 1sikli gubuk .y sss DEaa

olarak g0sterilir ®
3  Yazilim tusu segim tuslari 4 36
4 Yazilim tusu Ust karakter tuslari e 1 ) =
5 Ekran diizeninin belirlenmesi # | =
6 Makine igletim turleri, programlama isletim turleri ve tGg¢unci | =
masadustu igin ekran degistirme tusu 9 _I f;

7 Makine uUreticisi yazilim tuslari igin yazilim tusu segim tuslari . J o
8 Makine ureticisi yazilim tuslari i¢in yazilim tusu Ust karakter _J L
tuslar 5 B - _il [gl

9 USB baglantisi (S ew 2 =) e | m
@ 0 G B0 @ @@

o Dokunmatik kumandal bir TNC 620 kullaniyorsaniz bazi 4 4
tuslari, hareketler tizerinden kullanabilirsiniz. 5] @

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi",
Sayfa 429
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Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli

Ekran diizeninin belirlenmesi

Kullanici ekran bélmesini seger. Kumanda, 6r. Programlama
isletim tiriinde NC programini sol pencerede gosterebilir, bu
sirada sag pencere es zamanli olarak bir programlama grafigi
gOsterir. Alternatif olarak, sag pencerede program siralamasi da
gOsterilir veya sadece blyUk bir pencerede NC programi gosterilir.
Kumandanin hangi pencereleri gérintileyebilecedi, secilen isletim
tiriine baglidir.

Ekran diizeninin belirlenmesi:

@ » Ekran diizeni tusuna basin: Yazilim tusu
¢ubugu, olasi ekran dizenlerini gosterir
Diger bilgiler: "isletim tirleri", Sayfa 62

PROGRAN » Ekran dizenini yazilim tusuyla segin

o
GRAF Ik

Kumanda paneli

TNC 620, dahili bir kumanda paneli ile teslim edilir. Alternatif olarak <) ()
TNC 620, ayri ekran ve Alfa klavyeli kumanda paneli segenegiyle —_— m T
de mevcuttur. kel
=
1 Metin girigleri, dosya adlari ve DIN/ISO programlama igin Alfa =
klavye o =
2 = Dosya yonetimi = (o ‘ e
= Hesap makinesi - i N
= MOD Fonksiyonu ; 1@
= HELP Fonksiyonu e 1 |
B Hata mesajlarinin goérintiulenmesi s @B B E = s B E 8
= Ekrani iki igletim tirl arasinda degistirme EDE ERNOEE Dooo
3 Programlama igletim tlrleri = N o -
4 Makine isletim tirleri @ gg% g :é:g% == 7
5 Programlama diyaloglarinin agiimasi . 4 3 e oow CaEm
. : @ = oaEa
6 Ok tuslari ve gegis talimati GOTO o (E mon DEEa
7 Say girisi ve eksen segimi @
. @
8 Dokunmatik pad ) EOEEEE DR EEEF S
9 Fare tuslari DEOODO0O000000=) @moan
. . FEVNEEDMDOOE®BEOODD saaa
10 Makine kumanda paneli DEBEHEEDEOOOE ) Do 7
i ilgiler: i i 1 ) EEEMEN@OENE ] D
Diger bilgiler: Makine el kitabi e T e e | e
BN B
Tekil tuslara ait fonksiyonlar ilk kapak sayfasinda yer almaktadir. ~ BED®E =] EE e
: EEE ¢ PEOEE $SHone b
o Dokunmatik kumandal bir TNC 620 kullaniyorsaniz bazi > ' RS
o ar Hirain my DEE D EEEERE
tuslari, hareketler tizerinden kullanabilirsiniz. P SEE E BERES 1[_ - 8
Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi”, 4 3 9
Sayfa 429 : @
A1 - : pg10
i@ O
@ Makine el kitabini dikkate alin! ®
Bazi makine Ureticileri HEIDENHAIN'in standart kullanim
alanini kullanmazlar.
Orn. NC Baslat veya NC Durdur gibi tuglar makine el
kitabinizda tarif edilmistir.
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Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli

Ekran klavyesi

Kumandanin kompakt strimiinu (alfa klavyesi olmadan) [EaniE Ssietim B ezooanians
kullaniyorsaniz harfleri ve 6zel karakterleri ekran klavyesiyle veya
USB uzerinden baglanmigs bir alfa klavye ile girebilirsiniz.

ann :
Dosya Ady a -06-2012 06:31:54
|

ok 1PTAL

ok teTAL abG/ABG

06:39

Metni ekran klavyesiyle girme
Ekran klavyesi ile galismak igin asagidaki sekilde hareket edin:

» Or. program adi ya da dizin adi igin ekran
klavyesiyle bir harf girmek igin GOTO tusuna
basin

> Kumanda, ilgili harf tanimlamasini iceren
kumanda sayi giris alanini goésteren bir pencere
acar.
n » imleg istenen harfin lizerinde durana kadar
rakam tusuna birkag kez basin
» Bir sonraki karakteri girmeden 6nce kumandanin
secili karakteri devralmasini bekleyin

» OK yazilim tusuyla metni agilan diyalog alaninda
devralin

oK

abc/ABC yazilim tusuyla blyuk/kiguk harfler arasinda tercih
yapabilirsiniz. Makine Ureticiniz ek 6zel karakterler tanimlamigsa
bunlari OZEL ISARET yazilim tusu (izerinden gagirabilir ve
ekleyebilirsiniz. Tekli karakterleri silmek icin BACKSPACE yazilim
tusuna basin.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2018

61



3.3 sletim tiirleri

Manuel igletim ve el. el carki

Temel ilkeler | isletim tiirleri

Makinelerin ayarlanmasi Manuel isletim tiiriinde gergeklesir.
Bu isletim turinde, makine eksenleri manuel veya adim
adim konumlandirilabilir, referans noktalari ve ¢alisma
duzlemikaydirilabilir.

El. carki igletim tirii makine eksenlerinin elektronik bir el carki HR

ile manuel sekilde hareket ettirilmesini destekler.

Ekran taksimi yazihm tuslar (6nceden tanimlanan sekilde

segin)
Yazilim tusu  Pencere
Pozisyonlar
POZISYON
RozzSvON Sol: Pozisyonlar, Sag: Durum Gdstergesi
DURUM
POZESYON Sol: Pozisyonlar, Sag: Malzeme
LR (Secenek no. 20)
PoZESYON Sol: Pozisyonlar, Sag: Carpisma govdesi ve
HRGI:INE malzeme

El girisi ile pozisyonlama

Bu igletim tirinde basit ydntem hareketleri programlanabilir, 6rn.

yuzeysel frezeleme veya 6n konumlandirma.

Ekran diizeni i¢in yazilim tuslar

Yazilim tusu

Pencere

62

NC programi
PROGRAM Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi
PROGRAN Sol: NC programi, Sagd: Malzeme
MALZEME (Secenek no. 20)
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Temel ilkeler | igletim tiirleri

Programlama

Bu igletim tiriinde NC programlarinizi olusturursunuz.
Programlamada ¢ok yonlu destek ve tamamlama; serbest kontur

programlama, farkli donguler ve Q parametre fonksiyonlarini sunar.

istege gore programlama grafigi, programlanmis hareket yollarini
gOsterir.

Ekran diizeni igin yazilim tuslari

Yazilim tusu  Pencere

NC programi

PROGRAM

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text \HEBEL . W

S HEBEL W

PROGRAM
+
UYE

Sol: NC programi, sag: program siralamasi

L
1 BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 2-10

13 FCT DR- R10 CCPRe40 COPA-110
14 FLT PDX+100 POY30 D15

21 END PGM HEBEL W

a0

i

T

LSRR R

oagiane. | sou YAN

4t

BAsLAT |

BASLAT

ReLE

°
| eser

j—

PROGRAM
+
GRAFIK

Sol: NC programi, sa@: programlama grafigi

Program Testi

Kumanda, 6r. NC programindaki geometrik uyusmazliklari, eksik
veya yanlis bilgileri ve ¢alisma alanindaki ihlalleri tespit etmek icin
NC programlarinin ve program boélimlerinin Program Testi isletim
tiriinde similasyonunu yapar. Similasyon, grafik olarak farkli
gorinimlerle desteklenir. (segenek #20)

Ekran diizeni igin yazilim tuslari

Yazilim tusu  Pencere

1 BLK FORM CYLINDER 2 A30 L6D DISTe2
ANY. COMMENT

Y
5 CYCL DEF 233 SATIM FREZELENE
218540 G
PEEEERS

350+ 41
az1e=
az219=+
2272+
a386-+
ass9s+
2022+
a370s+1
az07

azss=.
253

Qes7=+2
2005+

a204-+
a3e7s4
3as:
aaes=+
az20:+

vIEw
OPTIONS

c_prog\BHB\Klax taxt\_Stempel_stamp.h

TOOL GALL “FAGE_MILL_D40" Z S2000 F100

letim JProgram Testi

|| ovrour

@68

00:10:34

saguaT |

F oA
BASLAT

BT

-
RESET.

BASLAT

NC programi
PROGRAM Sol: NC programi, Sagd: Durum Gdstergesi
PROGRAM Sol: NC programi, Sag: Malzeme
HALZEME (segenek #20)

Malzeme

(segenek #20)
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Tiumce sirasi program akigi ve tekil timce program
akigi

Program akisi tiimce takibi isletim tirinde kumanda, bir

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

Program akis tekli tiimce isletim tiriinde her NC

timcesiniNC baslat tusuyla teker teker baglatirsiniz. Nokta desen
dénguleri ve CYCL CALL PAT durumunda kumanda her noktadan
sonra durur.

Ekran diizeni i¢in yazilim tuslari

Yazilim tugsu  Pencere
NC programi
PROGRAM Sol: NC programi, Sag: siralama
PROGRAM Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi
PROGRAN Sol: NC programi, Sagd: Malzeme
(RLEEE (segenek #20)
Malzeme
(segenek #20)

Palet tablolarinda ekran diizeni yazilim tuslari(se¢enek no. 22
Pallet managment)

Yazilim tusu  Pencere
e Palet tablosu
PRoGRA Sol: NC programi, sag: palet tablosu
prLT Sol: palet tablosu, sagd: durum gostergesi
PaceT Sol: palet tablosu, sag: grafik
. Batch Process Manager

Temel ilkeler | isletim tiirleri

Frngzam akigl tdmce takibi

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text\1GB. 1
1680

[x | 0.000] | +0.000
+0.000 [ +0.000
+110.000

Mod: NOWIN & Tz Bs g0
F omminin ovx 100% W bis

BAGLANG. Il it ALET
TABLOSU

Yid

‘ ALET
KULLANTMI

T15%17

508 AN ‘ van
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Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

3.4 Durum gostergeleri

Genel durum gostergesi

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

Asagidaki igletim tlrlerinde otomatik olarak ekrana gelir:
E Program akisi tekli tiimce

E Program akisi tiimce takibi

m El girisi ile pozisyonlama

o GRAFIK ekran diizeni segildiginde durum gdstergesi
goruntilenmez.

Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde durum gdstergesi
blylk pencerede gosterilir.

Durum Gostergesi Bilgileri
Sembol Anlami

GERG
yol koordinatlari modu

@Frngzam akisl tamce takibi MEFruummm
3 Program akiga tamoe takipi

TNG: \ne_prog\BHB_ML11\K1a M P03 [TOOL TY TRANS OFARA

empel_s tamp b | Genl bakiy PGH

e
i
Ll

.

.

‘8
4

&

]

Pozisyon gostergesi: Gergek, nominal veya kalan

Makine eksenleri; yardim eksenleri kumanda-
y1 kiigUk harflerle gosterir. Gosterilen eksenle-
rin sirasini ve sayisini makine ureticisi belirler.
Makine el kitabini dikkate alin

X|Y|Z

Referans noktasi tablosundaki aktif referans
noktasi numarasi. Referans noktasi manuel
olarak yerlestirilirse kumanda semboliin arkasin-
daki MAN metnini gosterir

@

-n

SM Besleme gdstergesi in¢ olarak, etkin dederin
onuncu bolimine uygundur. Devir S, besleme F
ve etkili ek fonksiyon M

Eksen kilitlendi

Eksen, el garkiyla izlenebilir

Referans noktasi aktifken bir temel dénus aktiftir

Eksenler, temel devrin dikkate alinmasiyla izlenir

Referans noktasi aktifken bir 3D temel dénus
aktiftir

Eksenler, 3D temel devrin dikkate alinmasiyla
hareket ettirilir

S $ O+
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Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

Sembol Anlami
Eksenler, dondlriimus calisma dizleminde
@4 izlenir

Eksenler yansitilmis sekilde hareket ettirilir

D*LD

TCPM Fonksiyon M128 veya FUNCTION TCPM etkindir
i/ Alet ekseni ydniinde hareket etme fonksiyonu
é}ﬁ etkin
-~

NC programi secilmedi, NC programi yeni segildi,
o 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 degistiriimesi
mumkunddr.

— NC programi baslatildi, islem devam ediyor

Bu durumda kumanda guivenlik nedenlerinden
Otlru eylemlere izin vermez.

Ta'l NC programi durduruldu, 6r. Program akisi
= tiimce takibi igletim tiriinde NC Durdur tusuna
bastiktan sonra

Bu durumda kumanda guvenlik nedenlerinden
Otlru eylemlere izin vermez.

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

Bu durumda kumanda degisik eylemlere izin
verir, 6rn. imleg hareketleri veya Q parametrele-
rinin degistirilmesi. Fakat bu eylemlerden dolayi
kumanda modal olarak etkili program bilgilerini
(baglam bilgisi) kaybedebilir. Baglam bilgisinin
kaybedilmesi bazi durumlarda istenmeyen alet
pozisyonlarina yol acar!

Diger bilgiler: "isletim turG El girisi ile pozisyon-
lama", Sayfa 286"Program kontrollU kesintiler",
Sayfa 262

NC programi durdurulur veya sonlandirilir

ACC ACC Etkin Guriltd Bastirma fonksiyonu etkindir
(segenek no. 145)

G of Atimh devir sayisi fonksiyonu etkin

66 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2018



Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

o Simgelerin sirasini istege bagli makine parametresi
iconPrioList (No. 100813) ile degistirebilirsiniz. Sadece
STIB (kumanda isletimde) igin sembol daima gérindrdir
ve yapilandirilamaz.

Ek durum gostergeleri

Ek durum géstergeleri, program akisiyla ilgili detayl bilgiler sunar.
Bunlar tiim isletim tiirlerinde ¢agrilabilir. Programlama isletim

turd harig. Program Testi isletim tlriinde sadece sinirli bir durum
gostergesi kullanabilirsiniz.

Ek durum gostergelerini agin

O » Ekran dizeni igin yazilim tusu gubugunu ¢agirin
PROGRAN » Ekran gosterimini, ek durum gdstergesi ile birlikte
DURUM Segin

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

Ek durum goéstergelerini seg¢in

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

o » Ek durum gostergesini dogrudan yazilim tusuyla
Poz. &os. segin, drnegin pozisyonlari ve koordinatlari veya
= » [stediginiz gériinimii gecis yazilim tusu ile secin

Bundan sonra agiklanan durum goéstergelerini asagidaki gibi
segebilirsiniz:

B Dogrudan ilgili yazilm tugu Gzerinden

®  Gegcis yazihim tuslari Gzerinden

= veya Sonraki sekme tusu yardimiyla

@ Sonraki tanimli durum bilgilerinin, ilgili yazilim se¢enegi
kumandada onaylandiktan sonra kullanima sunulmasina
litfen dikkat edin.
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Genel bakig

PROGRAM + DURUM (veya POZISYON + DURUM) ekran diizenini
segctiginizde Genel bakis durum formu, kumanda agildiktan

sonra gosterir. Genel bakis formu, dagitiimis sekilde ilgili detay
formlarinda da bulabileceginiz en énemli durum bilgilerini bir araya
getirilmig sekilde igerir.

Yazilim tusu  Anlami

DURUM Pozisyon gostergesi

GENEL BRKS

Alet bilgileri

Aktif M fonksiyonlari

Etkin koordinat donustirmeleri

Aktif alt program

Etkin program tekrari

PGM CALL ile cagrilan NC programi

Glincel galisma stresi

Etkin ana programin adi ve yolu

Genel program bilgisi (PGM sekmesi)
Yazilim tusu  Anlami

Dogrudan Etkin ana programin adi ve yolu
segim imkani
yoktur

Sayag gercek deger / nominal deger

CC daire merkez noktasi (Pol)

Bekleme suresi sayaci

Guncel ¢alisma slresi

Gincel Saat

Cagrilan NC programi
Palet bilgileri (PAL sekmesi)

@ Kumanda, egder bu fonksiyon makinenizde aktif durumda
ise segenegi gosterir.

Yazilim tugsu  Anlami

Dogrudan Etkin palet referans noktasi numarasi
secim imkani
yoktur

68

Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

51 tomes

,Elilrogxam akigl tomce takibi @Hﬁﬁmﬁaﬁm
2 program akigy tumee takibi i

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Kla..\_Stempel stamp.n | Genl baky [PGH LEL CYC M POS TOOL TY TRANS GPARA

[+ _Stonpel_stamp.n RROLL X +16.3%0 ‘ M
a349:+0 381N v naen g
220%+0 K 2 e | d

W

368540 TS5 FACEWILL bao

338510

SSHEL LA A DLPGH +0.0080 DR-PGH  +0.0000 -
7 TOOL CALL MILL_D20_HOUGH" Z 52000

1000 (N r
s e g
6 CYCL DEF 266 RECTAMGULAR STUD » [ ¥ 1
218430 VA A 2 5
aszaseo0
a18s430 !
[s100x []

‘(A V
2AP

A @

Wod: NOWIN @ s B 2000 Bl v
@ orminin o 100 0D e
MANUEL ] | INTERN

\ srenuere |
toien ouncun

aFragzam akis1 tomce takibi
3 Progran akisa tomco takivi

TNG: \ne_prog\BHB_ML11\KLa_.\_S tempa1_s tamp. h | GenL Baki] Pou [LGL CYC M P65 TOOL T, TS OFARA
- Stesoe) atanc.n AKCLF POV THC: nc_prog.../_Stempel.stamp.h ‘u
asaseeo  3_sININLAMA - I
e [5] oocomcen =
asss: 10 m = ‘s 0
o eALL LBL "5 i | [l
7 TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000 =
ron 20
F1000
P PoH 3 T e A
E o 43 By
Pon 5
o 7:
= pon o
rou 10
[sio0x []
2 |& 5
= AP
30.000
F100%
+0.400 Py
Mod: NOMIN 2} T 50 B s 2000 [xp] zae
om/nin fove 100 M —n
DURUM DURUM ‘ DURUM ‘ DUR:: DURUM I - || -y
GENEL BAKS | POZ. 6OS. ALET HESAP DON || O-PARAM. = ‘

Fragxam akisi timce takibi

TNG: \nc_prog\BHB\KLax text ) _Stempel_stamp.n | Genl Baky FeH pa

= _Stonpel_stamp.n AREAT palet Gn ayara savis: © ‘ "
| %
[}

289240 3
220%+0
asesse0
0338140

7 GALL LBL s |
8 TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z §2000 =

T
9 s e
10 GYCL DEF 268 RECTANGULAR STUD 5 L4
a210:+90 A KLA =

Q4245460

02192430

[x | . 5 | +0.000

‘ @

on
-30. 000/ Gl +0.000
+0.400 Pl @
Mod: NOWIN & 150 Bs 2000 oFEl on
@ ominin ovs 1008 Vs =

ouRUM LU L i | = =
cenes oase | roz. ooe. | mer | e o e = |
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Temel ilkeler | Durum géstergeleri

Program boélimiiniin tekrari ve alt programlar (LBL sekmesi)

Yazilim tusu

Anlami

Dogrudan
secim imkani
yoktur

Seri numarasi, etiket numarasi ve programla-
nan/devam eden tekrarlari igeren etkin program
bdlima tekrarlari

Alt programin ¢agrildig1 seri numarasini iceren
etkin alt programlari ve ¢agirilan etiket numarasi

Standart déngiiler icin bilgiler (CYC sekmesi)

Yazilim tusu

Anlami

Dogrudan
secim imkani
yoktur

Aktif caligma donglsi

Aktif hat ve agl toleransi

Hangi hat ve agi toleransinin aktif olduguna bagli
olarak agagidaki degerleri gérursiniz:

® Dongu 32 toleransinin degerleri
. Makine Ureticisinin degerleri

Aktif ek fonksiyonlar M (M secgenegi)

Yazilim tusu

Anlami

Dogrudan
segim imkani
yoktur

Belirlenen anlami ile aktif M fonksiyonlarinin liste-
Si

Makine ureticisi tarafindan uyarlanan aktif M
fonksiyonlari listesi

Pozisyonlar ve koordinatlar (POS segenegi)

Yazilim tusu

Anlami

DURUM
POZ. GOS.

Pozisyon gostergesi turl, 6rn. gergek pozisyon

Calisma dizlemi igin ¢evirme agisi

Temel dénusiumler agisi

Etkin kinematik

r_Progxam akisl tomoe takibi
Gl program akiga tomes takibi

|=_Stompo1_ctamp.n

a349=+0 3.SINIRLAMA
Q220°40  {KOSE YARICAPL
ases=vo YAN OLGU

as38=+0 KESME PERDAHL

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Kla.\_Stempel_stamp.n | &eal
e e e I

T

bakay PGH. LOL €YC M POS TOOL TY TRANS QPARA
L

CALL LBL "zafer
TOOL CALL “MILL_DZ0_ROUGH" Z $2000

s

7
F1000

5 M

9 CYCL DEF 256 RECTANGULAR STUD
0218430 1. YAN UZUNLUKLAR
424460 {WORKRC. BLANK SIDE 1
0219430 2. YAN UZUNLUKLAR

prograatar i
Tance no WBL-Ho. /1sin g
- % l
Tekra
Taacs 16 LB Ro /1sim ner

: |

@
v | -30.000
+0.400

s100%
el zae

ey

Mod: NOMIN @ 150 Bis 2000
@ orminin o 1o u e %
ouRUM ouRUM oURUM ouaud DURUM o =p
KooRD.
GENEL BAKS | POZ. GOS ALET MESAP DON || Q-PARAM. = =

Program akigl tdmce takibi

R

THG: \nc_prog\BHB\KLax taxt\_Stampel s tamp.h_|Genl bakiyPOH PAL LBL| cvc i OS|TooL T, TaAkS. < >
e 3 cvew oer u
FE—
au9:i0  :asiuImLAuA
Q220500 :KosE YARICARD d
asoneeo cle 32 tnokts
Q33840 KESME PERDAHL ¥ i s
™ <0108
7 CALL LBL “sate: USc.no0E Percahtana
s T0OL CALL “ILL_DZ0_RoUGH" Z $2000
F1000 T [\
s u s
10 CYCL DEF 256 RECTANGULAR STUD
Q2182030 1. YAN UZURLUKLAR E
Q424ze60  WORKPG. BLANK GIOE 1
Q218:430 2. VAN UZUNLUKLAR 4 |
vom
A 5100%
+11.210]s | +0.000
o
v | -30. 000/ (G +0.000
; ;
+0.400 ]
Wod: NOWIN £ 150 B 2000 o
F_omm/min Ovr 100% M 519 |
URUM OURUM DURUM DURUM DURUM = L
KooRo.
GENEL BaKg | POZ. 60S. AET || ugons oon || O-PARAM. B =

[E¥Frouran akisa tamce takibt

) progran akag tamce taxibi

|=_Stempel stamp.n

TNG: \nc_pcogVBHB ML11\KLa..\_Stempel stanp. h | Genl bakis PCH LL CYE| M [Pos TOOL T TRANS OPARA

- EEE——T

0349240 3.SINIRLAMA

azzosvo KOSE YARIGAPI
ases=ro YAN OLGU
a3g8=+0 KESME PERDAHL

CALL LBL sare
TOOL GALL “MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000

F1000
ua

CYCL DEF 266 RECTANGULAR STUD
02182430 1. YAN UZUNLUKLAR
G424=+80  (WORKPG. BLANK SIDE 1
0219230 2. VAN UZUNLUKLAR

‘g
4

-- - -

{: |

Ellg) = 5100%
@ &g
v ] -30.000 i
+0.400 o
Moa: NoMiN @1 T 50 B's 2000 [¥el zar
@ om/min ove 1008 s ®
ousom ouRun ouRum i ouRom ‘| - H = I
GENEL BAKS || POZ. 0Os. ALET HESAP DON || O-PARAM. B B

[E¥Frogran akisa tamce takib:
Gl Program akiga tomee takibi

TNG: \ne_prog\BHB_NL11\Kla..\_S tempal_stamp.

< Epsmmremana T

| Genl bakis PGH LL CYC M pos (TOOL TX TRANS OPARA

3| msso x er6.s90

|+_Stempel_stamp.n
0349240 3.SINIRLAMA
azeosro KOSE YARIGAPI
QB=e0 VAN OLCY
a338=40 KESME PERDAHL

GALL LBL “safe
TOOL CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000
F1000

us

CYCL DEF 250 RECTANGULAR STUD
218430 1. YAN UZUNLUKLAR
Q4245460 [WORKPC. BLANK SIDE 1
0219230 2. YAN UZUNLUKLAR

matak
90344 TOOLOTA 2

o my mr s e
@ & |
v ] -30.000
+0.400 IOTE
Wod: NOWIN @1 T 50 B zo00 el zar
§ omm/ms lov 100 ullis B
ourum oun ovn || oo ounu u o= H = l
GENEL BAKS | POZ. 60S. ALET HESAP DON || O-PARAM. = =
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Aletlerle ilgili bilgiler (TOOL se¢enegi)

Anlami

Temel ilkeler | Durum géstergeleri

r_PngIaln akisl tumce takibi

e

Yazilim tusu B A
TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Kla..\_Stempel_stamp. h | Genl bakas PGH LBL CYC W POS ToOL T TRANS QPARA
oURUM Etkin alet gostergesi g
AR m T gostergesi: Alet numarasi ve adi Pty Y w4 ; e
B RT gosterge: Yardimci aletin numarasi ve adi Tt e i
Alet ekseni i peln | aaa—
Alet uzunlugu ve alet yarigaplari i 7
5] =
Alet tablosundan (TAB) ve TOOL CALL'dan o000 @
(PGM) alinan dlgtiler (delta degerleri) o T — B o
" . . " . oURUM OURM. ouRM Kz‘f:: DURUM. <= =
Durum siresi, maksimum durum suresi (TIME 1) conel onrs | mor s | MO | o | 0P ‘l = l

ve TOOL CALL'daki (TIME 2) maksimum durum
slresi

Programlanmis alet ve yardimci alet gosterimi

Alet 6lgiimii (TT sekmesi)

Kumanda, eger bu fonksiyon makinenizde aktif durumda
ise secenegi gosterir.

®

Yazilim tusu  Anlami

Dogrudan Etkin takim
segim imkani

yoktur

Alet 8lgimunin degerleri

[_Prngxam akig1l tdmce takibi

|

I progran axaga tumee taxibi
TNC: \n¢_prog\BHE ML11\Kla..\_Stempel stamp. h | Genl bakig PGM LOL CYC M POS TOOL TT TRANS OPARA
|-*_Stempel_stamp.n AT ose FACE_MILL 040 L)
assero 3 suTALAA A ooc:
Qzzoeio  KoSE YARIGAPD J
A368=+0 ‘ M .
Q338-+0 KESME PERDAHL [Eu‘ it $
o
s cALL L8t “sare i
7 700U GALL “WILL_020_ROUGH" 7 52000
F1000 —
5w
s CYCL DEF 258 AECTANGULAR STUD t" .
0185430 1. VAN UZUNLUKLAR J
Q24sr60  WORKFG. BLANK SIOE 1
Q218-430 2. VAN UZUMLUKLAR A
EOT—
oy mr s g .g
X +16.590
a 2
v | -30.000
+0.400 i @
oo NoWIN &1 750 B's 2000 EE
@ om/min ove 1008 ullis
ouRM ouRUM ouRUM ] ouRUM o= =
KooRD.
cones oace | ror. oow. || mer | o e, ERNE]
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Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

Koordinat doniistiirmeleri (TRANS sekmesi)

Yazilm tusu  Anlami [Bzzoazen ciaa oo cavios o b F-3

DURLH Etkin sifir noktasi tablosunun adi
KOORD.
HESAP DN

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

Etkin sifir noktasi kaydirma (7 déngusu); kuman-
da, 8 eksene kadar etkin bir sifir noktasi kaydir-

masi gosterir M 28,400
Aynalanan eksenler (8 déngusii) o e e e
Aktif Donme Agisi (10 dongisi)
Aktif 6lgim faktori / 6lgiim faktérleri (11 / 26
donguleri); kumanda 6 eksene kadar aktif bir
Olgiim faktori gosterir
Merkezi mesafe orta noktasi
0 Opsiyonel CfgDisplayCoordSys (No. 127501)
makine parametresi ile durum gostergesinin hangi
koordinat sisteminde etkin bir sifir noktasi kaydirmasi
gOsterecegine karar verebilirsiniz.
Diger bilgiler: Dongu Programlamasi Kullanici El Kitabi
Diger bilgiler: Kullanici el kitaplari Agik Metin veya DIN/ISO
Programlama
Q parametresini ekrana getirme (QPARA sekmesi)
Yazilim tusu  Anlami e = k>
ouRum Tanimlanmis Q parametrelerin glincel degerleri- ' T
o-peRaN. nin géstergesi —

Tanimlanmis String parametrelerin karakter
zincirlerinin gdstergesi

=

T
-
oizla pratresi I

=l

0 Q PARAMETRE LISTE yazilim tusuna basin. Kumanda, B Ly

bir acilir pencere acar. Her parametre tipi (Q, QL, —— o

QR, QS) i¢in kontrol etmek istediginiz parametre T — B oo v
numaralarini tanimlayin. Tekli Q parametrelerini bir gl Wil Bl 19~ Do s 2

virgllle ayirin, ardi aridan gelen Q parametrelerini bir tire
isareti ile birlestirin, 6rn. 1,3,200-208. Her parametre tipi
icin girdi alani 132 karakter igerir.

QPARA sekmesindeki gorintl her zaman sekiz

ondalik basamak igerir. Q1 = COS 89.999 sonucunu
kumanda, 6rn. 0.00001745 olarak gdsterir. Cok buyuk
ve ¢ok kuguk de@erleri kumanda, ustel yazim sekliyle
gosterir. Q1 = COS 89.999 * 0.001 sonucunu kumanda,
+1.74532925e-08 olarak gosterir, buradaki e-08, 10-8
faktoriine esittir.
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Yapilandiriimig makine bilegenlerinin denetimi (sekme CM ve
CM Detay, secenek no. 155)

@ Kumanda bu sekmeyi sadece makinenizde yazilim
secenegi etkinlestiriimisse gdsterir.
Makine Ureticiniz asirn ylk Gizerine denetlenecek maks.
on bilesen tanimlayabilir.

Tespit edilen asiri yukler i¢in makine Ureticiniz bilesene
Ozel olarak muhtelif otomatik reaksiyonlar yapilandirir,
or. guincel islemenin durdurulmasi.

CM sekmesi
Yazilim tusu

Dogrudan
secim imkani
yoktur

Anlami

CM durumu

En az bir bilesenin makine Ureticisi tarafindan
tanimlanmis olmasi halinde aktiftir

Bilesenler:

Tanimh adlari ve renkli durum goéstergesi ile
denetlenen tum bilesenler

= Yesil: Bilesen tanima gore guvenli alanda
®  Sari: Bilesen uyari bolgesinde
B Kirmizi: Bilesen agiri yukleniyor

Sema:
Denetlenen tim bilesenlerin kombine
goérindmi

m  Kirmizi gizgi, makine ureticisi tarafindan
tanimlanan hata sinirini gdsterir

B Sari gizgi, makine Ureticisi tarafindan
tanimlanan uyari sinirini gosterir
m Siyah cizgi en guglu sekilde ylklenen
bilesenin durumunu takip eder
= En az bir bilesen asirl yuk boélgesine
ulastiginda kirmizi gizginin Usttiinde
= En az bir bilesen uyari bolgesine
ulastiginda yesil ¢izginin Ustiinde
Grafik bolgeleri:
= Kirmizi gizginin Ustindeki alan: asir yuk
bdlgesi
m Kirmizi ve yesil gizgi arasindaki alan: uyari
bdlgesi
B Yesil gizginin altindaki alan: tanima gére
guvenli alanin bolgesi

CM Detay sekmesi

Yazilim tusu

Dogrudan
secim imkani
yoktur

Anlami

Serbest segilebilir maks. ¢ bilesenin detayl
gOstergesi icin 6zdes alanlar.

Temel ilkeler | Durum gdstergeleri
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Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

Yazilm tusu  Anlami

Bilesen segimi grafiklerin Gstlindeki agilir mendler
yardimiyla yapilir. Segim sonrasinda gosterge
tanimli adi ve bir indeksi igerir (bilesen tanimlari-
nin sirasi).

Sema:
Segilen bilesenin bireysel gérinimu

® Kirmizi gizgi, makine ureticisi tarafindan
tanimlanan hata sinirini gosterir

®  Sari gizgi, makine ureticisi tarafindan
tanimlanan uyari sinirini gésterir

® Siyah ¢izgi giincel yik durumuna karsilik gelir

Saniye:
Yukleme slresinin bireysel gdstergesi
. Kirmizi: Asiri yuk boélgesinde sire
® Sari: Uyari bélgesinde sure
® Yesil: Tanima goére guvenli alanda sure

o Component Monitoring (secenek no. 155) ile kumanda
size, yapilandirilmis makine bilesenlerinin otomatik
denetimini sunar.

Dogru yapilandirmada tehdit eden bir agiri yik
Oncesinde uyari notlari, tespit edilen asir1 ylkte ise
hata mesajlari alirsiniz. Bu mesajlara uygun énlemler
ile zamaninda yanit verirseniz makine bilesenlerini
hasarlara karsi korursunuz.

Yanlis yapilandirmada yetkisiz hata mesajlari, ¢alismaya
devam etmeyi zorlastirir veya engeller. Bu durumda
CfgComoUserData (No. 129400) makine parametresi
yardimiyla yapilandiriimis asiri yik reaksiyonlari Gzerine
etki edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Kullanici parametreleri listesi",

Sayfa 449
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3.5 Dosya yonetimi

Dosyalar
Kumandadaki dosyalar Tip
HEIDENHAIN formatinda
DIN/ISO formatindaNC programlari H
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
Bagh veriler (6rn. diizenleme noktalari) .BAK
Serbestge tanimlanabilir tablolar .DEP
Alet dizeltmesi .TAB
icin tablolar P
Metinler
ASCII dosyalari olarak A
metin dosyalari TIXT
HTML dosyalari, 6r. tarama sistemi dongiile- .HTML
rinin 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.

Dosyalari hizli bulmak ve yénetmek i¢in kumanda bunlari, 6zel bir
pencere Uzerinden dosya yonetimine ekler. Burada farkli dosyalari
¢agirabilirsiniz, kopyalayabilirsiniz, adini degistirebilirsiniz ve

silebilirsiniz.

Kumanda ile toplam 2 GBayt boyutuna kadar dosyalari yonetebilir

ve kaydedebilirsiniz.

o Ayarlamaya gére kumanda, NC programlarinin
dizenlenmesinden ve kaydedilmesinden sonra *.bak
uzantili yedekleme dosyalari olusturur. Bu islem
kullanima sunulan bellek alanini etkiler.

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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Temel ilkeler | Dosya yonetimi

Dosya adlar

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

Asagidaki karakterlere izin verilir:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789_ -

Asagidaki karakterler 6zel bir anlam ifade eder:

Karakter Anlami

Dosya adinin son noktasi uzantiyi ayirir

\vel Dizin agaci igin

Sdarucu tanimini dizinden ayirir

Veri aktariminda problem yasamamak igin diger hi¢ bir karakteri
kullanmayin. Tablo adlari bir harfle baglamalidir.

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

Diger bilgiler: "Yollar", Sayfa 76
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Harici olusturulan dosyalari kumandada gosterme

Kumandada asagidaki tabloda bulunan dosyalari gériintilemek ve
ayrica kismen dizenlemek i¢in de kullanabilecegdiniz bazi ek araglar
monte edilmistir.

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

Diger bilgiler: "Harici dosya tiplerinin ydnetimi igin ek araglar",
Sayfa 87

Dizinler

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

Yollar

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

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

Ornek

TNC sirtctstine AUFTR1 dizini eklendi. Daha sonra AUFTR1
dizininde NCPROG alt dizini eklendi ve buraya PROG1.H

NC programi kopyalandi. NC programi bdylece su yolu igerir:
TNCA\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

Temel ilkeler | Dosya yonetimi

B{=]TNCA\

AUFTR1
——{7 NCPROG
[ wzTAB

"7 A35K941

KAR25T
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Temel ilkeler | Dosya yonetimi

Dosya yonetimini a¢

» PGM MGT tusuna basin Mﬂnuel isletim @fﬁrpﬂxgﬁ::lj:‘a fone)
> Kumanda, dosya yonetimi penceresini gdsterir Eon) GG S T TR o
(resim, temel ayari gosterir. Kumanda farkh 8
bir ekran dlizenini gésterirse PENCERE yazilim
tusuna basin).

Soldaki, dar pencere mevcut struculeri ve dizinleri gésterir.
Sdardcdler, verileri kaydeden ve aktaran cihazlari tanimlar. Bir
surdcu kumandanin dahili hafizasidir. Diger surdcdler, érn. bir
bilgisayar baglayabilecegdiniz arayuzlerdir (RS232, Ethernet). Bir

dizin daima bir klasor sembolii (solda) ve dizin adiyla (sagda) e e
tanimlanir. Alt dizinler sagda yer alir. Alt dizinler mevcutsa bunlar Rl uad

-/+ tusuyla gosterip gizleyebilirsiniz.
Dizin agaci ekrandan daha uzunsa kaydirma gubugu veya bagli bir
fare ile ydnlendirme yapabilirsiniz.

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

gOsterilir.

Gosterge Anlami

Dosya Adi Dosya adi ve dosya tipi

Bayt Bayt olarak dosya blyukligu

Durum Dosyanin 6zelligi:

E Dosya, Programlama igletim tiriinde segil-
di

S Dosya, Program Testi isletim tirinde segil-
di

M Dosya bir igletim tiirl program akisinda
secildi

+ Dosya, DEP uzantili gésterilmeyen bagl
dosyalar igeriyor, o6r. alet kullanim kontrolU-
nun kullaniimasinda

ﬂ Dosya, silmeye ve degistirmeye karsi
korumalidir

ﬂ Dosya, islem gérmekte oldudu icin silmeye
ve degistirmeye karsi korumalidir

Tarih Dosyanin son degistirildigi tarih

Zaman Dosyanin son degistirildigi saat

0 Bagli dosyalarin goruntilenmesi icin
dependentFiles(no. 122101) makine parametresini
MANUAL olarak ayarlayin.
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Ek fonksiyonlar

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

>

EK
FONKS .

KORUMALT | 4

B
ﬂ >

KORUMAS . >

Ek fonksiyonlari segin:
EK FONKS. yazilm tusuna basin

Dosya korumasini etkinlestirme:
KORUMALI yazilim tusuna basin

Dosya Protect sembollna alir.

Dosya korumasini kaldirma:
KORUMAS. yazilim tuguna basin

Diizenleyici se¢
» Imleci agilacak dosyanin iizerine hareket ettirin

4

EK
FONKS .

EDITORU
SEC

4

Ek fonksiyonlari segin:

EK FONKS. yazilim tusuna basin

Ed!té').r. sggimi:

EDITORU SEC yazilim tusuna basin

istediginiz editdri isaretleyin

= Or. .A veya .TXT gibi metin dosyalari igin
TEXT-EDITOR

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

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

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

USB cihazinin baglanmasi ve ¢ikarilmasi

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

Bir USB cihazini ¢gikarmak i¢in yapmaniz gerekenler:

4

EK

i

imleci soldaki pencereye hareket ettirin

e » EK FONKS. yazilim tuguna basin
» USB cihazini ¢ikarin

Diger bilgiler: "Kumandada USB cihazlar", Sayfa 82

78

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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Temel ilkeler | Dosya yonetimi

Suriiculeri, dizinleri ve dosyalari segme
» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin

Bagli bir fare ile yonlendirme yapin veya imleci ekranda istenen
yere hareket ettirmek icin ok tuglarina veya yazilim tuglarina basin:

» Imleci sagdan soldaki pencereye ve tersi yénde
hareket ettirir

» Iimleci bir pencerede yukari ve agagi hareket
ettirir

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

1. adim: Sirtciyl segme

» Sol penceredeki surtclyi isaretleyin

sec » Sdrlcl secimi: SEC yazilim tusuna basin veya
C
Nt » ENT tusuna basin
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Temel ilkeler | Dosya yonetimi

2. adim: Dizini segme

» Dizini sol pencerede isaretleyin: Sagdaki pencere otomatik
olarak dizindeki igsaretlenmis (a¢ik renkli) tim dosyalari gOsterir

3. adim: Dosya se¢me

Tip » TIP SEC yazilim tusuna basin
GOSTER. » Istediginiz dosya tipinin yazilim tusuna basin
" veya
T gaaT ] » Tim dosyalari gérintiileme: TUM GOST. yazilim
tusuna basin veya
J— » Wildcards kullanin, érn. 4*.h: 4 ile baglayan, .h
FELTRE dosya tipindeki tim dosyalari gérintileyin

» Sag penceredeki dosyayi isaretleyin

» SEC yazilim tusuna basin veya
ent » ENT tusuna basin

> Kumanda, dosya yonetimini cagirdiginiz secilmis
dosyay! igletim tirinde etkinlestirir.

o Dosya yonetiminde aranan dosyanin bas harfini
girdiginizde imleg otomatik olarak ilgili harfle baglayan ilk
NC programina atlar.
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Temel ilkeler | Dosya yonetimi

Son segilen dosyalardan birini segin

» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin [E)aniet fstetim N @@ erograniana

oo sF:1
e THe: |
0 101

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

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

ok sIL 1PTAL

» Imleci bir pencerede yukari ve agagi hareket
ettirir .

OK O

GONGEL
DEGER
KOPYALA

» Dosyayi segin: OK yazilim tusuna basin ya da

OK

ENT » ENT tusuna basin

0 GUNCEL DEGER KOPYALA yazilim tusuyla, isaretlenmis
bir dosyanin yolunu kopyalayabilirsiniz. Kopyalanan yolu
daha sonra tekrar kullanabilirsiniz, rn.PGM CALL tusu
yardimiyla bir program ¢agirirken.
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Kumandada USB cihazlari

0 USB arayliziini sadece dosyalarin aktariimasi ve
yedeklemesi icin kullanin. islemek ve tamamlamak
istediginiz NC programlarini dnce kumandanin sabit
diskine kaydedin. Bu sayede ¢ift veri havuzunu ve ayrica
isleme sirasindaki veri aktarimina bagli olasi problemleri
Onleyebilirsiniz.

Verileri USB cihazlari Gizerinden kolayca yedekleyebilir veya
kumandada calistirabilirsiniz. Kumanda asagidaki USB blok
cihazlarini destekler:

®m FAT/VFAT dosya sistemli disket sirtculer

FAT/VFAT veya exFAT dosya sistemli bellek gubuklari
FAT/VFAT dosya sistemli sabit diskler

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

Kumanda, bu tur USB cihazlarini takma sirasinda otomatik tanir.
Kumanda, diger dosya sistemleri olan (6rn. NTFS) USB cihazlarini

desteklemez. Kumanda, bu durumda takma iglemi sirasinda USB
hata mesaji verir: TNC cihazi desteklemiyor.

0 Bir USB veri taslyicisinin baglanmasi sirasinda hata

mesaji alirsaniz SELinux glvenlik yaziimindaki ayarlar
kontrol edin.
Diger bilgiler: "SELinux glvenlik yaziimi", Sayfa 373
Kumanda, bir USB-Hub kullanimi durumunda USB: TNC,
cihazi desteklemiyor hata mesajini gosterirse mesaiji
yok sayin ve CE tusu ile onaylayin.
Kumanda, FAT/VFAT veya exFAT dosya sistemli bir USB
cihazini tekrar dogru olarak algilamazsa araylzu baska
bir cihazla kontrol edin. Problem bu sekilde giderilmisse
¢alisan cihazi kullanin.

USB cihazlariyla calisma

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

Dosya yonetiminde USB cihazlarini dizin ajacinda 6zel sirtcu
olarak goérursiniz, bdylece énceki bolimlerde tanimlanan
fonksiyonlar dosya yénetimi igin kullanilabilir.

Dosya yonetiminde bilyUk 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 gdsterir.

USB cihazini gikar
» Bir USB cihazini gikarmak igin yapmaniz gerekenler:
o » Imleci soldaki pencereye hareket ettirin
e » EK FONKS. yazilim tusuna basin
» USB cihazini ¢ikarin

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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Harici bir veri tagiyicisi ile veri aligverisi

0 Verileri harici veri taglyicisina aktarmadan énce, veri [Eanses Tsieein B zooronians o
arayuzunQ kurmaniz gerekir. I zisih
Diger bilgiler: "Veri arayuzu olustur", Sayfa 386

P » PGM MGT tusuna basin

PENCERE » Veri aktarimi igin ekran diizenini segcmek lizere

PENCERE yazilim tusuna basin
» Imleci aktarmak istediginiz dosyaya tasimak igin OO0 s e el e o

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 tasiyicisina kopyalamak isterseniz sol
penceredeki imleci aktarilacak dosyaya tasiyin.

Harici veri taslyicisindan kumandaya kopyalamak isterseniz sag
penceredeki imleci aktarilacak dosyaya tasiyin.

r— > Bagka bir suriicii veya dizin se¢gmek igin
ASACT GOSTER. AGACI yazilm tusuna basin
» Istenen dizini ok tuslariyla secin
» GOSTER. DOSYALAR yazilim tusuna basin
SRR » Istenen dosyay! ok tuslariyla segin
KopvALA » KOPYALA yazilim tusuna basin
eocid

v

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda, kopyalama adimi hakkinda bilgi veren
bir durum penceresini ekrana getirir.

PENCERE » Alternatif olarak PENCERE yazilim tusuna basin

Kumanda, dosya ydnetimi icin standart pencereyi
tekrar gosterir.

ENT
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Eksik NC programlarina karsi koruma

Kumanda, isleme 6ncesinde tim NC programlarinin tam olup
olmadigini kontrol eder. NC tumcesi END PGM yoksa kumanda bir
uyari verir.

Eksik NC programini Program akis1 tekli tiimce veya Program
akis1 tiimce takibi igletim tirtinde baslatirsaniz kumanda bir hata
mesajl ile birlikte iptal eder.

NC programini asagidaki sekilde degistirebilirsiniz:
» NC programini Programlama igletim tiriinde segin

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

» NC programini kontrol edin ve gerekirse tamamlayin
o » KAYDET ALT yazilim tusuna basin

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

Ag yapisi kumandasi

o Makinelerinizi gtivenli agda igleterek verilerinizi ve
kumanday! koruyun.

0 Kumandayi ethernet karti yardimiyla ag yapisina
baglarsiniz.

Diger bilgiler: "Ethernet araylzi ", Sayfa 392

Kumanda olasi hata mesajlarini ag isletimi sirasinda
kaydeder.

Kumanda bir aga bagliysa sol dizin penceresinde ek surtculer
kullaniminiza sunulur. Onceden tanimlanmis tim fonksiyonlar
(surdcu segin, dosyalari kopyalayin vb.) erigsim hakkiniz izin verdigi
stirece ag surucitleri icin de gegerlidir.

o Kumanda NC programlarini dogrudan bir ag
surlcustinden de igleyebilir. Ancak harici sirtcu
Uzerinde bir yazma korumasi bulunmaz. Bdylelikle veri
aktarimina baglh problemler veya isleme sirasinda NC
programinda bir degisiklik olabilir.

Temel ilkeler | Dosya yonetimi

Manua.l operation Programming
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Ag siiriclisiiniin baglanmasi ve ¢oziilmesi
» PGM MGT tusuna basin

v

AG yazilim tusuna basin

AG

v

AG BIRLES. TANIML. yazilim tusuna basin.

Kumanda, bir pencerede erigim
saglayabilecegdiniz olasI ag surtculerini gosterir.
Asagida tanimlanan yazilim tuslariyla her sirici
icin baglantilar belirleyin

A\

v

Yazihm tusu  Fonksiyon

Bagla Ag baglantisi olustur, kumanda Mount siitununu
baglanti etkin durumdayken isaretler.

Ayir Ag baglantisini sonlandir

Otom. Kumandayi agarken ag baglantisini otomatik

olusturun. Baglanti otomatik olarak olugturuldu-
gunda kumanda, Oto sutununu isaretler

Ekle Yeni ag baglantisi olustur
Cikar Mevcut ag baglantisini sil
Kopyala Ag baglantisini kopyala
Edit Ag baglantisini duzenle
Temizle Durum penceresini sil
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Veri yedeklemesi

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

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

Dosyalari dogrudan kumandadan da yedekleyebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Backup ve Restore", Sayfa 380
Ayrica, lizerinde makineye 6zel tim verilerin (PLC programi,

makine parametresi vs.) kaydedilmis oldugu bir veri tagiyicisi
kullanin. Gerekirse makine Ureticisine bagvurun.

o Kumandada sistem dosyalari igin (6rn. alet tablosu)
daima yeteri kadar bos bellek mevcut olmasini saglamak
amaciyla ara sira artik gerekli olmayan dosyalari silin.

Bir iTNC 530 dosyasini ice aktarma

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI
fonksiyonunu uyarlayabilir.

Makine Ureticisi gincelleme kurallari yardimiyla orn.

tablo ve NC programlarindan noktali harfleri otomatik
olarak gikarabilir.

iTNC 530'dan bir dosya okuyup bir TNC 620 cihazina okutursaniz
dosyayi kullanabilmek igin dosya tipine bagl olarak formati ve
icerigi uyarlamaniz gerekir.

Makine Ureticisi, TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI fonksiyonuyla
hangi dosya tiplerini ice aktarabileceginizi tanimlar. Kumanda,
okunan dosyanin igerigini TNC 620 icin gecerli bir formata
donustarur ve degisiklikleri secgilen dosyaya kaydeder.

Diger bilgiler: "Alet tablolarini ige aktar", Sayfa 134

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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Harici dosya tiplerinin yonetimi igin ek araglar

Ek araclar ile kumanda harici olarak olusturulan gesitli dosya
tiplerini géruntileyebilir veya duzenleyebilirsiniz.

Dosya turleri Tanimlama
PDF dosyalari (pdf) Sayfa 88
Excel tablolari (xIs, csv) Sayfa 89
internet dosyalari (htm, html) Sayfa 90
ZIP arsivleri (zip) Sayfa 92
Metin dosyalari (ASCII dosyalari, or. txt, ini) Sayfa 93
Video dosyalari (ogg, oga, ogv, ogx) Sayfa 94
Grafik dosyalari (bmp, gif, jpg, png) Sayfa 94

o pdf, xIs, zip, bmp, gif, jpg ve png uzantili dosyalar ikili

sekilde bilgisayardan kumandaya aktariimalidir. Talep

halinde TNCremo yazilimini uyarlayin (Menu noktasi
>Ekstralar >Yapilandirma >Mod).

o Dokunmatik kumandal bir TNC 620 kullaniyorsaniz bazi
tuslari, hareketler Gzerinden kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi",
Sayfa 429
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PDF dosyalarini goster
PDF dosyalarini dogrudan kumandada agmak igin yapmaniz e

gerekenler: B % ] on 6] B0 QD & 1

Convenient Machining
PGM
MGT

untitied s E K

Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin ~Siha HR 520 Hondhee! Inceases Operter Comfor
PDF dosyasinin kaydedildigi dizini segin
imleci PDF dosyasina hareket ettirin
ENT tusuna basin

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

vV v v Vv Y

o ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an kumanda
ylzeyine geri dénebilir ve PDF dosyasini agik
birakabilirsiniz. Alternatif olarak fare ile gérev
cubugundaki ilgili sembole tiklayarak kumanda ylzeyine
gegebilirsiniz.

o Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun
fonksiyonuna yonelik kisa bir bilgi metni ¢ikar. Belge
gorintileyiciye dair daha fazla bilgiyi Yardim Yardim.

Belge goériintileyiciyi sonlandirmak icin asagidakileri uygulayin:
» Fare ile Dosya menl 6gesini segin

» Kapat menil noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Fare kullanmiyorsaniz belge goriintileyiciyi asagidaki gibi

kapatin:
@ » Yazilhim tusu degistirme tusuna basin
> Belge goriintiileyici asagi agilan dosya
menisind agar.
» imleci Kapat menii noktasina hareket
ettirinKapat
ENT » ENT tusuna basin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

o Bir TNC 620'yi dokunmatik kumanda ile kullanirsaniz
tam ekran modu 5 saniye sonra sonlandirilir.
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Excel dosyalarinin gésterilmesi ve diizenlenmesi

Uzantisi xls, xIsx veya csv olan excel dosyalarini dogrudan
kumandada agmak ve duzenlemek i¢in yapmaniz gerekenler:

» Dosya yonetimini gagirin: 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 acar.

vV v.v Y

o ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an kumanda
ylzeyine geri donebilir ve excel dosyasini agik
birakabilirsiniz. Alternatif olarak fare ile gérev
¢ubugundaki ilgili sembole tiklayarak kumanda yilizeyine
gegebilirsiniz.

o Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun
fonksiyonuna ydnelik kisa bir bilgi metni ¢ikar.
Gnumeric'in kullanimina dair ayrintil bilgiyi
Yardimbdlimiinde bulabilirsiniz.

Gnumeric 6gesini sonlandirmak igin asagidakileri uygulayin:
» Fare ile Dosya menu 6gesini segin

» Kapat meni noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Fare kullanmiyorsaniz Gnumeric ek aracini asagidaki gibi

kapatin:
@ » Yazihm tusu degistirme tusuna basin
> Gnumeric ek araci, asagi agilan Dosya
mendisund agar.
» imleci Kapat menii noktasina hareket
ettirinKapat
enT » ENT tusuna basin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.
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internet dosyalarini géster

o VirUslere ve kot amacl yazilimlara kargl koruma ag
tarafindan garanti edilmelidir. Aynisi internete veya diger
adlara erisim igin de gecerlidir.
Bu ag icin koruyucu 6nlemler, makine Ureticisinin veya
ilgili ag yoneticisinin sorumlulugundadir. 6r. bir givenlik
duvari ile.

o Kumandanizda Sandbox'u konfigire edin ve kullanin.
Guvenlik nedenlerinden dolayi tarayicinizi yalnizca
Sandbox'da agin.

Diger bilgiler: "Sandbox sekmesi", Sayfa 397

Uzantisi htm veya html olan internet dosyalarini dogrudan
kumandada agmak ve dizenlemek icin yapmaniz gerekenler:

» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin
Internet dosyasinin kaydedildigi dizini secin
imleci internet dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin

Kumanda, internet dosyasini Web tarayici ek
araci ile kendine has bir uygulamada agar.

vV v v Vv

o ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an kumanda
yuzeyine geri donebilir ve tarayiciyi acik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gérev gcubugundaki ilgili sembole
tiklayarak kumanda yulizeyine gegebilirsiniz.

0 Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun
fonksiyonuna ydnelik kisa bir bilgi metni ¢cikar. Web
tarayici kullanimina yonelik daha fazla bilgiyi Yardim
bolimunde bulabilirsiniz.

Web tarayicisini baglattiginizda periyodik olarak guincellemeler
kontrol edilir.

Bu stre zarfinda web tarayicisini ancak SELinux guvenlik
yazilimini devre digi birakir ve internete baglanirsaniz
glncelleyebilirsiniz.

o Glincellemeden sonra tekrar SELinux'u etkinlestirin.

90 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2018



Temel ilkeler | Dosya yonetimi

Web tarayicisini sonlandirmak icin agagidakileri uygulayin:
» Fare ile File menl 6desini segin

» Quit menu noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Fare kullanmiyorsaniz web tarayici 6desini asagdidaki gibi
kapatin:

@ » Ust karakter tusuna basin: web tarayici, File
asagi acilir mendsind agar

» imleci Quit menii 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
diizenlemek igin yapmaniz gerekenler:

PGM 4
MGT

vV v.v Y

Dosya yonetimini gcagirin: 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 acar.

Temel ilkeler | Dosya yonetimi

o ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an kumanda
ylzeyine geri donebilir ve argiv dosyasini agik
birakabilirsiniz. Alternatif olarak fare ile gérev
¢ubugundaki ilgili sembole tiklayarak kumanda yilizeyine
gegebilirsiniz.

WS 0

ek leMaydl 150

a

o Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun
fonksiyonuna ydnelik kisa bir bilgi metni ¢ikar.
Xarchiver'in kullanimina dair daha ayrintili bilgiyi
Yardim bdélimunde bulabilirsiniz.

Xarchiver 6gesini sonlandirmak igin asagidakileri uygulayin:

> Fare ile ARSIV menii noktasini secin

» Exit menl noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Fare kullanmiyorsaniz Xarchiver 6gesini agagidaki gibi kapatin:

@ >

>
"
ENT >
>
92

Yazilim tusu degistirme tusuna basin
Xarchiver asagdi acilan AR$iV menusind agar.
imleci Exit menii noktasina hareket ettirin

ENT tusuna basin
Kumanda, dosya ydnetimine geri déner.
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Metin dosyalarinin gésterilmesi veya diizenlenmesi

Textdatei_en. txt

Metin dosyalarini (ASCII dosyalari, 6rnegin txt uzantili olanlari) £
agmak ve diuzenlemek icin dahili metin editorind kullanin. Asagi-
daki tarif edildigi gibi hareket edin:
W » Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin
» Metin dosyasinin kaydedildigi stirici ve dizini
secin
imleci metin dosyasina hareket ettirin
ENT » ENT tusuna basin
Kumanda, dahili metin editdrli metin dosyasini
acar.

o Alternatif olarak, ASCII dosyalarini Leafpad ek araciyla
acin. 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
ylzeyine geri dénebilir ve metin dosyasini agik
birakabilirsiniz. Alternatif olarak fare ile gérev
cubugundaki ilgili sembole tiklayarak kumanda ylzeyine
gegebilirsiniz.

Leafpad 6gesini agmak igin asagidakileri uygulayin:

» Tus takiminda fareyle HEIDENHAIN simgesi Menii 6gesini segin
» Asagdi acilan menide Tools ve Leafpad meni 6delerini segin
Leafpad 6gesini sonlandirmak icin asagidakileri uygulayin:

» Fare ile Dosya menu 6gesini segin

» Exit menl noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.
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Video dosyalarini géster

@ Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmal ve uyarlanmaldir.

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

» Dosya yonetimini gagirin: 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.

v v v Vv

o Diger formatlar i¢in Ucretli Fluendo Codec Pack mutlaka
gereklidir, 6r. MP4 dosyalari igin.

@ Ek yazilimin kurulumu makine Ureticiniz tarafindan
gerceklestirilir.

Grafik dosyalarini gosterGrafik dosyalarini a¢

bmp, gif, jpg ya da png uzantili grafik dosyalarini dogrudan
kumandada a¢cmak i¢in yapmaniz gerekenler:

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

imleci grafik dosyasina hareket ettirin

ENT ENT tusuna basin

Kumanda, grafik dosyasini Ristretto ek araci ile
kendine uygulamasinda acar.

v v Vv

o ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an kumanda
ylzeyine geri donebilir ve grafik dosyasini agik
birakabilirsiniz. Alternatif olarak fare ile gérev
cubugundaki ilgili sembole tiklayarak kumanda yilizeyine
gegebilirsiniz.

o ristretto kullanimina dair ayrintili bilgiyi Yardim
bélimunde bulabilirsiniz.
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Ristretto'yu sonlandirmak i¢in asagidaki sekilde hareket edin:
» Fare ile Dosya menul 6gesini segin

» Exit menl noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Fare kullanmiyorsaniz ristretto ek aracini asagdidaki gibi kapatin:

@ » Yazihm tusu degistirme tusuna basin
> Ristretto asagi agilan dosya menisinu agar.
» Imleci Exit menii noktasina hareket ettirinExit

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

ENT

o Bir TNC 620'yi dokunmatik kumanda ile kullanirsaniz
tam ekran modu 5 saniye sonra sonlandirilir.
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3.6 Hata mesajlar ve yardim sistemi

Hata mesajlari

Hatayi goster

Kumanda, digerlerinin yani sira su durumlarda hata gosterir:
= yanlis giriglerde

®  NC programindaki mantikli hatalarda

® uygulanmayan kontur elemanlarinda

®  Kurallara uygun olmayan tarama sistemi kullanimlari

Kumanda, ortaya ¢ikan bir hatayi baslik satirinda kirmizi yaziyla
gosterir.

o Kumanda, cesitli hata siniflari igin farkli renkler kullanir:
® Hatalar igin kirmizi
= Uyarilar igin sari
= Notlar igin yesil
= Bilgiler icin mavi

Uzun ve ¢ok satirli hata mesajlari kisaltilarak gdsterilir. Mevcut tim
hatalarla ilgili eksiksiz bilgilere hata penceresinden ulasabilirsiniz.

Kumanda, silinene kadar ya da daha 6ncelikli bir hata (hata sinifi)
ile degistirilinceye kadar Ust satirda bir hata mesaji gésterir. Sadece
kisa sure beliren bilgiler her zaman gésterilir.

Bir NC timcesinin numarasini igeren bir hata mesaiji, bu NC
tlimcesi veya 6nceden girilen bir tiimce nedeniyle olustu.

istisnai sekilde veri isleminde hata meydana geldiginde
kumanda, otomatik olarak hata penceresini agar. Bu tirden bir
hatayi siz gideremezsiniz. Sistemi sonlandirin ve kumandayi
yeniden baslatin.
Hata penceresini agin

£RR » ERR tusuna basin

> Kumanda hata penceresini agar ve mevcut batin
hata mesajlarini tam olarak gdsterir.

Hata penceresini kapat
» SONU yazilim tusuna basin ya da

SON

ERR » ERR tusuna basin
> Kumanda, hata penceresini kapatir.
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Detayli hata mesajlari

Kumanda, hatanin olasi nedenlerini gdsterir ve hata giderme Prw""" R 8- 0:2 Tostt
yéntemlerini agiklar: Tone

» Hata penceresini agin

» » Hata nedeni ve hata gidermeye iligkin bilgiler:
BiLGE imleqi, hata mesajinin Ustline konumlandirin ve
EK BILGI yazilim tusuna basin

> Kumanda, hata nedeni ve hata gidermeye iligkin
bilgiler iceren bir pencere acar.

» Bilgiden gikin: EK BiLGI yazilim tusuna tekrar
basin

16 PROTOKOL | ek | pencene ToM
| I |
stLet BOSYALAR FONKS DEGISTME stL

IC BILGI yazilim tusuiC BILGI

IC BILGI yazilim tusu, sadece servis durumunda énemli olan hata
mesaji hakkindaki bilgileri aktarir.

» Hata penceresini agin

< » Hata mesaji hakkinda ayrintil bilgiler: im[eci o
BiLGt hata mesajinin Gstiine konumlandirin ve IC BILGI
yazilim tusuna basin
> Kumanda, hatayla ilgili dahili bilgi iceren bir
pencere agar.

» Ayrintilardan ¢ikin: i€ BiLGi yazilim tusuna tekrar
basin

FILTRE yazilim tusuFiLTRE

FILTRE yazilim tusu yardimiyla, dogrudan arka arkaya listelenen
6zdes uyarilar filirelenebilir.

» Hata penceresini agin

oK » EK FONKS. yazilim tusuna basin
e » FILTRE yazilim tusuna basin. Kumanda, 6zdes
KPL uyarilari filtreler
» Filtreden cikin: GERI yazilim tusuna basin
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Hatay: sil

Hatayi, hata penceresinin disindan silme:

» Baslik satirda gosterilen hatayi veya notu silin:
CE tusuna basin

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

Hatay: sil
» Hata penceresini agin

» Tek tek hata silin: irpleci, hata mesajinin Gzerine
konumlandirin ve SIL yazilim tusuna basin.

o » Biitiin hatalari silin: TUM SiL yazilim tusuna
siL basin.

o Nedeni ortadan kaldiriimadiysa hata silinemez. Bu
durumda hata mesaji kalir.

Hata protokolii

Kumanda, meydana gelen hatalari ve dnemli olaylari (6rn. sistem
baslatma) bir hata protokoliinde kaydeder. Hata protokoltinin
kapasitesi sinirlidir. Hata protokolii dolarsa kumanda ikinci bir
dosya kullanir. Bu da dolu ise birinci hata protokolu silinir ve
Uzerine yeniden yazilir vs. Gerekiyorsa ge¢gmisine bakmak igin
GUNCEL DOSYA 6gesinden ONCEKi DOSYA 6gesine gegis yapin.

» Hata penceresini agin.

e » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tusuna basin
T » Hata protokolini agin: HATA PROTOKOL yazilim

PROTOKOL tusuna basin

e > Qerekiyorsa Onceki hata protokollini ayarlayin:
posvA ONCEKI DOSYA yazilim tusuna basin

ol > Ggrekiyorsa glncel hata protokolinu ayarlayin:
posvA GUNCEL DOSYA yazilim tusuna basin

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

Kumanda, tus giriglerini ve 6nemli olaylari (6rn. sistem baslatma) bir
tus protokolliinde kaydeder. Tus protokollinin kapasitesi sinirlidir.
Tus protokolu dolu ise ikinci bir tug protokollne gecis yapilir. Bu

da doluysa birinci tug protokoll silinir ve Uzerine yeniden yazilir

vs. Gerekiyorsa giris gegcmisine bakmak icin GUNCEL DOSYA
ogesinden ONCEKi DOSYA 6gesine gecis yapin.

o » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tuguna basin
e » Tus protokollinl agin: TUSLARI PROTOKOL
PROTOKOL yazilim tusuna basin

e > Qereki){orsa Onceki tus protokollni ayarlayin:
posvA ONCEKI DOSYA yazilim tuguna basin

e > Ggrekiyorsa glincel tus protokollni ayarlayin:
posvA 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 gérmek igin tuglara ve yazilim tuslarina genel bakis

Yazilim tusu/ Fonksiyon

tuslar
BASLANG . Tus protokoll baglangicina gegis
son Tus protokoll sonuna gegis
" Metin ara
L Gilincel tus protokoli
e Onceki tus protokolii

Satir ileri/geri

Ana menuye geri dén

i
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Bilgi metinleri

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

Servis dosyalarini kaydetme

Gerekli durumda kumandanin gincel durumunu kaydedebilirsiniz
ve teknik servise degerlendirmesi i¢in sunabilirsiniz. Bu esnada
bir servis dosyalari grubu kaydedilir (makinenin giincel durumu
ve islem hakkinda bilgi veren hata ve tus protokolleri ile bagka
dosyalar).

SERVIS DOSYALARI KAYDET fonksiyonunu ayni dosya adiyla birgok
kez uyguladiginizda, énceki kayith servis dosyalari grubunun
Uzerine yazilir. Bu nedenle fonksiyonu tekrar uyguladiginizda farkl
bir dosya ad1 kullanin.

Servis dosyalarini kaydetme
» Hata penceresini agin

oo » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tusuna basin
» SERVIS DOSYALARI KAYDET yazilim tusuna basin
KRIEET > Kumanda, servis dosyasi igin bir dosya adi veya

komple yol girebileceginiz bir acilir pencere acar.

» Servis dosyalarini kaydedin: OK yazilim tusuna
basin

OK

TNCguide yardim sistemini ¢agirin

Yazilim tusuyla kumandanin yardim sistemini agabilirsiniz. Su anda
yardim sistemi dahilindeki hata agiklamasini elde edersiniz, bunu
HELP tusuna basarak da elde edersiniz.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz bir yardim sistemini de kullanima
sunarsa kumanda, Makine imalat¢isi ek yazilim tusunu
ekrana getirir; bu tugla s6z konusu ayri yardim sistemini
¢agirabilirsiniz. Burada yer alan hata mesaiji ile ilgili diger
detayl bilgileri bulabilirsiniz.

HETDENHAIN » HEIDENHAIN hata mesaijlari yardimini ¢agirin

TNCguide

HAKENE » Eger kullanima sunulmussa, makineye 0zel hata
URETICISiT . o
mesajlari yardimini ¢agirin

100 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2018



Temel ilkeler | Hata mesajlari ve yardim sistemi

Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi
Uygulama

o TNCguide'l kullanmadan énce yardim dosyalarini
HEIDENHAIN web sitesinden indirmelisiniz.

Diger bilgiler: "Guncel yardim dosyalarini indir",
Sayfa 106

Baglam konteks yardim sistemi TNCguide, HTML formatindaki
kullanici dokiimantasyonunu igerir. TNCguide HELP tusuyla
acllir, burada kumanda kismen duruma bagl olarak ilgili ek bilgiyi
dogrudan gdsterir (konteks duyarli gagirma). Bir NC timcesinde
duzenleme yapsaniz ve HELP tusuna bassaniz da normal durumda —

tam olarak dokiimantasyonda ilgili fonksiyonun agiklandidi yere = t VB e| | sE] =

ulasirsiniz.

o Kumanda TNCguide'l, ayarladiginiz diyalog dilinde
baslatmay dener. Gerekli dil sirim{ eksikse kumanda,
ingilizce strimi acar.

Asagidaki kullanici dokiimantasyonu TNCguide'da kullanima
uygundur:

B Acik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi
(BHBKIartext.chm)

= DIN/ISO Kullanici El Kitabi (BHBIso.chm)

= Kullanici el kitabr Kurulum, NC programlarini test etme ve
isleme (BHBoperate.chm)

® Doéngu Programlamasi Kullanici El Kitabi (BHBtchprobe.chm)
B TUm NC hata mesajlarinin listesi (errors.chm)

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

@ Secime bagli olarak makine Ureticisi makineye 6zel
dokimantasyonlari TNCguide sunabilir. Bu dokimanlar
ayri bir kitap olarak main.chm dosyasinda ekrana gelir.
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TNCguide ile yapilacak ¢aligmalar

TNCguide'in ¢agrilmasi
TNCguide'l baglatmak icin birgok secenek kullanima sunulmustur:

>
>

HELP tusuna basin

Ekranin sag altinda ekrana gelen yardim sembollnu
tikladiysaniz yazilim tusuna fareyle tiklayin

Dosya yonetimi Gzerinden bir yardim dosyasini (CHM dosyasi)
acin. Kumanda, bu dosya kumandanin dahili belleginde kayitl
olmasa da herhangi bir CHM dosyasini agabilir

Windows programlama yerinde TNCguide, sistem
dahilinde tanimlanmig standart tarayicida acllir.

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

>

istediginiz yazilim tusunun gosterildigi yazilim tusu cubugunu
segin

Kumandanin dogrudan sagda yazilim tusu gubugu tzerinden
gOsterdigi yardim sembollna fare ile tiklayin

> Fare imleci soru isaretine dénusur.

Soru igareti ile fonksiyonunu agiklamak istediginiz yazilim
tusunu tiklayin

Kumanda, TNCguide' acar. Secilen yazilim tusu i¢in bir atlama
yeri yoksa kumanda, main.chm kitap dosyasini agar. Tam metin
arama veya navigasyon Uzerinden istenilen agiklamayi manuel
olarak arayabilirsiniz.

Bir NC timcesi duzenlediginiz esnada da icerige duyarli bir cagri
mevcuttur:

>

>
>
>

102

istediginiz NC tiimcesini segin
istenen kelimeyi isaretleyin
HELP tusuna basin

Kumanda, yardim sistemini baglatir ve etkin fonksiyona iliskin
aciklamay gosterir. Bu durum ek fonksiyonlar veya makine
Ureticinizin déngdleri icin gecerli degildir.

POWER INTERRUPTED

END

w
%
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TNCguide'da hareket edilmesi

TNCguide'da yonlendirmeyi fare ile kolay sekilde yapabilirsiniz.
Sol sayfada icerik dizini gosterilir. Sag tarafa gosteren liggene
tiklayarak altinda yer alan boélimleri gorantileyebilirsiniz veya ilgili
girise dogrudan tiklayarak ilgili sayfayi gosterebilirsiniz. Kullanim,
Windows Explorer kullanimi ile aynidir.

Baglantili yazi alanlari (gcapraz 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 icerir.

Yazilim tusu  Fonksiyon

®  Sol icindekiler dizini etkin: Ustiinde veya
altindaki kaydi segin

B Sag metin penceresi etkin: Metin veya
grafikler tam olarak gosterilmiyorsa sayfayi
asag! veya yukari dogru kaydirin

..

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

0o
|

Soldaki icerik dizini etkin: igerik dizinini
kapatin
m Sagdaki metin penceresi etkin: Fonksiyon yok

Nt = Soldaki igerik dizini etkin: imleg tusuyla
secilen sayfayi goster
® Sagdaki metin penceresi etkin: imleg bir
baglantinin Uzerinde duruyorsa baglantisi
verilen sayfaya gecis

Soldaki igerik dizini etkin: Segenek; icerik
dizini gostergesi, konu baslhgi dizini
gOstergesi ve tam metin arama fonksiyonu ile
sag ekrana gecis arasinda gegisi saglar

®  Sagdaki metin penceresi etkin: Soldaki
pencereye geri don

)

= Sol igindekiler dizini etkin: Ustiinde veya
altindaki kaydi secin
m  Sagdaki metin penceresi etkin: Bir sonraki
baglantiya ge¢
GERE En son gosterilen sayfayi se¢gme
=
tLERE En son gosterilen sayfay1 se¢ fonksiyonunu
= birden fazla kullandiysaniz sonraki sayfaya gecin
van Bir sayfa geri gitme
van Bir sayfa ileri gitme
DEZEN icerik dizinini gésterme/gizleme
=
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Yazilim tusu  Fonksiyon

PENoERE Tam ekran gdsterimi ve azaltilmig gdsterim
arasinda gegis yapin. Azaltilmig gdsterimde
kumanda yuzeyinin bir bélumunu gorebilirsiniz

DEazsiN Odaklanma, dahili sekilde kumanda kullanimina
gegcis yapar, boylece acgiimis olan TNCguide'da

kumanday! kontrol edebilirsiniz. Tam ekran géste-
rimi etkinse kumanda, odak degisiminden énce
otomatik olarak pencere buyukligina azaltir

TNCguide'l sonlandirma
SON

Konu basghgi dizini

En 6nemli konu basliklari, konu bagsligi dizininde (Index sekmesi)
listelenir ve fare tiklamasi veya ok tuslarinin segilmesi ile dogrudan
segilebilir.

Soldaki sayfa etkindir.

= > Index segenegini segin
» Ok tuslariyla ya da fareyle istediginiz konu

basligi izerine hareket edin

RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

O

MANUAL OPERATION
TRAVERSE REFERENCE POINTS

. a8 s e ity ey s o s s
AIte.rnatlf. ® N I
» |k harfini girin 1 ®
> Kumanda, girilen metne bagh olarak konu bashgi - | T T 85|t 50 |

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

» ENT tusu ile secilen konu basligi ile ilgili bilgileri
gOsterin
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Tam metin arama
Ara sekmesinde tim TNCguide'da belirli bir kelimeye gére arama

yapabilirsiniz.

Soldaki sayfa etkindir.

4
4
4
>
>

Ara sekmesini segin

Arama: giris alanini etkinlestirin
Aranan kelimeyi girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda, bu kelimeyi iceren alanlarin timanu
listeler.

» Ok tuslariyla istediginiz yere hareket edin
» ENT tusuyla segili bulunan alani gdsterin

o Tam metin aramasini daima sadece tek bir kelime ile
yapabilirsiniz.
Sadece basliklarda arama yap fonksiyonunu
etkinlestirirseniz kumanda, yalnizca basliklarda
arama yapar, butiin 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 sayfasi:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
index.html

Uygun yardim dosyasina asagidaki gibi gegis yapin:

» TNC kumandalari

» Seri, 6rn. TNC 600

» Istenen NC yazilim numarasi, 6r.TNC 620 (81760x-06)

» Cevrimigi yardim (TNCguide) tablosundan istediginiz dil
surimind segin

» ZIP dosyasini indir

» ZIP dosyasini ag

» Aciimis CHM dosyalarini kumandadaki TNC:\tncguide\de
dizinine veya ilgili dil alt dizinine tasiyin

o TNCremo ile CHM dosyalarini kumandaya aktarirsaniz
burada .chm uzantili dosyalar igin 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
isvegge TNC:\tncguide\sv
Danca TNC:\tncguide\da
Fince TNC:\tncguide\fi
Felemenkge TNC:\tncguide\nl
Lehge TNC:\tncguide\pl
Macarca TNC:\tncguide\hu
Rusca TNC:\tncguide\ru
Cince (basitlestiriimis) TNC:\tncguide\zh
Cince (geleneksel) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovence TNC:\tncguide\sl
Norvegge TNC:\tncguide\no
Slovakga TNC:\tncguide\sk
Korece TNC:\tncguide\kr
Tirkce TNC:\tncguide\tr
Romence TNC:\tncguide\ro
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3.7 NC esaslan

Yol élcum cihazlari ve referans isaretleri

Makine eksenlerinde, makine tezgahi veya aletin pozisyonlarini
belirleyen yol élgiim cihazlari yer alir. Dogrusal eksenlere genel
olarak uzunluk él¢im cihazlari, yuvarlak tezgah ve hareketli
eksenlere agi 6lgiim cihazlar takilmistir.

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

Bir elektrik kesintisinde, makine kizak pozisyonu ve hesaplanan
gercek pozisyon arasindaki diizen kaybolur. Bu diizeni tekrar
olusturmak igin artan yol élgiim cihazlari referans isaretlerine
sahiptir. Bir referans isareti gegisinde kumanda, makineye sabit bir
referans noktasi tanimlayan bir sinyal elde eder. Béylece kumanda,
glncel makine pozisyonu igin gercek pozisyon duzenini tekrar
olusturabilir. Mesafe kodlu referans isaretleri igeren uzunluk élgim
cihazlarinda, makine eksenlerini maksimum 20 mm, agi dlgim
cihazlarinda maksimum 20° hareket ettirmeniz gerekir.

Mutlak dl¢iim cihazlarinda, baslatildiktan sonra kumandaya kesin
bir pozisyon degeri aktarilir. Bu nedenle makine eksenlerini hareket
ettirmeden gergek pozisyon ve makine kizak pozisyonu arasindaki
dizen, acilma isleminden hemen sonra tekrar olusturulur.
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Programlanabilir eksenler
Kumandanin programlanabilir eksenleri standart olarak DIN 66217 Z‘
eksen tanimlarina uygundur.

Programlanabilir eksenlerin tanimlarini agagidaki tabloda
bulabilirsiniz.

Ana eksen Paralel eksen Devir ekseni
X u A
Y \Y B
z W C

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Programlanabilir eksenlerin sayisi, adi ve atamasi
makineye baghdir.
Makine Ureticiniz bagka eksenler tanimlayabilir, 6r. PLC
eksenleri.
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Referans sistemleri

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

Bir alet makinesinde dogrusal eksenler icin basit bir referans
sistemi olarak, eksene paralel sekilde monte edilmis uzunluk 6lgiim
cihazi iglev gormektedir. Uzunluk 6lgiim cihazi bir sayi ¢izgisini,
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 i¢in kumanda, G¢ eksene ve dolayisiyla
Ui¢ boyutlu bir referans sistemine gerek duyar. Ug eksen birbirine dik
olarak diizenlendiginde ¢ boyutlu kartezyen koordinat sistemi
denilen bir sistem ortaya ¢ikar.

0 Sag el kuralina gére parmak uglari tGi¢ ana eksenin
pozitif yonlerini gosterir.

Bir noktanin uzayda kesin olarak belirlenebilmesi icin G¢ boyutun
yani sira ek olarak bir koordinat bagnoktasi gereklidir. Ug boyutlu
bir koordinat sisteminde koordinat basnoktasi olarak ortak kesisme
noktasi islev gérmektedir. 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 glincel malzeme konumuna bagl olarak
uygulamasi i¢in kumandanin degisik referans sistemlerini ayirt
etmesi gerekmektedir.

Kumanda agagidaki referans sistemlerini ayirt eder:

= Makine koordinat sistemi M-CS:
Machine Coordinate System

® Temel koordinat sistemi B-CS:
Basic Coordinate System

B Malzeme koordinat sistemi W-CS:
Workpiece Coordinate System

® 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

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

Makine koordinat sistemi burada referans ilgi sistemidir.

ZA
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Makine koordinat sistemi M-CS

Makine koordinat sistemi, kinematik agiklamasina ve dolayisiyla
alet makinesinin ger¢cek mekanigine karsilik gelir.

Bir alet makinesi mekaniginin asla tam olarak bir kartezyen
koordinat sistemine karsilik gelmemesinden 6tiri, 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
aciklamasinda mil burnundan hareketle geviriler ve rotasyonlar
yardimi ile tanimlanmaktadr.

Makine sifir noktasi diye anilan koordinat bas noktasinin
pozisyonunu makine Ureticisi makine yapilandirmasinda
tanimlamaktadir. Makine yapilandirmasindaki degerler, 6lgim
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, 6rn. alet degisim noktasinin belirlenmesi igin islev

gOrdr.
Makine sifir noktasi MZP:
Machine Zero Point
= 3 F onc) e
Yazilim Uygulama [@vanver tstetin pre EJProgramiama “/\;
tusu = 5
s = £
TEMEL- Kullanici, makine koordinat sisteminde eksen o]
TRANSFORM. .
halinde kaydirmalari, referans noktasi tablosunun : E e g E k!
OFSET degerlerinin yardimi ile tanimlayabilir. : z . = 2 l'fﬂg
@ Makine Greticisi referans noktasi yonetiminin OFSET oo i i —
sutunlarini makineye uygun bigimde yapilandirir. E ‘07;".;., 20000 *
+1 m;*ouo » & W
NNNNNNNN 5 UL
el 4
Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi", Sayfa 185 o T e o
9 9 y Y Tl Lt o
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BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Kumandaniz makineye bagl olarak ilave bir palet referans
noktasi tablosuna sahip olabilir. Makine Ureticiniz, referans
noktasi tablosundan sizin tarafinizdan tanimlanmis OFFSET
degerleri 6ncesinde OFFSET degerlerini tanimlayabilir. Bir palet
referans noktasinin etkin olup olmadigini ve hangisinin etkin
oldugunu ek durum gdstergesinin PAL sekmesi gosterir. Palet
referans noktasi tablosununOFFSET degerleri gorilebilir ya da
duzeltilebilir durumda olmadidi i¢in tim hareketler esnasinda
carpisma tehlikesi bulunur!

» Makine ureticinizin dokiimantasyonunu dikkate alin

> Palet referans noktalarini sadece paletler ile baglantili olarak
kullanin

» islem éncesinde PAL sekmesinin gdstergesini kontrol edin

o Yalnizca makine Ureticisi i¢in ilave olarak bilinen adiyla
OEM-OFFSET kullanima sunulur. Bu OEM-OFFSET ile
hareketli ve paralel eksenler icin ek eksen kaydirmalari
tanimlanabilir.
Tdm OFFSET degerleri (belirtilen tim OFFSET giris
imkanlari 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
donusturdr.
ZX duzlemine dik olarak dizenlenmeyen kama ekseni olarak bir Y
ekseni ile 3 eksenli bir makine igin érnek:
> El girisi ile pozisyonlama igletim tiriinde L IY+10 ile bir
NC timce isleme
> Kumanda, taniml degerlerden gerekli nominal eksen degerlerini
belirler.

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

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

> GERC ve NOMIN géstergeleri yalnizca giris koordinat sisteminde
Y ekseninin bir hareketini gdsterir.

» El girisi ile pozisyonlama isletim tiriinde L 1Y-10 M91 ile bir
NC tiimce isleme

> Kumanda, taniml degerlerden gerekli nominal eksen degerlerini
belirler.

> Kumanda konumlandirma esnasinda yalnizca Y makine
eksenini hareket ettirir.

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

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

Kullanici, makine sifir noktasina iligkin pozisyonlari, 6rn. 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 oldudu, t¢ boyutlu kartezyen bir koordinat
sistemidir.

Temel koordinat sisteminin hizalamasi birgok durumda makine
koordinat sisteminkine karsilik gelmektedir. Burada bir makine
ureticisi ek kinematik dontsumler kullanirsa istisnai durumlar
olusabilir.

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

Temel koordinat sistemi, malzeme koordinat sisteminin konumunun
ve hizasinin belirlenmesi icin iglev gérmektedir.

Yazilim Uygulama M o Bl proasanians S
tu u NO DA ooc. x = ¥ - z » sPC . SPB| "
¥ e e R S L}
Kullanici, malzeme koordinat sisteminin konumunu : :g - - = o]
[TRANSFORM. . o . . s w0 w o o |
oFseT ve hizasini, 6rn. 3D tarama sisteminin yardimiyla : “© “© - - :
tespit eder. Kumanda, tespit edilen degerleri temel . = 4 = = l':ﬂg
koordinat sistemine iliskin olarak referans noktasi oe p— ;I
yonetiminde TEMELTRANSFORM. degerleri olarak Sl —
kaydeder. B i R =
-5.000 e @
. - e . - . .. Moo NOMEN @ Tz B's 1500 \REE]  on
@ Makine Ureticisi referans noktasi yénetiminin _ e O U e — e
TEMELTRANSFORM. siitunlarini makineye uygun O T e o 0

bicimde yapilandirir.

Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi”, Sayfa 185

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumandaniz makineye bagl olarak ilave bir palet referans
noktasi tablosuna sahip olabilir. Makine Ureticiniz, referans
noktasi tablosundan sizin tarafinizdan tanimlanmig

TEMEL DONUSUM degerleri dncesinde TEMEL DONUSUM
degerlerini tanimlayabilir. Bir palet referans noktasinin etkin olup
olmadigini ve hangisinin etkin oldugunu ek durum goéstergesinin
PAL sekmesi gdsterir. Palet referans noktasi tablosunun
TEMELTRANSFORM. degerleri gorilebilir ya da duzeltilebilir
durumda olmadigi igin tim hareketler esnasinda ¢arpisma
tehlikesi bulunur!

» Makine ureticinizin dokimantasyonunu dikkate alin

> Palet referans noktalarini sadece paletler ile baglantili olarak
kullanin

> islem éncesinde PAL sekmesinin gdstergesini kontrol edin
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Temel ilkeler | NC esaslari

Malzeme koordinat sistemi W-CS

Malzeme koordinat sistemi, koordinat basnoktasinin etkin referans [@vanuer totetin o B Programiana ,\:»
noktasi oldugu, t¢ boyutlu kartezyen bir koordinat sistemidir. T . ; : o
Malzeme koordinat sisteminin konumu ve hizasi referans noktasi — &
tablosu etkin satirinin TEMELTRANSFORM.-degerlerine baghdir. : d
Yazilim Uygulama i o l il 4
tU§u oc Vetin genisliss fm — THC: \table\preset. pr 3
100% F-OVR  LIMIT 1 i Tt
Kullanici, malzeme koordinat sisteminin konumunu - 18,0035 | 30000 o ‘
[TRANSFORM. . M . .. +72. 640 [l +0.000
oFSET ve hizasini, 6rn. 3D tarama sisteminin yardimiyla | o
tespit eder. Kumanda, tespit edilen degerleri temel Tr— S =
koordinat sistemine iliskin olarak referans noktasi e T T vt s

OEGISTIR orser LegTinuE

yonetiminde TEMELTRANSFORM. degerleri olarak
kaydeder.

Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi”, Sayfa 185

Kullanici, malzeme koordinat sisteminde donisimler yardimiyla
calisma dizlemi koordinat sisteminin konumunu ve hizasini
tanimlar.

Malzeme koordinat sistemindeki déntsimler:
= 3D ROT fonksiyonlari

B PLANE fonksiyonlari

® DOngu 19 CALISMA DUZLEMI

® Dongu 7 SIFIR NOKTASI
(calisma dizleminin dondurilmesinden 6nce kaydirma)

= Dongu 8 YANSIMA
(cahsma dizleminin dénduridlmesinden 6nce yansitma)

0 Birbirlerine dayanan donusimlerin sonucu programlama
sirasina baghdir! WPL-CS WPLCS

Her koordinat sisteminde yalnizca belirtilen (6nerilen)
doéndsumleri programlayin. Bu durum déndgsimlerin
ayarlanmasi ve ayrica geri alinmasi igin de gegcerlidir.
Farkli bir kullanim beklenmedik ya da istenmeyen
dizilimlere yol acabilir. Bunun i¢in asagidaki
programlama uyarilarini dikkate alin.
Programlama uyarilari:

® Doénusumler (yansima ve kaydirma) PLANE
fonksiyonlari dncesinde (PLANE AXIAL haric)
programlanirsa dénme noktasinin konumu (¢calisma
dizlemi koordinat sisteminin WPL-CS baslangi¢
noktasi) ve déner eksenlerin hizasi degisir
= Tek basina bir kaydirma sadece déonme
noktasinin konumunu degistirir
® Tek basina bir yansima sadece doner eksenlerin
hizasini degistirir
= PLANE AXIAL ve déngl 19 ile baglantil olarak
programlanmis déntsidmler (yansima, dénme ve
Olceklendirme), ddnme noktasinin konumu Utzerinde
ya da doner eksenlerin hizasi Gzerinde etkili degildir
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Temel ilkeler | NC esaslari

o Malzeme koordinat sisteminde etkin déntsumler
olmadan c¢alisma dizlemi koordinat sisteminin ve

malzeme koordinat sisteminin konumu ve hizasi
Ozdestir.
3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli calismada
malzeme koordinat sisteminde déntstumler bulunmaz.
Etkin referans noktasi tablosunun TEMELTRANSFORM.
degerleri bu varsayimda dogrudan ¢alisma diizlemi
koordinat sistemine etkili olur.

Calisma dlzlemi koordinat sisteminde elbette bagka
dontsimler de mimkindir

Diger bilgiler: "Calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-
CS", Sayfa 115
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Temel ilkeler | NC esaslari

Calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS

Calisma diuzlemi koordinat sistemi, G¢ boyutlu kartezyen bir
koordinat sistemidir.

Calisma dizlemi koordinat sisteminin konumu ve hizasi, malzeme
koordinat sisteminde etkin déntsimlere baglidir.

o Malzeme koordinat sisteminde etkin dénidstmler
olmadan c¢alisma duzlemi koordinat sisteminin ve

malzeme koordinat sisteminin konumu ve hizasi
Ozdestir.
3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli calismada
malzeme koordinat sisteminde dénistumler bulunmaz.
Etkin referans noktasi tablosunun TEMELTRANSFORM.
degerleri bu varsayimda dogrudan ¢alisma duzlemi
koordinat sistemine etkili olur.

Kullanici, ¢galisma dizlemi koordinat sisteminde déntsumler
yardimiyla giris koordinat sisteminin konumunu ve hizasini tanimlar.

Calisma dizlemi koordinat sistemindeki dontsimler:
Dongli 7 SIFIR NOKTASI

Dongli 8 YANSIMA

Dongli 10 DONME

Dongli 11 OLCU FAKTORU

Doéngii 26 OLCU FAK EKSEN SP.

PLANE RELATIVE
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Temel ilkeler | NC esaslari

o Malzeme koordinat sisteminde PLANE fonksiyonu olarak
PLANE RELATIVE etkili olur ve ¢galisma dizlemi koordinat
sistemini hizalar.
Toplamsal dondirmenin degerleri burada her zaman
glncel ¢alisma diuzlemi koordinat sistemine iligskindir.

o Birbirlerine dayanan dénigtumlerin sonucu programlama
sirasina baghdir!

o Calisma dizlemi koordinat sisteminde etkin déntstmler
olmadan girig koordinat sisteminin ve ¢alisma dizlemi
koordinat sisteminin konumu ve hizasi 6zdestir.

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksen
c¢alismasinda ayrica malzeme koordinat sisteminde
donudsimler bulunmaz. Etkin referans noktasi
tablosunun TEMELTRANSFORM. degerleri bu
varsayimda dogrudan giris koordinat sistemine etkili olur.
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Temel ilkeler | NC esaslari

Girig koordinat sistemi I-CS

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

Giris koordinat sisteminin konumu ve hizasi, ¢alisma dizlemi
koordinat sistemindeki etkin dénlstimlere baghdir.

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

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksen
¢alismasinda ayrica malzeme koordinat sisteminde
donudsimler bulunmaz. Etkin referans noktasi
tablosunun TEMELTRANSFORM. degerleri bu

varsayimda dogrudan giris koordinat sistemine etkili olur.

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

o Ayrica NOMIN, GERC, SCHPF ve ISTRW géstergeleri giris
koordinat sistemini referans alir.

Giris koordinat sisteminde hareket timceleri:
m Eksene paralel hareket timceleri
m Kartezyen veya kutupsal koordinath hareket timceleri

m Kartezyen koordinatli ve ylizey normal vektorli hareket
timceleri

Ornek
7 X+48 R+

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

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

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 %10

o Yuzey normal vektorli hareket timcelerinde de alet
koordinat sisteminin konumu kartezyen koordinatlar X, Y
ve Z tarafindan belirlenir.

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

o Alet koordinat sisteminin hizasi farkli referans
sistemlerinde gercgeklesebilir.

Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-CS",
Sayfa 118

Giris koordinat sistemi basnoktasina iligkin
bir kontur ¢ok kolayca istenilen bicimde
donusturdlebilir.
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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.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 129
Alet tablosundaki degerlere uygun sekilde alet koordinat sisteminin

koordinat basnoktasi TCP alet kilavuz noktasina kaydirilir. TCP,
Tool Center Point anlamindadir.

NC programi alet ucuna iligkin degilse alet kilavuz noktasinin
kaydirilmasi gerekir. Gereken kaydirma, NC programinda alet
¢agirma sirasinda delta degerleri yardimiyla uygulanir.

Temel ilkeler | NC esaslari

o Grafikte gdsterilen TCP konumu, 3D alet diizeltmesiyle
baglantili olarak baglayicidir.

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

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

Bir alet dizilimini kullanici ya makine koordinat sisteminde ya da
calisma duzlemi koordinat sisteminde tanimlar.

Makine koordinat sisteminde alet dizilimi:
Ornek
7 L X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128

Calisma dizlemi koordinat sisteminde alet dizilimi:

Ornek

6 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS
7 L A+0 B+45 C+0 RO F2500

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 TX-0.08076201 TY-0.34090025 TZ0.93600126 RO
M128

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO M128
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Temel ilkeler | NC esaslari

o Vektorlerle gosterilen hareket timcelerinde TOOL CALL ! !
timcesindeki DL, DR ve DR2 dlizeltme degerlerinin
yardimiyla bir 3D alet duzeltmesi yapilabilir.

Duzeltme degerlerinin ¢alisma sekilleri alet tipine
baghdir.

Kumanda, alet tablosunun L, R ve R2 sttunlari
yardimiyla degisik alet tiplerini tanir:

B R27pg + DR27p + DR2prog = 0
— Saft freze
= R2TAB + DRZTAB + DR2PROG = RTAB + DRTAB +

DRproc
— Yarigap frezesi veya bilye frezesi

5 0 <R27pg + DR21pg + DR2prog < R7ag + DRyag +

DRproG
— Kose yarigapi frezesi veya simit frezesi

o TCPM fonksiyonu veya ek fonksiyon M128 olmadan alet
koordinat sisteminin ve giris koordinat sisteminin hizalari
Ozdestir.
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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 (segenek no. 17)

HEIDENHAIN tarafindan 3D tarama sistemlerinin uygulamalari:
m  Aletleri otomatik olarak ayarlayin

m Referans noktalarini hizli ve kesin olarak yerlestirin

® Program akigl sirasinda malzemede 6lgimler yapin

m  Aletleri 6lglin ve kontrol edin

@ Tdm dongl fonksiyonlari (tarama sistemi dongileri ve
isleme donglleri) Dongii Programlamasi Kullanici
El Kitabi'nda aciklanmistir. Bu el kitabina ihtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN'a basvurun.
ID: 1096886-xx

Acilan tarama sistemleri TS 260, , TS 444, TS 460, TS 642 ve
TS 740

TS 248 ve TS 260 tarama sistemleri fiyat bakimindan son derece
uygun olup devre sinyallerini bir kablo yardimiyla iletir.

Alet degistirme tertibath makinelerde kablosuz TS 740, TS 642
ve ayni sekilde daha kii¢ik TS 460 ve TS 444 tarama sistemleri
uygundur. Belirtilen tim tarama sistemlerinde kizilétesi sinyal
aktarimi bulunur. TS 460 ayni sekilde telsiz aktarimi ve bir
opsiyonel ¢arpisma korumasi saglar. TS 444, monte edilmis bir
hava turbini Ureteci sayesinde pil ya da aku gerekli olmayan tek
tarama sistemidir.

|
HEIDENHAIN'In agilan tarama sistemlerinde asinmasiz optik bir =
salter ya da ylksek dogruluk derecesine sahip birden fazla basing l
sensorl (TS 740) tarama milinin sapmasini kaydeder. Sapma,
kumandanin guncel tarama konumu gercgek degerini kaydetmesini
saglayan devre sinyalini tetikler.

Alet tarama sistemi TT 160 ve TT 460

TT 160 ve TT 460 tarama sistemleri alet dlgulerinin etkili ve hassas
sekilde Olcullp test edilmesini saglar.

Kumanda burada dénglyu kullanima sunar, bu déngdler ile

duran ve dénen milde alet yarigapi ve uzunlugu belirlenebilir.
Ozellikle saglam yapi ve ylksek koruma tiri ile alet tarama sistemi,
sogutma sivisi ve toza karsi dayanikli hale gelir.

Devre sinyalini aginmasiz optik bir salter olusturur. Sinyal aktarimi
TT 160 igin kablo baglantili sekilde gergeklesir. TT 460 ile bir
kizil6tesi ve bir telsiz aktarimi yapilir.
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Temel ilkeler | Aksesuar: HEIDENHAIN'In 3D tarama sistemi ve elektronik el ¢arki

Elektronik el garki HR

Elektronik el carklari, eksen kizaklarinin manuel hareketini
kolaylastirir. El carki devri basina olan hareket yolu genis bir
aralikta segilebilir. HR 130 ve HR 150 takmali el ¢arklarinin yani
sira HEIDENHAIN, tasinabilir HR 510, HR 520 ve HR 550FS el
carklarini da kullanima sunar.

Diger bilgiler: "Elektronik el garklariyla hareket ettirme”,

Sayfa 167

@ Kumanda bilesenleri igin seri arayuze (HSCI:
HEIDENHAIN Serial Controller Interface) sahip
kumandalarda birden fazla elektronik el ¢arki da ayni
anda baglanabilir ve sirayla kullanilabilir.

Yapilandirma makine Ureticisi aracilidiyla gerceklesir!
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Aletler | Alet verileri

4.1 Alet verileri

Alet numarasi, alet adi

Her alet 0 ila 32767 arasindaki bir numarayla tanimlanir. Alet
tablolari ile calisiyorsaniz ek olarak alet adini girebilirsiniz. Alet
adlari maksimum 32 karakterden olugabilir.

o izin verilen karakterler: #$ % & ,- .012345678
9@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWX
YZ
Kaydetme sirasinda kumanda kiigik harfleri otomatik
olarak biiyik harflerle degistirir.
Yasak karakterler: <Bogluk>!""()*+:;<=>2[/]""

{1}~

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

L alet uzunlugu

L alet uzunlugunu, prensipte mutlak uzunluklar gibi, alet referans Z A

noktasini baz alarak girmeniz gerekir. Kumanda, birgok fonksiyon % %
icin birden ¢ok eksen ¢alismasiyla birlikte aletin tim uzunlugunu z 13
kullanir. L1
L2 1
® -
X

Alet yaricapi R
Alet yarigapi R'yi direkt girin.
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Aletler | Alet verileri

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 diizeltmesi iceren imlenmis aletleri
kullanmak isterseniz érn. kademeli matkap
Diger bilgiler: "Belirtilen alet", Sayfa 126

®  Makineniz otomatik alet degistiricisi ile donatiimigsa

= [sleme déngiisii 22 ile ardil bosaltma yapmak istiyorsaniz
Diger bilgiler: Dongl Programlamasi Kullanici El Kitabi

m 251 ila 254 isleme donguleriyle calismak isterseniz
Diger bilgiler: Dongi Programlamasi Kullanici El Kitabi

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

0 satininin alet tablosundan silinmesi tablo yapisina zarar verir.
Ardindan kilitli aletler, duruma goére artik kilitli olarak algilanmaz,
bu sekilde yardimci alet aramasi da Qallsm_az. Sonradan bir
0 satirinin eklemesi bu problemi ¢6zmez. Onceki alet tablosu
surekli hasarli durumda olur!
» Alet tablosunu yeniden olustur

= Arizah alet tablosunu yeni bir 0 kadar genislet

= Arizah alet tablosunu kopyala (6rn. toolcopy.t)

= Arizah alet tablosunu (gtincel tool.t) sil

= Kopyayi (toolcopy.t) tool.t olarak kopyala

= Kopyay! (toolcopy.t) sil
» HEIDENHAIN misteri hizmetlerini bilgilendir (NC destek hatti)

o Tam tablo adlari bir harfle baslamalidir. Diger tablolari
olustururken ve yonetirken bu kosulu dikkate alin.
Tablo gériinimind Ekran diizeni tusuyla secebilirsiniz.
Burada bir liste gérinimi ya da form goérinimui
kullanima sunulur.
Orn. SUTUNLARI SIRALA/ GIZLE, gibi diger ayarlari
dosya agildiktan sonra yapabilirsiniz.
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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 yarigap tanimi yapilabilir.

Bir alete birden fazla diizeltme verisi atayabilmek igin (birden fazla
alet tablosu satirt) mevcut bir (T 5) alet tanimini, ilave belirtiimis
alet numarasi (6rn. T 5.1) seklinde tamamlayin. Bdylece ilave

her bir tablo satiri dnceki alet numarasindan, bir noktadan ve bir
endeksten (1'den 9'a kadar artarak) olugur. Onceki alet tablosu
satirinda maksimum alet uzunlugu bulunur, takip eden tablo
satirlarinin uzunlugu, alet tespit noktasina yaklagir.

Belirtilmig bir alet numarasi (tablo satiri) olusturmak icin yapmaniz
gerekenler:

Alet tablosunu ag¢
Insert Line yazilim tusuna basin
Kumanda Insert Line acilir penceresini acar

Satir sayis1 = girig alaninda ilave satirlarin
sayisini tanimlayin

> Alet numarasi giris alaninda 6nceki alet
numarasini girin

» OKile onaylayin

> Kumanda, alet tablosunu ilave tablo satirlari
kadar genisletir

SATIR
UYRARLA

vV VvV VvYyy

Alet adina gore hizli arama:

DUZENLE yazilim tusu KAPALI konumundaysa asagidaki sekilde bir
alet adi arayabilirsiniz:

» Alet adinin ilk harfini girin, 6rn. Ml

> Kumanda, girilen metinle bir diyalog penceresi gdsterir ve ilk
arama sonucuna gider.

» Secimi sinirlandirmak icin diger harfleri girin, 6rn. MILL

» Kumanda, girilen harflerle artik bagka bir sonug bulmazsa son
girilen harfe basarak, 6rn. L ok tuslariyla oldugu gibi arama
sonuglari arasinda gegis yapabilirsiniz.

Hizli arama ayrica alet se¢iminde de TOOL CALL timcesinde

calisir.

Aletler | Alet verileri
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| Alet verileri

Sadece belirli alet tiplerini goster (filtre ayar)

v

TABLO FILTRESI yazilim tusuna basin

» [stenen alet tipini yazilim tusuyla segin
> Kumanda sadece segilen tipteki aletleri gosterir.
> Filtreyi tekrar kaldirin: TUM GOST. yazilim tusuna basin

®

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, filire fonksiyonunun fonksiyon
kapsamini makinenize uyarlar.

TABLO
FiLTRESI

Yazilim tusu  Alet tablosunun filtre fonksiyonlari

Filtre fonksiyonu segimi

TUM GOST.

Filtre ayarlarini kaldir ve tum aletleri goster

URARSAYILAN
FILTRE

Standart filtre kullanimi

MATKAP
|
!

!
19

Batun delicileri alet tablosunda goster

FREZE
b

)

Butun frezeleri alet tablosunda gdster

WKZ DISLISi|

U4

Batan digli delicileri / disli frezeleri alet tablosunda
gOster

RAMA SiSTE

;
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Alet tablosu siitunlarini goésterin veya siniflandirin

Alet tablosunun gosterilmesini ihtiyaglariniza gére
diizenleyebilirsiniz. Gosterilmemesi gereken sutunlari kolayca
gizleyebilirsiniz:

» SUTUNLARI SIRALA/ GIZLE yazilim tusuna basin
» Istenen siitun adini ok tusuyla secin

» Bu siitunu tablo gériinimiinden ¢ikarmak icin SUTUN GIZLE
yazilim tuguna basin

Tablo sutunlarinin gdsterildidi sirayi da degistirebilirsiniz:

» Oniine tas: diyalog alani iizerinden, tablo siitunlarinin
goriintllendigi siray degistirebilirsiniz. Gosterilen Siitunlar:
O0gesinde isaretlenen kayit bu sttunun énine kaydirihir

Formda bagli bir fare veya navigasyon tuslariyla galisabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

» Girig alanlarina atlamak i¢in navigasyon tuslarina
basin

» Bir giris alani dahilinde ok tuslariyla yonlendirme
yapin

» Agcilabilir mendleri GOTO tusuyla agin

o Siitun sayisini sabitle fonksiyonuyla ekranin
sol kenarinda kag sutunun (0-3) sabitlenecegini
saptayabilirsiniz. Tabloda sada hareket ettiginizde de bu
sutunlar gorulir durumda kalir.

128
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Alet verilerini tabloya girin

Standart alet verileri

Gir. Girigler Diyalog
T Aletin NC programinda ¢agrildigi numara (6r. 5, belirle- -
nen: 5.2)
iSim Aletin NC programinda adi (maksimum 32 karakter, Alet ismi?
sadece buyuk harf, bosluksuz)
L L alet uzunlugu Alet uzunlugu?
R Alet yaricapi R Alet yarcap1?
R2 Kdse yaricapl freze icin R2 alet yarigcapi (sadece Ug¢ Alet yaricap1 2?

boyutlu yaricap diizeltme veya Bilye frezesi ile islemenin
grafik gosterimi)

DL L alet uzunlugu delta degeri Alet uzunlugu olciisii?

DR R alet yarigapi delta degeri Alet yaricap olciisii?

DR2 R2 alet yarigapi delta degeri Alet yaricapi 2 olc¢iisii?

TL Alet kilidini ayarlayin (TL: Tool Locked = ing. alet kilitli igin) ~ Alet kilitli? Evet=ENT/Hayir=NO-
ENT

RT Yedek alet olarak varsa yardimci alet numarasi (RT: Benzer alet?

Replacement Tool = ing. yedek alet igin)

Bos alan veya 0 girisi, yardimci aletin tanimlanmadigi
anlamina gelir

TIME1 Aletin, dakika olarak maksimum bekleme suresi. Bu Maksimum bekleme siiresi?
fonksiyon makineye bagldir ve makine el kitabinda tanim-
lanmigtir

TIME2 Aletin, alet gagirma durumunda dakika olarak maksimum TOOL CALL maks. bekleme

bekleme suresi: Giincel bekleme siresi bu degere ulasir-  siiresi?
sa veya bu degeri asarsa kumanda, bir sonrakiTOOL

CALL isleminde (alet ekseni verisi ile) yardimci aleti devre-

ye sokar

CUR_TIME Aletin dakika olarak gtincel bekleme siresi: Kumanda Giincel bekleme siiresi?
glincel bekleme sturesini (CUR_TIME: CURrent TIME igin =
ing. glincel devam eden saat) kendiliginden yukari sayar.
Kullaniimis aletler igin bir talimat girebilirsiniz

TiP Alet tipi: Alani dizenlemek igin ENT tusuna basin. GOTO Alet tipi?
tusu, alet tipini secebileceginiz bir pencere acar.
Alet yonetiminde SEC yazilim tusu yardimiyla agilir pence-
re agin. Alet tipini, sadece segili tipin tabloda gérinmesi-
ni saglamak icin gosterge filtresi ayarlarini dizenlemek
Uzere girebilirsiniz

DOC Alet yorumu (maks. 32 karakter) Alet yorumu?

PLC Bu aletle ilgili, PLC'ye aktariimasi gereken bilgi PLC Durumu?

LCUTS 22, 233, 256, 257 donguileri i¢in alet bigak uzunlugu ALET ekseninde kesme uzunlu-

gu?

ANGLE Dongu 22 ve 208 igin sarkag seklinde delik agma hareke-  Maksimum dalma a¢is1?
tindeyken aletin maksimum delik agma agisi

TMAT Kesim verileri iglemcisi igin aletin kesim maddesi Alet kesim maddesi?

CUTDATA Kesim verileri islemcisi icin kesme verileri tablosu Kesme verileri tablosu?
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Gir.
NMAX

Girigler

Bu alet igin mil devri siniri. Programlanan deger, ayni
zamanda potansiyometre Gizerinden bir devir ylkseltme
olarak denetlenir (hata mesaji). Fonksiyon devre disi: -
girin.

Giris arahgi: 0 ila +999 999, fonksiyon etkin degil: - girin

Aletler | Alet verileri

Diyalog

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 sirasinda otomatik olarak
konturdan kaldirma: M148", Sayfa 299

Geri ¢km izn var?Evt=ENT/
Hyr=NOENT

TP_NO

Tarama sistemi tablosundaki tarama sistemi numarasina
ybénlendirme

Tarayici sayisi

T-ANGLE

Aletin ug acisi. Cap girisinden merkez derinligini hesapla-
yabilmek i¢in donglide merkezleme (dongu 240) kullanihr

Uc acgis

PITCH

Aletin hatvesi. Disli delme dongdleri (dongi 206, dongu
207 ve dongu 209) tarafindan kullanilir. Pozitif on isaret,
sag digliye esittir

Takim disli artis1?

LAST_USE

Kumandanin, aleti son olarak TOOL CALL kullanarak
degistirdigi tarih ve saat

Son alet aramasi tarihi/saati

PTYP

Yer tablosundaki degerlendirme igin alet tipi

Fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan tanimlanir. Makine
el kitabini dikkate alin.

Yer tablosu icin alet tipi?

ACC

ilgili alet igin etkin gUrtiltd énlemeyi etkinlestirin veya devre
disi birakin (Sayfa 302).
Girig alani: N (etkin degil) ve Y (etkin)

ACC etkin mi? Evt=ENT/Hyr=NO-
ENT

KINEMATIC

Alet taslyici kinematigini SEGIM yazilim tusuyla gériintii-
leyin. Alet yonetiminde SEC yazilim tusu ve OK yazilm
tusuyla dosya adini ve yolu kabul edin.

Diger bilgiler: "Parametrelenmis alet tasiyicilarinin
atanmasi”, Sayfa 158

Alet tasiyic1 kinematik

OVRTIME

130

Alet bekleme siresinin uzatilmasi i¢in dakika olarak slre
Diger bilgiler: "Bekleme suresini uzatma", Sayfa 141

Fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan tanimlanir. Makine
el kitabini dikkate alin.
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Otomatik alet 6l¢iimii igin alet verileri

®

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi CUT O ile bir takimda kaydirmanin R-
OFFS hesaplanip hesaplanmayacagini tespit eder.
Makine Ureticiniz R-OFFS ve L-OFFS sutunlari igin
standart degerleri belirler.

Gir. Girigler Diyalog

CuT Alet kesimi sayisi (maks. 99 kesim) Kesim sayis1?

LTOL Asinma teshisinde, L alet uzunlug@u icin izin verilen sapma. Asinma toleransi: Uzunluk?
Girilen deg@er asiimigsa kumanda aleti bloke eder (L
durumu). Girig araligi: 0 ila 0,9999 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 0,9999 mm

R2TOL Asinma teshisinde, R2 alet yaricapi i¢in izin verilen Asinma toleransi: Yaricap 2?
sapma. Girilen deger asilmissa kumanda aleti bloke eder
(L durumu). Girig arali@r: 0 ila 0,9999 mm

DIRECT Doénen aletli 6lgiim igin alet kesim yoni Kesme yonii? M4=ENT/M3=NOENT

R-OFFS Uzunluk dlgiimu: Aletin, dongu ortasi ve alet ortasi arasin-  Alet kaydirma: Yaricap?
da kaymasi.

L-OFFS Yarigap ol¢iimi: Aletin, déngi Ust kenari ve alet alt kenari  Alet kaydirma: Uzunluk?
arasinda, offsetToolAxis'a ek olarak kaymasi.

LBREAK Kirilma teshisinde, L alet uzunlugu igin izin verilen sapma.  Kirilma toleransi: Uzunluk?
Girilen deg@er asiimigsa kumanda aleti bloke eder (L
durumu). Girig araligi: 0 ila 3,2767 mm

RBREAK Kirilma teshisinde, R alet yaricapi i¢in izin verilen sapma. Kirilma toleransi: Yaricap?

Girilen deger asiimigsa kumanda aleti bloke eder (L
durumu). Girig araligi: 0 ila 0,9999 mm

®

Otomatik alet 6lgimi icin dongulerin tanimi.
Diger bilgiler: Dongi Programlamasi Kullanici El Kitabi
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Alet tablolarini diizenleme

Program akisi igin gecerli olan alet tablosu TOOL.T dosya adina [Bier amtosy ozontene
sahiptir ve TNC:\table dizinine kaydedilmelidir.

Arsivlediginiz veya program testi icin kullanmak istediginiz alet ot : i
tablolarina uzantisi .T olan, istediginiz bir dosya adi girin. Kumanda, :
Program Testi ve Programlama isletim tiirleri igin standart olarak '
TOOL.T alet tablosunu da kullanir. Dizenleme igin Program Testi

Program Testi

isletim tiiriinde ALET TABLOSU yazilim tusuna basin. |
TOOL.T alet tablosunu agin: e = .
16032 100 16 [ BEE] o
> Istediginiz makine isletim tirGini segin p—r T —r -
» Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazilim VT I I T
TnF:aIT_EoTsu ¢ y ‘sT i t V & ] vanos v ]
T i tusuna basin
S » DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin
ACK

o Alet tablosunu dizenlerseniz segili alet kilitli olur. Bu
aletin, islenmis bir NC programinda gerekli olmasi
halinde kumanda su mesaji 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 mesaiji ile yarida kesilir. Bu
nedenle henliz geometri verileri bulunmayan bir aleti
degistiremezsiniz.

Alfa klavye ya da bagl bir fare ile agagidaki gibi gezinebilir ve
diizenleme yapabilirsiniz:

® Ok tuslari: Hiicreden hiicreye gezinti

= ENT tusu: Sonraki satira atlama, segim alanlarinda: Segim
diyalogunu agma

= Bir hicreye fareyle tiklama: Hiicreye gegis

= Bir hiicreye cift tiklama: imleci hiicreye alma, segim alanlarinda:
Segim diyalogunu agma
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Yazilim tusu  Alet tablosunun diizenleme fonksiyonlari

BASLANE. Tablo basini segin
son Tablo sonunu segin
ven Onceki tablo sayfasini secin
vaN Sonraki tablo sayfasini segin

Metin ya da sayi bul

DOGRUVU Satirin baslangicina ge¢
BASLAT
<=
saTIR Satinn sonuna geg
SONU
—p
GuNCEL Gulncel alani kopyalama
DEBER
KOPYALA
KOPYALANN Kopyalanan alani ekleyin
DEGER
UYARLA
N SATIRI Girilebilen satir sayisini (aletler) tablo sonuna
SONA .
EKLE ekleyln
= Girilebilir alet numaral satir ekle
UYARLA
e Gegcerli satin (alet) silin

Aletleri segilebilir bir stitunun igerigine gére
siralayin

AYIRMA

Bir acilir pencereden olasi girisleri segin

SECiM

SuTN Degeri sifirlayin
GERT
BELIRLEME

SOnEL imleci giincel hiicreye alin
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Alet tablolarini ice aktar

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI
fonksiyonunu uyarlayabilir.

Makine Ureticisi gincelleme kurallari yardimiyla orn.

tablo ve NC programlarindan noktali harfleri otomatik
olarak ¢ikarabilir.

iTNC 530 cihazinin alet tablosunu okuyup bir TNC 620

cihazina aktarirsaniz alet tablosunu kullanabilmek igin

formati ve igerigi uyarlamaniz gerekir. TNC 620 biinyesinde
TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI fonksiyonu ile alet tablosunu
rahatlikla uyarlayabilirsiniz. Kumanda, okunan alet tablosunun
icerigini TNC 620 cihazi igin gecerli bir formata déndstirir ve
degisiklikleri secilen dosyaya kaydeder.

Asagidaki islemleri yapin:
» iTNC 530'un alet tablosunu TNC:\table klasoriine kaydedin

» Programlama isletim tlirinii segin
» PGM MGT tusuna basin
» Imleci, iceri aktarmak istediginiz alet tablosuna

hareket ettirin

» » EK FONKS. yazilim tuguna basin

FONKS .

TRBLONUN / » TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI yazilm

NC-PGM

UYARLAMAST tU§Una basin

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

» IPTAL yazilim tusuna basin

» Uzerine yazmaya alternatif olarak OK yazilim
tusuna basin

» Dondstlritlen tabloyu agin ve igerigi kontrol edin

> Alet tablosunun yeni sttunlari yesil olarak
vurgulanir.

» GUNCELLEME BILGILERINi KALDIR yazilim
tusuna basin

> Yesil sttunlar yeniden beyaz renkte gosterilir.
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o Alet tablosundaki isim siitununda su karakterlere izin
verilir#$% &,-.0123456789@ABCDEFG
HIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_
iceri aktarma sirasinda bir virgll bir noktaya
donustaralar.

Kumanda, ayni isimde harici bir tablonun iceri
aktarilmasi sirasinda giincel alet tablosunun lizerine
yazar. Veri kaybini 6nlemek icin igeri aktarma 6ncesinde
orijinal alet tablosunu yedekleyin!

Alet tablolarini kumanda dosyasi ydnetimi lzerinden
nasil kopyalayabilecegdiniz, dosya ydnetimi boliminde
aciklanmistir.

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

iTNC 530 alet tablolarinin ice aktarimi sirasinda
tanimlanmig tiim alet tipleri birlikte aktarilir. Mevcut
olmayan alet tipleri Tanimlanmamus tip ile ige aktarilir.
Aktarma sonrasi, alet tablosunu kontrol edin.
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Alet verilerinin Uzerine harici bir bilgisayardan yazma

Uygulama

Yazilim TNCremo, istediginiz alet verilerinin Gzerine harici bir
bilgisayarla yazmanin ¢ok rahat bir yéntemini sunar.

Diger bilgiler: "Veri aktarimi i¢in yazilim", Sayfa 390

Alet verilerini harici bir 6n ayar cihazinda derleyip daha sonra

kumandaya aktarmak istediginizde, bu uygulama durumu ortaya
cikar.

On kosullar

HEIDENHAIN DNC no. 18 segenegiyle birlikte TNCremoPlus
fonksiyonlu TNCremo 3.1 strimu veya Ustl gereklidir.

Uygulama sekli

4

vV v vy

TOOL.T alet tablosunu kumandaya kopyalayin, 6érn. TST.T
dogrultusunda

TNCremo veri aktarim yazilimini bilgisayarda baglatin
Kumanda ile baglanti kurun

Kopyalanan TST.T alet tablosunu bilgisayara aktarin

TST.T dosyasini istediginiz bir metin editdriyle degistirmek
istediginiz satir ve sutunlar kalacak sekilde azaltin (bkz. resim).
Bashgin degistiriimemesine ve verilerin, situnda daima birbirine
bagli bir sekilde durmasina dikkat edin. Alet numarasinin (T
sutunu) surekli olmasi gerekmez

TNCremo yaziliminda <Ekstralar> ve <TNCcmd> meni
noktasini secgin: TNCcmd baslatilir

TST.T dosyasini kumandaya aktarmak icin asagidaki komutu
girin ve Return ile uygulayin (bkz. resim): put tst.t tool.t /m

Aletler | Alet verileri

BEGIN TST LT MM

T NAME L R

1 +12.5 +0

3 +23.15 4+3.5
[END]

# | TNC640(340594) - TNCcmd

Aktarimda sadece bdlim dosyasinda (6rn. TST.T)
tanimlanan alet verilerinin tzerine yazilir. TOOL.T
tablosunda geri kalan tim alet verileri degismeden kalir.

Alet tablolarini dosya yonetimi Gzerinden nasil
kopyalayabileceginiz, dosya yonetiminde agiklanmistir.
Diger bilgiler: Kullanici el kitaplari Agik Metin veya DIN/
ISO Programlama

TNCemdPlus -

Connecting with TNC640(340594) (192.168.56.101)

Connection established with TNC640, NC Software 340595 07 Deu

TNC:\nc_prog\> put tst.t tool.t /m,

WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls - Uersion

136
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Alet degistirici igin yer tablosu

®

Makine el kitabini dikkate alin! [Brez ravioou avzeniens

Makine (reticisi, yer tablosunun fonksiyon kapsamini G s
makinenize uyarlar. e

Otomatik alet degisimi igin bir yer tablosuna ihtiyaciniz vardir. Yer vs s

tablosunda alet degistiricinizin atanmasini yonetirsiniz. Yer tablosu
TNC:\table dizinindedir. Makine ureticisi, yer tablosunun adini,
yolunu ve icerigini uyarlayabilir. Gerektiginde TABLO FiLTRESI
menusindeki yazilim tuslari Gzerinden farkli gériinimler de
secebilirsiniz.

Program Testi N

dizenleme

RSV[ST | F | L

Min 1, Maks. 89999

BASLANG. 80N

=3

YAN

¢

DOZENLE

RED  ack

ALET

Elu:csu SON

"

Yer tablosunun bir program akisi igletim tiiriinde diizenlenmesi

ALET
TABLOSU

TH U

YER
TABLOSU

DUZENLE
KPL ACK

» Alet tablosunu secin: ALET TABLOSU yazilim
tusuna basin

» YER TABLOSU yazilim tusuna basin

» Gerekirse DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak
ayarlayin
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Programlama igletim tiiriinde yer tablosunun seg¢ilmesi
Programlama isletim tariinde yer tablosunu asagidaki gibi secebi-

lirsiniz:

PGM
MGT

vV v vVvy

Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin
TUM GOST. yazilim tusuna basin

Dosya segin ya da yeni bir dosya adi girin

ENT tusuyla ya da SEC yazilim tusuyla onaylayin

Aletler | Alet verileri

Kisalt. Girigler 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 6zel alettir (ST: fiir Special Tool = ing. Ozel alet); eger 6zel ~ Ozel alet?
aletiniz yerleri, kendi yeri dnlinde ve arkasinda bloke ederse, L
sutunundaki ilgili yeri kilitleyin (Durum L)
F Aleti daima tablada ayni yerde degistirin (F: fiir Fixed = ing. Sabit yer? Evet =
sabitlenmis) ENT / Hayirr = 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 aktariimasi 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

Yuzey tablasi: Yeri yukaridan kilitleyin

Yeri yukaridan kilit-
le?

LOCKED_BELOW

Ylzey tablasi: Yeri alttan kilitleyin

Yeri alttan kilitle?

LOCKED_LEFT

Yuzey tablasi: Yeri soldan kilitleyin

Yeri soldan kilitle?

LOCKED_RIGHT

138

Yuzey tablasi: Yeri sagdan Kkilitleyin

Yeri sagdan kilitle?
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Yazilim tusu  Yer tablolari i¢in diizenleme fonksiyonlari

BRSLANG - Tablo basini segin
son Tablo sonunu segin
ven Onceki tablo sayfasini secin
vaN Sonraki tablo sayfasini segin
VER- Yer tablosunu sifirla
R & istege bagl enableReset (No. 106102) makine
parametresine bagl olarak
STFIRLA Alet numarasi T stUtununu sifirla
i istege bagli showResetColumnT (No. 125303)
makine parametresine bagli olarak
DosRUYL Satinn baglangicina geg
BASLAT
=
saTIR Satirin sonuna ge¢
fg::
STHOL. Alet degisim simUilasyonu

T
DEGISIM

Aleti alet tablosundan segin: Kumanda, alet tablo-
sunun igerigini agar. Ok tuslariyla aleti segin, OK
yazilim tusuyla yer tablosuna aktarin

SECiM

SoTUN Degeri sifirlayin
GER1
BELIRLEME

SUNCEL imleci giincel hiicreye alin
ALAN
DUZENLE

GOrundmu sirala

AYIRMA

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, gesitli gosterge filtrelerinin fonksiyon,
Ozellik ve tanimlamasini belirler.
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Alet segimi

Otomatik alet degisimi

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Alet degisimi makineye bagl 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 siresinin ardindan otomatik olarak
bir yardimci alet takabilir ve ¢alismaya bununla devam edebilir.
Bunun icin M101 ek fonksiyonunu etkinlestirin. M101 etkisini M102
ile tekrar kaldirabilirsiniz.

Alet tablosunun TIME2 sitununa aletin bekleme siresini girin, bu
sure asildigina ¢alisma bir yardimci alet ile devam ettirilecektir.
Kumanda CUR_TIME siitununa aletin glincel bekleme siiresini
kaydeder.

Giincel bekleme siiresi TIME2 degerini astiginda, bekleme siresi
dolduktan en ge¢ bir dakika sonra, programin bir sonraki olasi
noktasinda yardimci alete gecis yapilir. Degisim ancak NC tiimcesi
tamamlandiktan sonra gergeklesir.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Kumanda, M101 vasitasiyla otomatik bir alet degistirmede daima
once alet eksenindeki aleti geri ¢geker. Geri gekme esnasinda
arkadan kesmeli aletlerde ¢arpisma tehlikesi olusur, 6rn. disk
frezelerinde ya da T yiv frezelerde!

> M102 ile alet degistirmeyi devre digI birakin

Alet degistirme sonrasinda makine Ureticisi farkli sekilde

tanimlamamissa kumanda asagidaki mantikla konumlandirma

yapar:

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

= Hedef konum alet ekseninde glincel konumun Gzerinde
bulunuyorsa alet ekseni en 6nce konumlandirilir

Aletler | Alet verileri
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Aletler | Alet verileri

M101 ile alet deg@isimi i¢in 6n kosullar

o Yardimcl alet olarak sadece ayni yaricapta 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 gergeklestirir. Otomatik alet deg@isimi su kosullar altinda
gerceklestiriimez:

® islem donguleri uygulanirken

bir yarigap diizeltmesi (RR/RL) etkin durumdayken

APPR yaklasma fonksiyonunun hemen ardindan

DEP geriye hareket fonksiyonunun hemen dncesinde

CHF ve RND fonksiyonlarinin hemen éncesinde ve sonrasinda
makrolar uygulanirken

bir alet degisimi gerceklesirken

dogrudan bir TOOL CALL veya TOOL DEF sonrasinda

SL dongleri uygulanirken

Bekleme siiresini uzatma

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Planlanan bekleme suresinin sonunda alet durumu

diger etkenlerin yani sira alet tipi, islem tirt ve malzeme
materyaline baglidir. Alet tablosunun OVRTIME stitununda aletin,
bekleme suresinin 6tesinde kullanilabilecegi sureyi dakika olarak
girersiniz.

Makine Ureticisi, bu situnun etkin olup olmadidini ve alet
aramasinda nasil kullanilacagini belirler.

Alet uygulama kontrolui

On kosullar

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Alet kullanim kontroll fonksiyonunu makine Ureticiniz
onaylar.

Bir alet kullanim kontrollnu uygulayabilmek igin MOD menusinde
Alet kullanim dosyalar olustur 6gesini agmalisiniz.

Diger bilgiler: "Alet kullanim dosyasi olustur", Sayfa 342
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Alet kullanim dosyalarini olugturma

MOD menustindeki ayara bagli olarak alet kullanim dosyasini
olusturmak i¢in asagidaki segenekleri kullanabilirsiniz:

® NC programini Program Testi isletim tiiriinde tam olarak simile
edin

B NC programini Seri sonu/tekil serisi program akisi isletim
turlerinde tam olarak isleyin
B Program Testi isletim ’(_[]l:i]nde
ALET KULLANMA VERISI OL.ALET KULLANMA VERISi OL
yazilim tugsuna basin (simulasyonsuz olarak da mimkun)
Olusturulan alet kullanim dosyasi, NC programiyla ayni dizinde
bulunur. Asagidaki bilgileri icerir:

Siitun

TOKEN

Anlami

® TOOL: Her alet ¢gagrisi i¢in alet kullanim
suresi. Girdiler kronolojik sirada
listelenmistir

® TTOTAL: Aletin toplam kullanim siresi

= STOTAL: Bir alt programin ¢agriimasi.
Girdiler kronolojik sirada listelenmistir

= TIMETOTAL: NC programinin toplam
isleme suresi WTIME sUtununda
kaydedilir. Kumanda, PATH sttununda
ilgili NC programinin yol adini kaydeder.
TIME sUtunu, tim TIME kayitlarinin
toplamini (hizli hareket olmaksizin
besleme suresi) igerir. Kumanda, geri
kalan tim sUtunlari O olarak ayarlar

® TOOLFILE: PATH sitununda kumanda,
program testini uygulamis oldugunuz
alet tablosunun yol adini kaydeder. Bu
sekilde kumanda, asil alet kullanimi
kontroliinde program testini TOOL.T ile
yapip yapmadiginizi tespit edebilir

TNR

Alet numarasi (-1: HenUz bir alet degistiril-
medi)

IDX

Alet indeksi

NAME

Alet tablosundan alet adi

TIME

Saniye cinsinden alet kullanim siresi (hizl
hareket olmaksizin besleme stresi)

WTIME

Saniye cinsinden alet kullanim siresi (alet
degisiminden alet degisimine toplam kulla-
nim suresi)

RAD

R alet yaricap1 + DR alet yaricap toplam
alet tablosundan alinir. Birim mm'dir

BLOK

TOOL CALL timcesinin programlanmig
oldugu timce numarasi

PATH

® TOKEN = TOOL: Etkin ana veya alt
programin yol adi

= TOKEN = STOTAL: Alt programin yol adi

Alet diziniyle birlikte alet numarasi

142
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Siitun Anlami

OVRMAX Bir isleme sirasinda meydana gelen maksi-
mum besleme agsiri kumandasi. Program
testinde kumanda, buraya 100 (%) degerini
girer

OVRMIN Bir isleme sirasinda meydana gelen
minimum besleme asiri kumandasi.
Program testinde kumanda, buraya -1
degerini girer

NAMEPROG ® 0: Alet numarasi programlandi
m 1: Alet adi programlandi

Kumanda, alet kullanim sirelerini ayri bir dosyada
pgmname.H.T.DEP uzantisi ile kaydeder. Bu dosya, sadece
dependentFiles (No. 122101) makine parametresi MANUAL olarak
ayarlanmigsa gorulebilir.

Palet dosyasindaki alet kullanim kontroltinde iki olanak sunulur:

® Palet dosyasindaki imleg bir palet girigi Uzerinde duruyorsa
kumanda, komple palet igin alet kullanim kontrolU uygular.

® Palet dosyasindaki imle¢ bir program girisi Uzerinde duruyorsa
kumanda, sadece segilen NC programi igin alet kullanim
kontrold uygular.

Alet uygulama kontrolii uygulamasi

Program baslatiimadan énce Seri sonu/tekil serisi program akisi mgzam akasa tamce takibi ovc [EProgram Testi 5%
isletim turlerinde, segilen NC programinda kullanilan aletlerin .
mevcut olup olmadidini ve yeterince kalan stire olup olmadigini -y
e P . 1 BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 Z-10
kontrol edebilirsiniz. Kumanda, bu sirada alet tablosundaki kullanim 2 BLK PO 0.2 Xe120 20 zeg Ol
. . 9 P . . 3 L LL 3 3500 F500 )
suresi gergek degerlerini, alet kullanim dosyasindaki nominal 4 L zo0 ro A '
degerlerle karsilastirir. 5 L 25w MT%" l i
7 APPR LCT X-10 oK
8 FPOL X+100 Y+0 — |
100% F-OVR LIMIT 1 si00% []
i » ALET KULLANIMI yazihm tuguna basin - s | +0.000
CULLANINE V] +0.000| Gl +0.000 -
+110.000 & W
mmmmmmmm @ Tz B 1800 oFEl  on
ALET » ALET KULLANIMI KONTROLU yazilim tusuna —— -
KULLANIMI E5
KONTROLU basin

> Kumanda Alet uygulama kontrolii acilir
penceresini kullanim kontrolli sonucuyla birlikte
acar.

» OK yazihim tusuna basin
> Kumanda, agilir pencereyi kapatir.
ENT » Alternatif olarak ENT tusuna basin

OK

FN 18 ID975 NR1 fonksiyonuyla alet kullanim kontroliini
sorgulayabilirsiniz.
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4.2 Alet yonetimi

Temel ilkeler

@ Makine el kitabini dikkate alin! Geli§t1111m15 alet yénetimi o B Programiama E‘:\:{:
Alet yonetimi tamamen veya kismen devre digl SR s " 8
birakilabilen makineye bagli bir fonksiyondur. Tam M (g S~ -
fonksiyon kapsamini makine Ureticiniz belirler. R s =t v

MILL_D10_ROUGH Ana tapla
Ana tabla
Ana tabla
Ana tapla
Ana tabla
Ana tabla
Ana tabla
[res

13 Ana tapla
14 Ana tabla

MILL_D12_ROUGH
MILL D14 ROUGH

L]
B o o
] o o
n ] 0
B o o
» 8 3
] o 0 T
» o o e |
B wILL_D16_ROUGH 0 ° o ¥,
B uILL_D18_noucH o o
B MILL D20 ROUGH o o
[ o 0
» o o
B o 0
B o o
» o o
B o 0
n o o
] o 0
o o

Alet yonetimi Gzerinden makine Ureticiniz alet kullanimina iligkin
cesitli fonksiyonlari kullanima sunabilir. Ornekler:

=

? MILL DZ2_ROUGH
MILL_DZs_ROUGH
MILL_D26_ROUGH swoos [
MILL_D28_ROUGH & =

B Tam alet verilerinin torna takimi tablosundan ve tarama sistemi B o e et 0 sk L
tablosundan gdsteriimesi ve iglenmesi (e e JE
= Alet verilerinin form halinde anlasilir ve uyarlanabilir gorinimu =515 To_ e -
= Munferit alet verilerinin yeni tablo goriinimiinde istenilen
tanimlamasi

m  Alet tablosundan ve yer tablosundan verilerin karisik gosterimi
= Fare ile tiklamayla tim alet verilerinin hizli siralama imkani

®  Grafiksel yardimci maddelerinin, 6rn. alet veya yuva durumunun
renkli ayrimi

® Bir alete ait tim alet verilerinin kopyalanip yapistiriimasi

® Mevcut alet tiplerine daha iyi bir genel bakis igin tablo
g6rinimuinde veya ayrinti gérinimunde alet tipinin grafiksel
gOsterimi

Genisletilmis alet ydnetiminde ek olarak (se¢enek no. 93):

® Kullanima sunulan tim aletlerin programa ya da palete 6zgu
kullanim sirasi

®  Kullanima sunulan tim aletlerin programa ya da palete 6zgu
donatim listesi

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.
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Aletler | Alet yonetimi

Alet yonetimini gagirma

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Alet yonetiminin ¢agriimasi asagida anlatilan sekilden
farkhlik gosterebilir.

ALET » Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazilim
%95§°5@ tusuna basin
> » Yazilhim tusu gubuguna gegin

= » ALETYONETIMI yazilim tusuna basin
i Kumanda yeni tablo gériinimiine geger.

Alet yonetimi goriniimi

Yeni gérinimde kumanda tim alet bilgilerini agagidaki bolum

sekmesinde gosterir:

E Tools: Alete 6zgu bilgiler

® Yerler: Yere 6zgu bilgiler

Genisletilmis alet ydnetiminde ek olarak (se¢enek no. 93):

® Donanim listesi: Program akisi isletim tlrinde secgilen NC
programinin bitln aletleri ile ilgili listesi (sadece 6nceden bir
alet kullanim dosyasi olusturduysaniz)
Diger bilgiler: "Alet uygulama kontroli", Sayfa 141

B T kul. sirasi: Program akisi isletim turiinde segilmis
NC programinda degistiriimis tim aletlerin sira listesi (sadece

Oonceden bir alet kullanim dosyasi olusturduysaniz)
Diger bilgiler: "Alet uygulama kontroli", Sayfa 141

o Program akisi isletim tirtinde bir palet tablosu
segilmisse Donanim listesi ve T kul. siras1 komple palet
tablosu i¢in hesaplanir.

Geli§t1111m15 alet yonetimi o B Programiama L
Teas”
Aletier exiox Donamm 113tesa T kub. saxask
T x 1stm BT T YER  MAGAZIN KU KLN KUl a
0| B NULLWERKZEUG o )
B wILL_pz_RoucH o 1 Ana tabla o =
2 B uItL_os_rousk o 2 Ana tamaa =g
3 B MILL_DS_ROUGH o 3 Ana tabla °
« B uIL_os_rousH o 4 Ana table o v
s B uItL_oi0_souH o 5 Ana taoia o
& B MILL D12 ROUGH o L} Ana tapla 0 F
7 B MILL D14 ROUGH o 7 A tabla | denctimsiz 0 =y
s B uILL_D16_RoUGH o 5 Ana taola aenetimsiz o X
o B uiioie_noucn o o Ana tasia o
10 B MILL_D20_ROUGH o 10 Ana tabla °
11 B wILL_D22_moucH o " Ana tabla o
12 B wiil_oza_ouoH o iz o
13 B MILL_D26_ROUGH o 13 Ana tabla ° si00% [ ]
14 B uILLoze_noucH o 14 Ama tabia o l@s
15 B MILL_D30_ROUGH o 15 Ana tabla 0 24P
16 B MILL_D32_ROUGH L] 186 Ana tabla °
17 B WILL D36 ROUGH ] 17 Ana tabla 0 F100% N—W
18 B uILL_D36_RouoH ] 18 Ana tabla o | (JASRSIY 1Y
19 B uTi1 nas RoieW n 19 ana tania Aenatimeis a - E ZAP
BASLANG. SON YAN YAN TABLA FORM —
[ SON
L t ‘v YONET1UE ALET =]
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Alet yonetimini duzenleme

Alet yonetimi hem fare hem de tuslar ve yazilim tuslari ile

kullanilabilir:

Yazilim tusu

BASLANG .

Aletler | Alet yonetimi

Alet indeks1 @)
Temel
B1lg1
NAME MILL D2 _ROUGH

Alet yonetimini diizenleme fonksiyonlari =

Tablo basini segin

SON

Tablo sonunu segin

YAN

Onceki tablo sayfasini segin

ALET ALET

t }

GEliﬁtlrilmig alet yénetimi

veriler|Bzel fo

'D‘j Programlama

nks. PLC

T
T®_no =
) E
VP MILL_A ¥
Ek veriler
Belcuts  e20
TANGLE 90
$PITCH 40

acG % T.ANGLE 40 T
5 WX

0 . LBREAK (]

DOZENLE

B A el

YAN

Sonraki tablo sayfasini segin

FORM
ALET

isaretlenen aletin form gériniimiini cagirma.
Alternatif fonksiyon: ENT tusuna basin

(2

Sekmenin degistiriimesi:

Aletler ve yerler

Ek olarak segenek no. 93 ile:
Donanim listesi ve T kullanim sirasi

Arama fonksiyonu: Arama fonksiyonunda, bir
listeden veya arama kelimesini girerek icinde
arama yapilacak olan sutunu ve ardindan da
arama kelimesini segebilirsiniz

ALET
ICE RAKTRM

Aletleri ice aktarma

ALET
DISA AKTAR

Aletleri disa aktarma

ISARETLI
ALETLERL
SIL

isaretlenen aletlerin silinmesi

N SATIRI
SONA
EKLE

Tablonun sonuna birden fazla satir ekle

GORUNUM
GUNCEL -
LEYIN

Tablo gérinimdinu glincellestirme

PROG. ALT.

GOSTER

GiZLE

Programlanan aletler sitununun goérintilenmesi
(Yer sekmesi etkinse)

SUTUN

SIRALAMA

KAYDIR

Ayarlarin tanimlanmasi:

= SUTUN SIRALAMA etkin: Siitun basliginin
Uzerine fare ile tikladiginizda situn igerigi
siralanir

» SUTUN KAYDIR etkin: Situn, siriikle ve birak
yoluyla kaydirilabilir

RESET
AYAR-
LAR

146

Manuel olarak yapilan ayarlarin (situn kaydirma)
tekrar eski durumuna getirilmesi
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o 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 segilen fonksiyonlari -/+ tusuyla da
etkinlestirebilir veya devre disi birakabilirsiniz.

Alet yonetiminde GOTO tusuyla alet numarasi veya yer
numarasina gére arama yapabilirsiniz.

Asagidaki fonksiyonlari fare kullanimi ile ek olarak

gerceklestirebilirsiniz:

= Siralama fonksiyonu: Tablo bashgdinin sttunu tiklandiginda
kumanda, verileri artan veya azalan sirada siralar (etkin olan
ayara bagl olarak)

= Situn kaydirin: Tablo bashgindaki bir stituna tiklayarak ve
ardindan basili tutulan fare tusuyla kaydirarak situnlari
tercih ettiginiz siralamada dizenleyebilirsiniz. Kumanda, su
an itibariyle alet yonetiminden ¢ikarken stitun siralamasini
kaydetmez (yazilim tusunun etkin ayarina bagl olarak)

® Form gérinUiminde ek bilgileri gésterme: Kumanda, ipucu
metinlerini DUZENLEME ACIK/KAPALI yazilim tusunu AGIK
olarak ayarladiginiz, fare imlecini etkin bir giris alanina hareket
ettirdiginiz ve bir saniye beklettiginiz zaman gosterir
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Etkin form goériiniimiinde diizenleme
Etkin form goérinimiinde asagidaki fonksiyonlar mevcuttur:

Yazilim tusu  Form goériiniimiinii diizenleme fonksiyonlari

ALET Onceki aletin verilerini seg
ALET Sonraki aletin verilerini se¢

NDEKSY Onceki alet endeksi segilir (sadece tanimlama
e etkin oldugunda etkindir)

¥NDEKS¥ Sonraki alet endeksi segcilir (sadece tanimlama
= etkin oldugunda etkindir)

Secim igin agilir pencereyi agin (sadece segim
alanlarinda etkin)

SECiM

D Formun acilmasindan beri yaptiginiz degisiklikleri
IPTAL ET |pta| et
NDEKS Alet dizini ekle
EKLE
£NDEKS Alet dizini sil
SIiL
Ve (e Secilen aletin verilerini kopyala
KOPYALA
e Kopyalanan alet verilerini segilen alete ekle

EKLE
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isaretlenen alet verilerini silme

Bu fonksiyon lzerinden 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 yazilim tusuna basin

> Kumanda, silinecek alet verilerinin sunuldugu acilir pencereyi
gOsterir.

» Silme islemini START yazilim tusuyla baslatin
> Kumanda bir acilir pencerede silme igleminin durumunu gdésterir.
» Silme islemini tusla veya END yazilim tusuyla sonlandirin

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

ISARETLI ALETLERI SiL fonksiyonlari alet verilerini tamamen
siler. Kumanda, silme éncesinde verilerin otomatik yedeklemesini
yapmaz, 6rn. bir geri ddonlisim kutusuna. Bu sekilde veriler geri
alinamaz sekilde imha edilir.

» Onemli dosyalari diizenli araliklarla harici siiriicllere
yedekleyin

0 Yer tablosunda halen kayith olan aletlerin verileri
silinemez. Bunun igin aletler 5nce magazinden
cikariimalidir.
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Mevcut alet tipleri
Alet yonetimi, cesitli alet tiplerini bir simgeyle gosterir. Asagidaki alet tipleri kullanima sunulur:

Simge Alet tipi Alet tipi numarasi
? Tanimlanmamis, **** 99

F-r Freze kesicisi,MILL 0

ﬁ, Kumlama frezesi,MILL_R 9
'Id Perdahlama frezesi,MILL_F 10
@ Bilye frezesi,BILYA 22
ﬂ Simit frezesi,SIMIT 23
E Delici,DRILL 1
5 Disli delici, TAP 2
G NC merkezi delici,CENT 4
u Tarama sistemi, TCHP 21
E Rayba,REAM 3
4!? Havsa,CSINK 5
'@ Pilotlu karsilikh delici, TSINK 6
E Torna takimi,BOR 7
dl Geri indirici,BCKBOR 8
'ﬁ Dis frezesi,GF 15
I?E Havsa sevli dis frezesi,GSF 16
D. Tek plakal dis frezesi,EP 17
Dondiirme plakali dis frezesi,WSP 18
E Delme disi frezesi,BGF 19
% Sirkiiler dis frezesi,ZBGF 20
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Alet verilerini ice aktarma ve diga aktarma

Alet verilerini ice aktarma

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi glincelleme kurallari yardimiyla orn.
tablo ve NC programlarindan noktali harfleri otomatik
olarak gikarabilir.

Bu fonksiyon Uzerinden, érn. 6n ayar cihazinda harici olarak
Olgtuguintz alet verilerini kolay bir sekilde ige aktarabilirsiniz.
Yuklenecek dosya CSV formatinda (comma separated value)
olmalidir. CSV dosya formati, basit yapilandiriimis dosyalarin
paylasimi icin bir metin dosyasi yapisini agiklar. Buna bagli olarak
ice aktarim dosyasinin su sekilde yapilandiriimis olmasi gerekir:
®  Satir 1: Birinci satirda, sonraki satirlarda tanimlanan verilerin
yerlesecedi sutun adlarinin tanimlanmasi gerekir. Sttun adlari
bir virgulle ayrilir.

= Diger satirlar: Diger tim satirlar, alet tablosuna yiiklemek
istediginiz dosyalari igerir. Dosyalarin sirasinin 1. satirda
belirtilen situn adlarinin sirasina uygun olmasi gerekir. Verilerin
virgllle ayrilmasi 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 yénetimini baglatin
» Alet yonetiminde ALET ICE AKTRM yazilim tusuna basin

> Kumanda, TNC:\system\tooltab dizinine kayitli olan CSV
dosyalarini igeren bir agilir pencereyi gosterir

» Ok tuslar ya da fareyle iceri aktarilacak dosyayi segin, ENT
tusuyla onaylayin

> Kumanda bir acilir pencerede CSV dosyasinin igerigini gdsterir
» Ige aktarim islemini UYGULA yazilim tusuyla baslatin.
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= jce aktarilacak CSV dosyasinin TNC:\system\tooltab
dizininde kayitli olmasi gerekir.

= Mevcut aletlerin alet verilerini (yer tablosunda
numarasi mevcut) igeri aktarirsaniz kumanda bir hata
mesaji verir. Bu durumda bu veri grubunu atlama ya
da yeni bir alet ekleme arasinda seg¢im yapabilirsiniz.
Yeni bir alet, kumanday alet tablosunun ilk bog
satirina ekler.

® [geri aktarilan CSV dosyasinda bilinmeyen tablo
sutunlar varsa kumanda, igeri aktarma sirasinda
bir mesaj verir. ilave bir bilgi verilerin devralinmadig
bilgisini verir.

®  Situn agiklamalarinin dogru sekilde giriimesine
dikkat edin.
Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin",
Sayfa 129

= [stediginiz kadar alet verisi ice aktarabilirsiniz, ilgili
veri grubu alet tablosunun tim satirlarini (veya
verilerini) icermek zorunda degildir.

B Sutun adlarinin sirasi istediginiz sekilde olabilir,
veriler buna uygun sirada tanimlanmalidir.

Situn 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 diga aktariimasi

Bu fonksiyon Uzerinden kolay bir sekilde alet verilerini disa
aktarabilirsiniz, bu sekilde bunlari 6rn. CAM sisteminizdeki alet
veri bankasindan agabilirsiniz. Kumanda, disa aktarilan dosyalari
CSV formatinda kaydeder (comma separated value). CSV
dosya formati, basit yapilandiriimis dosyalarin paylasimi icin bir
metin dosyasi yapisini agiklar. Disa aktarim dosyasi su sekilde
yapilandiriimistir:

Satir 1: Kumanda, birinci satirda ilgili tim alet verilerinin
tanimlanmasi i¢in sutun adlarini kaydeder. Situn adlari virgllle
ayrilir.

Diger satirlar: Diger tum satirlarda diga aktardiginiz aletlerin
verileri bulunur. Verilerin sirasi, 1. satirda listelenen situn
adlarinin sirasina uygundur. Veriler virgulle ayrilir, ondalik
sayllar kumanda tarafindan bir ondalik noktasi ile gérintulenir.

Disa aktarma sirasinda su sekilde hareket edin:

>

v v v 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 dosyalari icin isim verin, ENT tusuyla onaylayin
Disari aktarma iglemini UYGULA yazilim tusuyla baslatin

Kumanda bir agilir pencerede disari aktarma isleminin
durumunu gdsterir

Disa aktarma islemini tugla veya END yazilim tusuyla
sonlandirin

o Kumanda, disa aktarilan CSV dosyalarini standart

olarak TNC:\system\tooltab dizinine kaydeder.
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4.3 Alet tasiyici yonetimi

Temel ilkeler

Alet tasiyici ydnetimiyle alet tasiyicilari olusturabilir ve
ybnetebilirsiniz. Kumanda, alet tasiyicisini matematiksel olarak
dikkate alir.

Dik acili a¢i basliklarinin alet tasiyicilari 3 eksenli makinelerde X ve
Y makine eksenlerinde yapilan ¢alismalarda yardimci olur, ¢lnku
aci basliklarinin élgileri kumanda tarafindan dikkate alinir.

Yazilim segenegi no. 8 Advanced Function Set 1 ile birlikte galisma
dizlemini degigstirilebilir agi bashklarina déndurebilir ve bu sayede Z
alet ekseni ile calismaya devam edebilirsiniz.

Kumandanin alet tasiyicisini matematiksel olarak dikkate alabilmesi
icin asagidaki is adimlarinin uygulanmasi gerekir:

m Alet tasiyici sablonlarinin kaydedilmesi

m  Alet taglyici sablonlarinin parametrelenmesi

B Parametrelenmis alet tagiyicilarinin atanmasi

Alet tasiyici sablonlarinin kaydedilmesi

Bircok alet tasiyici sadece farkli dlgilere sahiptir, geometrik
bicimleri aynidir. Butun alet tasiyicilarini tasarlamak zorunda
kalmamaniz i¢cin HEIDENHAIN, size hazir alet tasiyici sablonlari
sunmaktadir. Alet tasiyici sablonlari, geometrileri belirlenmis, ancak
Olguleri degistirilebilen 3D modellerdir.

Alet taslyici sablonlari TNC:\system\Toolkinematics altinda
kaydedilmeli ve .cft uzantisina sahip olmalidir.

o Alet tasiyici sablonlarinin kumandanizda bulunmamasi
halinde istenen verileri indirebilirsiniz:

http://lwww.klartext-portal.com/nc-solutions/en

o Daha bagka alet tasiyici sablonlarina ihtiya¢ duyarsaniz
makine Ureticiniz veya Ug¢lincl saglayicilara basvurun.

o Alet tasiyici sablonlari birden fazla parga dosyasindan
olusabilir. Parca dosyalari eksik oldugunda, kumanda bir
hata mesaiji gosterir.

Sadece eksiksiz alet tagiyici sablonlari kullanin!

Aletler | Alet tasiyici yonetimi
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Alet tasiyici sablonlarinin parametrelenmesi

Kumandanin alet tagiyicilari matematiksel olarak dikkate

almasindan dnce alet tagiyici sablonlarina gercgek oélcileri vermeniz
gerekir. Bu parametrelemeyi ToolHolderWizard ek araciyla
yaparsiniz.

Parametrelenmis, .cfx uzantili alet tagiyicilari TNC:\system
\Toolkinematics altinda kaydedersiniz.

ToolHolderWizard ek araci 6ncelikli olarak fare ile kullanihr.
Fare ile ayrica ekran duzenini de ayarlayabilirsiniz, bunun icin
Parametre, Yardim resmi ve 3D grafik alanlari arasindaki ayirma

cizgilerini sol fare tusunu basih tutarak gekin. —
ToolHolderWizard ek aracinda asagidaki simgeler mevcuttur: =
Simge Fonksiyon

u’ Ek araci sonlandir

4 Dosya ag

iskelet model ile hacimsel gériinim arasinda
gegis

Golgeli ile saydam goriinim arasinda gegis

Transformasyon vektoérlerini géster veya gizle

Kontrol noktalarini goster veya gizle

(=
1=}
Tf-_.h’
g, Carpigma objelerinin adlarini géster veya gizle
tH
&

Olglim noktalarini gérintileme veya gizleme

+$,_ 3D modelin ¢ikis gérindmind geri yukle

o Alet tasiyici sablonun donlstiirme vektorleri,
tanimlamalar, kontrol noktalari ve 6lgiim noktalari
icermemesi durumunda ToolHolderWizard ek araci, ilgili
simgeye basilmasi durumunda bir fonksiyon uygulamaz.
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Alet tasiyici sablonunu Manuel isletim igletim tiiriinde

parametreleyin

Bir alet taglyici sablonunu parametrelemek ve kaydetmek igin
asagidaki sekilde hareket edin:

[a]

ALET
TABLOSU

TY W

DUZENLE

KPL

IIIII'

SECiH

TOOL
HOLDER
WIZARRD

156

>

v

Manuel isletim tusuna basin

ALET TABLOSU yazihim tusuna basin
DUZENLE yazilim tusuna basin

imleci KINEMATIC siitununda konumlandirin
SECIM yazilim tusuna basin

TOOL HOLDER WIZARD yazilim tusuna basin

> Kumanda, bir agilir pencerede

ToolHolderWizard ek aracini acar.
DOSYA AC simgesine basin

> Kumanda, bir agilir pencere agar.

Onizleme goérintiist yardimiyla istenen alet
tasiyici sablonunu segin

OK butonuna basin
Kumanda, segili alet tagiyici sablonunu agar.

imleg, parametrelenebilir ilk deger tizerinde
durur.

» Degerleri uyarlayin
» Parametrelenmis alet tutucunun adini ikt

dosyasi alanina girin

» DOSYA OLUSTUR butonuna basin
» Gerekirse kumandanin geri bildirimine reaksiyon

gOsterin
SONLANDIR simgesine basin

> Kumanda, ek araci kapatir

Aletler | Alet tasiyici yonetimi
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Alet tasiyici sablonunu Programlama isletim tiiriinde
parametrelendirin

Bir alet taglyici sablonunu parametrelemek ve kaydetmek igin

asagidaki sekilde hareket edin:

]

X
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v v. v Vv

Programlama tusuna basin

PGM MGT tusuna basin
TNC:\system\Toolkinematics yolunu segin
Alet tasiyici sablonunu segin

Kumanda, secilen alet tasiyici sablonuyla
ToolHolderWizard ek aracini acar.

imleg, parametrelenebilir ilk deger tizerinde
durur.

Degerleri uyarlayin

» Parametrelenmis alet tutucunun adini Cikti

» Gerekirse kumandanin geri bildirimine reaksiyon

dosyasi alanina girin
DOSYA OLUSTUR butonuna basin

gOsterin
SONLANDIR simgesine basin
Kumanda, ek araci kapatir
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Parametrelenmis alet tagiyicilarinin atanmasi

Parametrelenmis alet tagiyicilarin kumanda tarafindan {@nzet tablosy duzenieme o EPrograntara N7
matematiksel olarak dikkate alinabilmesi igin alet tagiyicinin bir

T 4 TP_NO

alete atanmasi ve aletin yeniden ¢agrilmasi gerekir.

o Parametrelenmis alet tasiyicilari birden fazla parga
dosyasindan olusabilir. Par¢ga dosyalari eksik oldugunda,
kumanda bir hata mesaji gosterir.

Sadece eksiksiz alet tasiyicilari kullanin!

Parametrelenmis bir alet tasiyiciyi bir alete atamak icin agagidaki e —
sekilde hareket edin: | s ; ‘ “

» Isletim tiir(: Manuel isletim tusuna basin

ALET » ALET TABLOSU yazilim tusuna basin

TABLOSU

Y

» DUZENLE yazilim tusuna basin

DUZENLE
KPL ACK

» Imleci, gerekli aletin KINEMATIC siitununda
konumlandirin

» SECIM yazilim tusuna basin

> Kumanda, parametrelenmis alet tasiyicilarini bir
acilir pencerede agar

» Onizleme goriintiist yardimiyla istenen alet
tasiyiciyi segin
» OK yazihim tusuna basin

> Kumanda, segcilen alet tagiyicinin adini
KINEMATIC siitununa kabul eder

» Alet tablosundan ¢ikin

SECIM
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Ayarlama | Calistirma, Kapatma

5.1 Calistirma, Kapatma

Calistirma

A TEHLIKE

Dikkat, kullanici igin tehlike!

Makine ve makine bilesenlerinden dolayi her zaman

mekanik tehlikeler s6z konusudur. Elektrikli, manyetik ya da
elektromanyetik alanlar 6zellikle kalp pili kullanan ve implant
bulunan kigiler icin tehlikelidir. Makinenin devreye alinmasiyla
tehlike baglar!

» Makine el kitabi dikkate alinmali ve izlenmelidir

» Guvenlik uyarilari ve givenlik sembolleri dikkate alinmali ve
izlenmelidir

» Gulvenlik tertibatlari kullaniimalidir

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makinenin baslatilmasi ve referans noktalarinin
calistirlmasi makineye bagli olan fonksiyonlardir.

Makineyi ve kumandayi asagidaki gibi devreye alin:
» Kumandanin ve makinenin besleme gerilimini agin

> Kumanda agsagidaki diyaloglarda devreye girme durumunu
gOsterir.

> Kumanda, basaril sekilde calismaya baslama sonrasinda
elektrik kesintisi diyalogunu gosterir

» Mesaiji CE tusuyla silin
> Kumanda, PLC programini doniistiirme
diyalogunu gosterir, PLC programi otomatik
olarak donustardlar.

> 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 mesaji verir.
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BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Kumanda, makine agildiginda dénduirtlmus dizlemin kapatma
durumunu geri yiklemeye ¢alisir. Bazi durumlarda bu mimkin
degildir. Bu 6r. eksen agisi ile dondurirseniz ve makine hacimsel
aclyla yapilandiriimigsa veya kinematigi degistirdiyseniz
gecerlidir.

» Dondirmeyi mimkiinse kapatmadan 6nce sifirlayin
» Tekrar agmada déndirme durumunu kontrol edin

Eksen konumu kontroli

@ Bu bélim yalnizca EnDat 6lgiim cihazli makine eksenleri
icin gecerlidir.

Makine devreye alindiktan sonra gergek eksen konumu, kapatma
sirasindaki eksen konumu ile 6rtismuyorsa kumanda bir agilir
pencere gOsterir.

» ligili eksenin konumunu kontrol edin

> Gergek eksen konumu Onerilen géstergeyle értistyorsa EVET
ile onaylayin

BILGI

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Gergek eksen konumlariyla kumanda tarafindan beklenen
(kapatma sirasinda kayith) 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 konumlari értiistiyorsa agilir pencereyi EVET
ile onaylayin

» Eksen onayina ragmen ardindan dikkatli hareket edilmelidir

> Belirsizlik ya da siphe durumunda makine ureticisini
bilgilendirin
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Referans noktasi agiimig

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
calistinlmasi makineye bagli olan fonksiyonlardir.

Makineniz mutlak 6lgiim cihazlari ile donatiimigsa
referans noktalarinin asilmasi devre disi kalir.

o 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 truinG segin.
Referans islemi yapilmamis eksenler durumunda bir
referans noktasini ayarlayamaz ya da referans noktasini
referans noktasi tablosu tizerinden degistiremezsiniz.
Kumanda Referans noktasi asilmis bilgisini verir.

Referan_s noktalari sonradan asilabilir. Bunup igin
Manuel Isletim isletim tiriinde REF. NKT. SURUS BAS
yazilim tugsuna basin.

Referans noktalarini belirtilen sirayla asin:

o » Her eksen igin NC start tusuna basin ya da

1
L > Kumanda simdi isletime hazirdir ve Manuel
Isletim isletim tlrinde bulunur.

Alternatif olarak referans noktalarini istediginiz sirayla agin:

X+ » Referans noktasi asilana kadar her eksen igin
eksen yon tusuna basin ve basil tutun
> Kumanda simdi igletime hazirdir ve Manuel

isletim isletim tiiriinde bulunur.
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Referans noktasini dondiiriilmiis ¢alisma diizleminde agsma

Calisma diizlemi hareketi fonksiyonu kumanda kapatiimadan
once etkin durumdaysa kumanda, yeniden baslatma durumunda
da fonksiyonu otomatik olarak etkinlestirir. Boylece eksen

tuslari yardimiyla hareketler, dénduriimis ¢alisma dizleminde
gergeklesir.

Referans noktalarinin Gizerinden gegilmeden 6nce Calisma diizlemi
hareketi fonksiyonunu devre disi birakmalisiniz, aksi halde
kumanda bu islemi bir uyariyla iptal eder. Guincel kinematikte
etkinlestiriimemis eksenlerde Calisma diizlemi hareketi devre disi
birakilmadan da referans islemi yapilabilir, 6r. bir takim kartusu.

Diger bilgiler: "Manuel ¢evirmeyi etkinlestirme", Sayfa 231

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir garpisma
kontroll gergeklestirmez. Yanlis 6n konumlandirma ya da
bilesenler arasinda yetersiz mesafe olmasi durumunda
eksenlerin referans igleminde garpisma tehlikesi olusur!

» Ekran bilgilerini dikkate alin

» Eksenlerin referans isleminden énce gerekirse glivenli bir
konuma hareket edilmelidir

» Olasi carpismalara dikkat edin

o Makinede mutlak él¢im cihazlari bulunmuyorsa déner
eksenlerin konumu onaylanmalidir. Agilir pencerede
gosterilen konum, kapatmadan 6nceki son konuma
uygun.
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Ayarlama | Calistirma, Kapatma

Kapatma

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Kapatma, makineye bagli bir fonksiyondur.

Kapama sirasinda veri kaybini 6nlemek icin kumandanin igletim
sistemini belirli bir bicimde kapatmaniz gerekir:

0 » lIsletim tiirii: Manuel isletim tusuna basin
e » OFF yaziim tusuna basin
oy > KAPAT yazilim tusuyla onaylayin

» Kumanda bir agilir pencerede Simdi

kapatabilirsiniz yazisini gdsterirse kumandanin
besleme gerilimini kesebilirsiniz

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Calisan islemlerin sonlanmasi ve verilerin kaydedilmesi igin
kumandanin kapatiimasi gerekir. Kumandanin ana saltere
basilarak derhal kapatilmasi her kumanda durumunda veri
kaybina yol acabilir!

» Kumanda daima kapatilmaldir
» Ana saltere yalnizca ekran mesajindan sonra basiimalidir
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettiriimesi

5.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Not

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Eksenleri, eksen yon tuslariyla hareket ettirmek
makineye baglidir.

Ekseni eksen yon tuslariyla hareket ettirme

v

isletim tiiri: Manuel isletim tusuna basin
Manuel isletim, igletim tirlinG segin

» Eksen yon tusuna basin ve eksenin hareket
etmesini istediginiz sure boyunca basili tutun
veya

Ekseni slirekli hareket ettirme: Eksen yon tusunu
basili tutun ve NC baslat tusuna basin

5 [
v

%]
v

=l

» Durdurma: NC durdur tusuna basin

ol

[

Her iki ydntemle birden fazla ekseni es zamanl 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 177

Makinede bir hareket gorevi etkinse kumanda STIB (kumanda
isletimde) sembollnu gdsterir.
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Kademeli konumlandirma

Kademeli konumlandirma sirasinda kumanda bir makine eksenini Z
belirlediginiz adim &lglsu kadar hareket ettirir.
» lIsletim tiir(: Manuel isletim tusuna veya
El. carki tusuna basin
@ » Yazihm tusu gubuguna gegis yapin
oo » Kademeli konumlandirmayi segin: ADIM OLGUSU 8 8
EEE mex yazilim tusunu ACIK konuma getirin N > >
R
DEeER > Dogrusal eksenler atamasini girin ve @ -
S DEGER DEVRALMAK yazilim tusuyla onaylayin ' s 6 X
ENT » Alternatif olarak ENT tusuyla onaylayin
» Imleci, ok tusuyla Yuvarlak eksenler (izerine
konumlandirin
bEeER > Yuvarlak eksenler atamasini girin ve
S DEGER DEVRALMAK yazilim tusuyla onaylayin
ENT » Alternatif olarak ENT tusuyla onaylayin
v » OK yazihm tuguyla onaylayin
> Adim OlgUsu etkindir.
ADIN > Kademeli konumlandirmayi kapatin:
BB mex ADIM OLCUSU yazilim tusunu KAPALI konuma
getirin

o Adim Ol¢iimii araligi mendsiinde bulunuyorsaniz KAPAT
yazilim tusuyla adimlar halindeki konumlandirmayi
devre disi birakabilirsiniz.

Kesme igin giris aralidi 0,001 mm ila 10 mm arasindadir.
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Elektronik el carklariyla hareket ettirme

A TEHLIKE

Dikkat, kullanici igin tehlike!

Emniyetsiz bagdlanti yuvalari, arizal kablolar ve kurallara uygun
olmayan kullanim neticesinde daima elektrik kaynakli tehlikeler
olusur. Makinenin devreye alinmasiyla tehlike baglar!

» 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 yeni elektronik el ¢arklari ile hareket ettirme
islevini destekler:

B HR 510: Ekransiz el ¢arki, kablolu veri aktarimi
® HR 520: Ekranl el garki, kablolu veri aktarimi
® HR 550FS: Ekranli el ¢arki, kablosuz veri aktarimi

Bunun disinda kumanda, HR 410 (ekransiz) ve HR 420 (ekranl)
kablolu el carklarini da destekler.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, HR 5xx el ¢arklari igin ek fonksiyonlar
kullanima sunabilir.

o Cark bindirmesi fonksiyonunu sanal VT alet ekseninde
kullanmak istiyorsaniz bir HR 5xx el ¢arki 6nerilir.

Diger bilgiler: "Sanal alet ekseni VT", Sayfa 297

Tasinabilir HR 520 ve HR 550FS el ¢arklari, kumandanin farkli
bilgiler gosterdigi bir ekranla donatilmigtir. Ayrica el ¢arki yazilim
tuslariyla referans noktasi belirlemek veya M fonksiyonlarini girmek
ve islemek gibi 6nemli ayar fonksiyonlarini uygulayabilirsiniz.

El carkini, el ¢arki etkinlestirme tusuyla etkinlestirdiginiz anda
kumanda paneli GUzerinden artik kullanim mimkin olmaz. Kumanda
bu durumu kontrol ekraninda bir acilir pencere ile gosterir.

Bir kumandaya birden fazla el ¢arki baglandiginda, kumanda
panelinde el ¢arki tusu kullanilamaz. El ¢arkini, el garkindaki el
carki tusuyla etkinlestirir veya devreden ¢ikarirsiniz. Bagka bir el
carkini segebilmek igin 6nce etkin el ¢carkinin devreden ¢ikariimasi
gerekir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

1 ACIL KAPATMA tusu

2 Durum gostergesi ve fonksiyon segimi icin el ¢arki ekrani

3 Yazilim tuslari

4 Eksen tuslari makine Ureticisi tarafindan eksen
konfiglirasyonuna uygun olarak degistirilebilir

5 Onay tusu

6 El ¢arki hassasiyeti tanimi igin ok tuslari

7 El garki etkinlestirme tusu

8 Kumandanin secilen ekseni hareket ettirdigi yon tusu

9 Eksen yon tuslari igin hizli hareket bindirmesi

10 Mili agma (makineye bagh fonksiyon; tus, makine Ureticisi
tarafindan degistirilebilir)

11 NC tiimcesi olustur tusu (makineye bagli fonksiyon, tus makine
Ureticisi tarafindan degistirilebilir)

12 Mili kapatma (makineye bagli fonksiyon; tug, makine Ureticisi
tarafindan degistirilebilir)

13 Ozel fonksiyonlar icin CTRL tusu (makineye bagli fonksiyon, bu
tus makine ureticisi tarafindan degistirilebilir)

14 NC baslat tusu (makineye bagh fonksiyon, bu tus makine
Ureticisi tarafindan degistirilebilir)

15 NC durdur tusu (makineye bagli fonksiyon, bu tus makine
Ureticisi tarafindan degistirilebilir)

16 El ¢arki

17 Mil devir sayisi potansiyometresi

18 Besleme potansiyometresi

19 Kablo baglantisi, HR 550FS kablosuz el ¢arkinda yoktur

17

w

o o uh

14
15

16

18
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettiriimesi

El carki ekrani

1 Sadece HR 550FS kablosuz el ¢carkinda: El carkinin takma 1—
aygitinda bulunup bulunmadigina veya kablosuz isletimin etkin 3— —2
olup olmadigina dair gbsterge 4—— 5

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 gubuk = maksimum sarj seviyesi. Dolum islemi esnasinda 14—
soldan saga dogru bir cubuk hareket eder

4 IST: Konum gostergesi tirt
5 Y+129.9788: Segilen eksenin konumu

6 *: STIB (isletimde kumanda); program akisi baslatildi veya
eksen hareket halinde

7 S0: GlUncel mil devri
8 FO: Secilen ekseni hareket ettiren giincel besleme
9 E: Hata mesaiji olustu

Kumandada bir hata mesaiji belirirse el ¢arki ekrani 3 saniye
streyle ERROR mesajini gosterir. Ardindan E gostergesini, hata
kumandada oldugu surece gorebilirsiniz.

10 3D: Calisma dizlemini gevir fonksiyonu aktif

11 2D: Temel devir fonksiyonu aktif

12 RES 5.0: Etkin el ¢arki ¢6zUnurligu. Segilen eksenin bir el ¢arki
devri sirasinda kat ettigi yol

13 STEP ON ya da OFF: Kademeli konumlandirma etkin veya devre
disi. Fonksiyon etkinken kumanda, ek olarak etkin hareket
kademesini gosterir

14 Yazilim tusu gubugu: Cesitli fonksiyonlarin secimi, altta yer alan
bélimlerdeki tanimlama

12—
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

HR 550FS kablosuz el ¢arkinin 6zellikleri

A TEHLIKE

Dikkat, kullanici igin tehlike!

Telsiz el ¢arklarinin kullanimi aku isletiminden ve diger kablosuz
kullanicilardan dolayi kablolu baglantiya gbre ariza yapmaya
daha fazla egilimlidir. Glvenli isletime yonelik 6n kosullara ve
bilgilere uyulmamasi érn. bakim ya da ayarlama galismalari
sirasinda kullanicinin tehlikeye maruz kalmasina yol agar!

» El carkinin telsiz baglantisi diger kablosuz kullanicilarla tst
Uste binme bakimindan kontrol edilmelidir

» El carki ve el garki baglantisi en ge¢ 120 saat isletim
suresinden sonra kapatilmalidir, bu sayede kumanda bir
sonraki yeniden calistirmada fonksiyon testi uygulayabilir

> Bir atblyede birden fazla telsiz el ¢arki olmasi durumunda
el carki baglantisi ve ilgili el garki arasinda belirgin atama
olusturulmalidir (6rn. renkli stiker)

» Bir atélyede birden fazla telsiz el ¢arki olmasi durumunda

makine ve ilgili el carki arasinda belirgin atama
olusturulmalidir (6rn. fonksiyon testi)

HR 550FS kablosuz el ¢arki bir aki ile donatiimistir. El ¢arkini el
carki yuvasina koyar koymaz aki dolmaya baslar.

HR 550FS el garkini, tekrar doldurmaniz gerekmeden sarj ile

8 saate kadar kullanabilirsiniz. El garkinin tamamen bosalmis
olmasi durumunda el ¢arkinin yuvasinda tekrar tamamen dolmasi
yakl. 3 saat slrer. HR 550FS'yi kullanmiyorsaniz daima éngérilen
el garki yuvasina koyun. Boylece kablosuz el ¢arkinin arka
tarafindaki temas gubudu ile el ¢arki sarjlarinin daima dolum ayari
ve acil kapatma devresi icin dogrudan bir temas baglantisi ile
kullanima hazir olmasi saglanir.

El ¢arki, el ¢arki yuvasina koyulur koyulmaz dahili olarak kablo

isletimine gecer. El (;a_rklnl, tamamen bosalmis olmasi durumunda
dahi kullanabilirsiniz. Islevselligi kablosuz igletim ile aynidir.

o El carki yuvasinin ve el ¢carkinin temas yerlerini 1,
fonksiyonlarinin devamliligini saglamak i¢in dizenli
olarak temizleyin.

Telsiz mesafesinin aktarim alani fazlasiyla yeterli olarak
dlgtlmustir. Or. gok 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 icin tehlike!

Telsiz el garki bir telsiz kesintisinde, akiiniin tamamen desar;j
olmasi ya da bir ariza durumunda bir acil kapatma reaksiyonu
tetikler. islem sirasindaki acil kapatma reaksiyonlari alette ya da
malzemede hasarlara yol acabilir!

» El carki kullaniimadigi zaman el ¢arki baglantisina
yerlestiriimelidir

» El carki ile el ¢carki baglantisi arasindaki mesafe diisuk
tutulmalidir (titresim alarmi dikkate alinmalidir)

> Islem éncesinde el garki test edilmelidir

Kumanda bir acil kapatmay tetiklediginde el ¢arkini yeniden
etkinlestirmeniz gerekir. Agagidaki igslemleri yapin:

» MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin
> Makine ayarlan secin

FonK- » FONKEL CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna
EvLE R?_H;s?ﬁal basin
> El carki baslat butonundan telsiz el garkini tekrar
etkinlestirin

» Konfigirasyonun kaydedilmesi ve konfiglirasyon
menusinden ¢ikis: SON (zerine basin

El ¢arkinin isletime alinmasi ve konfigirasyonu igin MOD isletim
tirdnde ilgili bir fonksiyon mevcuttur.

Diger bilgiler: "HR 550 FS kablosuz el ¢arkini yapilandirma",
Sayfa 349
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Hareket ettirilecek ekseni segin

Ana eksenler X, Y ve Z gibi diger U¢ adet, makine Ureticisi
tarafindan tanimlanabilen ekseni, eksen tuslari izerinden dogrudan
etkinlestirebilirsiniz. Makine Ureticiniz sanal eksen VT'yi de
dogrudan bos olan eksen tuslarindan bir tanesinin Uzerine koyabilir.
Sanal VT ekseni, bir eksen tusu tzerinde bulunmuyorsa yapmaniz
gerekenler:

» F1 (AX) el carki yazilim tusuna basin

> Kumanda, el ¢arki ekranindaki tim etkin eksenleri gdsterir. O
anda etkin olan eksen yanip séner.

> Istediginiz ekseni F1 (->) veya F2 (-<) el garki yazilim tuglari ile
secin ve F3 (OK) el garki yazilim tusuyla onaylayin

El carki hassasiyetinin ayarlanmasi

El ¢arki hassasiyeti, bir eksenin el ¢arki devri basina hangi yolda
hareket edecegini belirler. Tanimlanabilen duyarliliklar sabit olarak
ayarlanmigtir ve el garkinin ok tuslari Gzerinden dogrudan segcilebilir
(sadece adim 6lgusu etkin degilken).

Ayarlanabilen hassasiyetler:
0,001/0,002/0,005/0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1 [mm/devir veya
derece/devir]

Ayarlanabilen hassasiyetler:
0,00005/0,001/0,002/0,004/0,01/0,02/0,03 [in¢/devir veya
derece/devir]

Eksenleri hareket ettirme
» El carkini etkinlestirme: HR 5xx Uzerindeki el
carki tusuna basin:

> Kumandayi simdi sadece HR 5xx Gzerinden
kullanabilirsiniz. Kumanda, ekranda bilgi metni
bulunan bir aclilir pencere gosterir.

» Gerekirse OPM yazilim tusu araciligiyla
istediginiz igletim tlrlnd segin

» Gerekirse onay tusunu basili tutun

El ¢carki Uzerinde hareket ettirmek istediginiz
ekseni secin. Ek eksenleri gerekirse yazilim
tuslari Uzerinden segin

» Etkin ekseni + yoninde hareket ettirin ya da

&
v

Etkin ekseni - yoniinde hareket ettirin

» El carkini devre digl birakma: HR 5xx Uzerindeki
el carki tusuna basin

> Kumanday! simdi yeniden kumanda alanindan
kullanabilirsiniz.

v
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Potansiyometre ayarlari

A TEHLIKE

Dikkat, kullanici igin tehlike!

El carkinin etkinlestiriimesi el ¢arki potansiyometresini otomatik
olarak galistirmaz, ayrica kumanda Uzerindeki kumanda

alani potansiyometreleri etkindir. El ¢carkinda bir NC baslatma
sonrasinda kumanda, el ¢arki potansiyometresini %0 olarak
ayarlamaniza ragmen derhal igslem yapmaya ya da eksen
konumlandirmaya baslar. Makine alaninda kisiler bulunuyorsa
hayati tehlike olusur!

» Makine kumanda panelinin potansiyometresi, el ¢arki
kullaniimadan énce %0 olarak ayarlanmalidir

» El ¢arki kullanimi halinde el ¢arki potansiyometreleri de daima
etkinlestirilmelidir

El ¢arkini etkinlestirdikten sonra, makine kumanda panelinin
potansiyometreleri etkin olmaya devam eder. Potansiyometreyi el
carkinda kullanmak isterseniz bu islem altta anlatilan sekilde yapilir:

» HR 5xx Gizerindeki el ¢arki tusuna ve CTRL tuslarina es zamanli
olarak basin

> Kumanda, el garki ekraninda potansiyometre segiminin yazilim
tusu menlsunl gdsterir.

» El ¢arki potansiyometresini etkin hale getirmek icin HW yazilim
tusuna basin

El ¢arki potansiyometrelerini etkinlestirdikten sonra el ¢arki

secgiminin kaldinimasindan dnce makine kumanda paneli

potansiyometrelerini tekrar etkinlestirmeniz gerekir. Asagidaki

islemleri yapin:

» HR 5xx Uizerindeki el ¢arki tusuna ve CTRL tuslarina es zamanli
olarak basin

> Kumanda, el ¢carki ekraninda potansiyometre segiminin yazilim
tusu menlsuni gosterir.

» Potansiyometreyi makine kumanda panelinde etkin hale
getirmek icin KBD yazilim tusuna basin

El ¢arki devre disi birakildiginda el ¢arki potansiyometreleri hala
aktifse kumanda, bir uyari verir.
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Kademeli konumlandirma

Kademeli konumlandirma sirasinda o anda etkin olan el garki
eksenini, sizin tarafinizdan belirlenen kademe 0lgiisi kadar hareket
ettirir:

» F2 (STEP) el garki yazilim tusuna basin

» Kademeli konumlandirmayi etkinlestirin: 3 (ON) el garki yazilim
tusuna basin

» Istenen kademe 6lgiisiinii, F1 veya F2 tuslarina basarak segin.
Mumkiin olan en kiglik adim 6lgiisii 0,0001 mm'dir (0,00001
ing). Mimkdin olan en blylik adim 6lgtist 10 mm'dir (0,3937 ing)

» Secilen kademe 6lgisini 4 (ACIK) yazilim tusu ile devr alin

» El carkindaki + veya - tusuyla etkin el ¢carki eksenini ilgili ydnde
hareket ettirin

o F1 ya da F2 tusunu basil tuttugunuzda kumanda,
sayma adimini her on sayida bir 10 faktéri ile artirir.

ilave olarak CTRL tusuna basildiginda sayma adimi F1
ya da F2 tuslarina basildiginda 100 faktoru ile artar.

M ek fonksiyonlarini girin
» F3 (MSF) el ¢arki yazilim tusuna basin
» F1 (M) el carki yazilim tusuna basin

» stenen M fonksiyon numarasini, F1 veya F2 tuslarina basarak
segin

» M ek fonksiyonunu NC baslat tusuyla uygulayin

Mil devri S'yi girme

F3 (MSF) el ¢arki yazilm 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

o F1 ya da F2 tusunu basili tuttugunuzda kumanda,
sayma adimini her on sayida bir 10 faktéra ile artirir.

ilave olarak CTRL tusuna basildiginda sayma adimi F1
ya da F2 tuslarina basildiginda 100 faktoru ile artar.

Besleme F'yi girin

» F3 (MSF) el carki yazilim tuguna basin

» F3 (F) el carki yazilim tuguna basin

> Istenen beslemeyi F1 ya da F2 tuslarina basarak segin

» Yeni besleme F'yi, F3 (OK) el ¢arki yazilm tusuyla kabul edin

o F1 ya da F2 tusunu basili tuttugunuzda kumanda,
sayma adimini her on sayida bir 10 faktori ile artirir.

ilave olarak CTRL tusuna basildiginda sayma adimi F1
ya da F2 tuslarina basildiginda 100 faktoru ile artar.
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettiriimesi

Referans noktasi ayari

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi bir referans noktasi ayarini minferit
eksenlerde Kkilitleyebilir.

F3 (MSF) el carki yazilm tusuna basin
F4 (PRS) el carki yazilim tusuna basin
Gerekirse referans noktasinin yerlestirilecedi ekseni segin

Ekseni, F3 (OK) el ¢arki yazilim tusuyla sifirlayin veya F1 ve
F2 el garki yazihm tuglari ile istenen degeri ayarlayin ve F3
(OK) el garki yazilim tusuyla kabul edin. CTRL tuguna tekrar
bastiginizda, sayma adimi 10 degerine ylkselir

vV v vVvy

isletim tiiriiniin degistirilmesi

F4 (OPM) el carki yazilim tusu Gzerinden, kumanda glncel
durumu bir gecise izin verdigi slrece el ¢arki ile igletim turand
degistirebilirsiniz.

» F4 (OPM) el carki yazilim tusuna basin

» El ¢arki yazilim tuslari Gzerinden istenen igletim tlrln0 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 ¢arki tusunu
herhangi bir fonksiyonla donatabilir.

» El girisi ile pozisyonlama isletim tlrini segin
» Gerekirse kumanda klavyesindeki ok tuslari ile arkasina yeni
hareket timcesini eklemek istediginiz NC tiimcesini segin

» El ¢arkini etkinlestirin
» NC tiimcesi olustur el garki tusuna basin

> Kumanda, MOD fonksiyonu Uzerinden segilen tim eksen
pozisyonlarini iceren komple bir hareket timcesini ekler.
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Program akisi igletim tiirlerindeki fonksiyonlar
Program akisi isletim tlrlerinde asagidaki fonksiyonlari
uygulayabilirsiniz:

® NC baslat (NC baslat el garki tusu)

B NC durdur (NC durdur el ¢garki tusu)

B NC durdur tusuna bastiysaniz: Dahili durdurma (MOP ve sonra
Durdur el ¢arki yazilim tuslar)

®  NC Durdur tusuna bastiginizda: Eksenleri manuel hareket
ettirme (MOP ve sonra MAN el garki yazilim tuslar)

m  Eksenler, bir program kesintisi sirasinda manuel hareket ettikten
sonra kontura tekrar gitme (MOP ve sonra REPO el ¢arki yazilim
tuslari). Kullanim, ekran yazilim tuslarinda oldugu gibi el ¢arki
yazilhim tuglariyla gergeklesir.

Diger bilgiler: "Yeniden kontura seyir", Sayfa 276

B Caligma dizlemini dondir fonksiyonunu agma ve kapatma (MOP
ve sonra 3D el carki yazilim tuslari)
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5.3 S mil devri, F beslemesi ve M ek
fonksiyonu

Uygulama

Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde S mil devir sayisini,
F beslemesini ve M ek fonksiyonunu yazilim tuslari Gzerinden
girebilirsiniz.

Diger bilgiler: "M ve STOP ek fonksiyonlarini girin", Sayfa 290

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, makinede hangi el_< fonksiyonlarin
kullanima sunulacagini ve Manuel Isletim isletim
turinde hangilerinin izinli olacagini belirler.

Degerleri girin

Mil devri S, ek fonksiyon M
Mil devir sayisini agagdidaki gibi girin:
» S yazilim tusuna basin

5
> Kumanda agilir pencerede Mil devri S =
diyalogunu gosterir.
o 1000 (mil devir sayisi) girin

» NC baslat tusuyla kabul edin

Girilen S devir sayisi ile birlikte mil devrini M ek fonksiyonuyla
baslatirsiniz. Bir M ek fonksiyonunu ayni sekilde girersiniz.

Kumanda, durum goéstergesinde glincel mil devir sayisini gosterir.

Devir sayisi <1000 durumunda kumanda, girilen bir virgil sonrasi
hanesini de gosterir.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2018

177



Ayarlama | S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu

Besleme F

Beslemeyi asagidaki gibi girin:

» F yazilim tusuna basin

> Kumanda, bir agilir pencere gosterir.
» Beslemeyi girin

Nt » ENT tusuyla onaylayin

F

Besleme F i¢in gegerli olan:

m F=0 girilmisse makine Ureticisinin minimum besleme olarak
tanimladigi besleme etki eder

E  Girilen besleme, makine Ureticisinin tanimladigi maksimum
degeri asarsa makine ureticisi tarafindan tanimlanan deger etki
eder

u F, bir akim kesintisinden sonra da korunur
= Kumanda hat beslemesini gosterir

® 3D ROT etkinken hat beslemesi, birden fazla eksenin
hareketinde géruntulenir

= 3D ROT devre digiyken, birden fazla eksenin ayni anda
hareket ettirilmesi durumunda besleme gostergesi bostur

Kumanda, durum goéstergesinde glincel beslemeyi gosterir.

® <10 degerindeki bir beslemede kumanda, girilen bir ondalik
basamagi gdsterir.

m <1 degerindeki bir beslemede kumanda, girilen iki ondalik
basamagi gosterir.

Mil devir sayisi ve beslemeyi degistir

S mil devir sayisi ve F beslemesi potansiyometreleriyle, ayarlanan

PPN G
deger %0 ile A)1.50 arasmfia degigtirilebilir. . (/ﬂ\\; @ m m
Besleme potansiyometresi sadece programlanmis beslemeyi 5ol { }

azaltir, kumanda tarafindan hesaplanmig beslemeyi degil. NS =0 @ @ @

@ Mil devir sayisi igin olan Override, sadece kademesiz mil 100

tahrikli makinelerde etki eder. w()’?\\ & @ @
w,. e &

Besleme sinirlandirmasi F MAX

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Besleme sinirlandirmasi makineye baghdir.

F MAX yazilim tusu yardimiyla tim igletim tdrleri i¢in besleme hizini
azaltabilirsiniz. Azaltma tum hizli gegigler ve besleme hareketleri
icin gecerlidir. Girdiginiz deger, kapatma veya agcma sonrasinda
etkin olarak kalir.

F MAX yazilim tusu asagidaki isletim turlerinde bulunur:
® Program akisi tekli tiimce

= Program akisi tiimce takibi

= El girisi ile pozisyonlama
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Uygulama sekli
F MAX besleme sinirlandirmasini etkinlestirmek icin agagidaki
sekilde hareket edin:

» Isletim tiirii; El girisi ile pozisyonlama tusuna
basin
» F MAX yazilim tuslarina basin
F MAX
» Istediginiz maksimum beslemeyi girin
» » OK yazilim tusuna basin
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5.4 istege bagh giivenlik konsepti
(fonksiyonel giivenlik FS)

Genel

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz HEIDENHAIN emniyet konseptini
makinenize uyarlar.

Her takim tezgahi kullanicisi tehlikeler ile karsi kargiyadir. Koruma
tertibatlari tehlike yerlerine olan erisimi engellese dahi kullanici,
koruma tertibati olmadan da (6rn. koruma kapagi agikken)
makinede galigabilmelidir. Bu tehlikeleri en aza indirgemek igin son
yillarda cgesitli kural ve diizenlemeler ¢ikariimistir.

Entegre HEIDENHAIN glvenlik konsepti EN 13849-1 uyarinca
Performance-Level d ve IEC 61508 uyarinca SIL 2 i¢in uygundur.
Guvenlige yonelik isletim tirleri EN 12417 igin uygun olup kisilerin
genis kapsamli olarak korunmasini saglar.

HEIDENHAIN guvenlik konseptinin temeli, MC ana bilgisayar (main
computing unit) ve bir veya birden fazla CC (control computing
unit) tahrik ayar modullerinden olusan iki kanalli islemci yapisidir.
Tim denetleme mekanizmalari kumanda sistemlerinde fazladan
mevcuttur. Glvenlik agisindan énemli sistem verileri, karsilikli bir
dongusel veri kiyaslamasina tabidir. Gavenlik agisindan énemli
hatalar daima tanimlanmis durma tepkileri Gzerinden tim tahriklerin
emniyetli bir sekilde durmasina yol agar.

Kumanda, tiim isletim tlrlerinde stirece etki eden glivenlige yonelik
giris ve cikislan (iki kanalli) Gzerinden belirli glivenlik fonksiyonlarini
tetikler ve guvenli igletim durumlarina ulasir.

Bu bdlimde fonksiyonel glivenlige sahip bir kumandada ilave
olarak mevcut olan fonksiyonlara dair agiklamalar bulabilirsiniz.
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Terim agiklamalari

Guvenlige yonelik igletim turleri

Tanimlama Kisa tanimlamalar

SOM_1 Safe operating mode 1: Otomatik isletim,
Uretim isletimi

SOM_2 Safe operating mode 2: Kurulum igletimi

SOM_3 Safe operating mode 3: Manuel midahale,

sadece uzman kullanicilar igin

SOM_4 Safe operating mode 4: Gelismis manuel
mudahale, sureg takibi

Giuvenlik fonksiyonlari

Tanimlama Kisa tanimlamalar

SS0, SS1, SS1F, Safe stop: Tahriklerin farkh sekillerde

SS2 glvenli bir bicimde durdurulmasi.

STO Safe torque off: Motora giden eneriji besle-

mesi kesildi. Tahriklerin beklenmedik sekil-
de galismasina karsi koruma sunar

SOS Safe operating Stop: isletimin givenli bir
bigimde durdurulmasi. Tahriklerin beklen-
medik sekilde galismasina karsl koruma
sunar

SLS Safety-limited-speed: Glvenli sekilde sinir-
landirilmis hiz. Tahriklerin kapi agikken
ongorulen hiz sinir degerlerini agmasini
engeller
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Ek durum gostergeleri

Fonksiyonel givenlik FS bulunan kumandadaki genel durum
gostergesi, emniyet fonksiyonlarinin giincel durumuna yonelik ek
bilgiler icerir. Kumanda bu bilgileri, T, S ve F durum gdstergeleri ile
ilgili isletim durumlari seklinde gdsterir.

Durum Kisa tanimlamalar

gostergesi

STO Mile veya besleme tahrikine giden eneriji besle-
mesi kesildi

SLS Safety limited speed: Guvenli bir sekilde dusurdl-
mus hiz etkin

SOS Safe operating Stop: isletimin giivenli durdurul-
masi etkin

STO Safe torque off: Motora giden enerji beslemesi
kesildi

Kumanda, eksenlerin durumunu bir simge ile gosterir:

ikon Kisa tanimlama

v Eksen kontrol edilmigtir veya kontrol edilmesi
gerekmez.

& Eksen kontrol edilmemistir ancak guvenli ¢cals-

may saglamak igin kontrol edilmelidir.

Diger bilgiler: "Eksen pozisyonunu kontrol
etme", Sayfa 183

& Eksen, glvenlik fonksiyonlari tarafindan denet-
lenmez veya guvenli olarak yapilandiriimamistir.

Kumanda, emniyete yoénelik etkin isletim tlrlini baglikta isletim tarG
metninin yaninda bir simge ile gosterir:

Simge Emniyete yonelik igletim tiirii

SOM isletim tiird SOM_1 etkin
.

1 \I“,B)

SOM isletim tiiri SOM_2 etkin
A

20

SOM isletim tiirii SOM_3 etkin
N

3G

SOM isletim tiirl SOM_4 etkin

4
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Eksen pozisyonunu kontrol etme

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine ureticiniz tarafindan
uyarlanmahdir.

Kumanda, calistirildiktan sonra bir eksen konumunu kapattiktan
hemen sonraki konum ile ayni olup olmadigini kontrol eder. Bir
sapma olustugunda veya FS bir degisiklik algiladiginda bu eksen,
pozisyon gostergesinde isaretlenir. Ek olarak durum gdstergesinde
kirmizi bir uyari Gicgeni gorintiilenir. isaretlenmis olan eksenler kapi
acikken hareket ettirilemez. Béyle durumlarda ilgili eksenler icin bir
kontrol konumuna hareket etmelisiniz.

Bunun i¢in agagidaki islemleri yapin:

Manuel isletim isletim tiiriini segin

KONTROL POZ. HAREKET yazilim tugsuna basin
Kumanda, kontrol edilmemis eksenleri gosterir.
EKSEN SEC yazilim tusuna basin

Gerekirse istediginiz ekseni yazilim tusuyla segin
Alternatif olarak SUR. BAS. MANTIGI yazilim tusuna basin
NC baslat tusuna basin

Eksen, kontrol konumuna hareket eder.

Kontrol konumuna ulagildiktan sonra bir mesaj belirir.
Makine kumanda alanindaki onay tusuna basin
Kumanda eksenleri kontrol edilmis olarak gosterir.

Yukarida tarif edilen islemi, kontrol pozisyonuna hareket ettirmek
istediginiz tim eksenler i¢in tekrarlayin

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

vVV VvV VYV VvV VvV VvV VvV VVvyy

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir garpisma
kontroll gergeklestirmez. Yanlis 6n konumlandirmada ya da
bilesenler arasinda yetersiz mesafe varsa kontrol konumuna
hareket etme durumunda garpisma tehlikesi olusur!

» Kontrol konumlarina hareket etmeden énce gerekirse guvenli
bir konuma hareket edilmelidir

> Olasi ¢arpigsmalara dikkat edin

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kontrol konumunun nerede bulundugunu, makine
uUreticiniz belirler.
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Besleme sinirlamasini etkinlegtirme

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine ureticiniz tarafindan
uyarlanmahdir.

Bu fonksiyon yardimiyla koruma kapisinin agiimasi durumunda
SS1 reaksiyonunun (tahriklerin guvenli sekilde durdurulmasi)
tetiklenmesini dnleyebilirsiniz.

F LIMITIERT yaziim tusunun onaylanmasiyla kumanda, eksenlerin
hizini ve milin ya da millerin devir sayisini makine Ureticisi
tarafindan tespit edilen degerlere sinirlar. Sinirlama ile ilgili olarak
anahtarli salterle secilen guvenli igletim tiri SOM_x belirleyicidir.
Koruma kapilarinin agilmasina izin verilen SOM_1 durumunda izin
verilen tek durum oldugu i¢in etkin SOM_1 durumunda eksenler ve
miller durma konumuna getirilir.

a » Manuel isletim isletim tiiriinii segin
4 » Yazihim tusu gubuguna gecis yapin
F » Besleme sinirinin agilmasi veya kapatiimasi

ACK
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5.5 Referans noktasi yonetimi

Not
o Asagidaki durumlarda mutlaka referans noktasi [@unces fgiers o "
tablosunu kullanin: e S I R R —
o ) — e =
= Makineniz doner eksenler (doner tezgah veya : 5 : o — 5
doner diigme) ile donatiimigsa ve Calisma diizlemi : ;g “ . . y
hareketi ile caligiyorsaniz l.w
®  Makineniz bir baslk degistirme sistemi ile o L j-l
donatiimissa IR
100% F-OVR LIMIT 1 sioox []
. . e e [ T
= Bu zamana kadar eski kumandalarda REF ile iligkili : — —r ] m——— B
sifir noktasi tablolari ile galistiysaniz -5.000 > W
Mod: NOWIN & Tz Bs g0 [oEE]
. . . _— T —
Farkl egln).konumu_ng kenetlenmis birden fazla ayni i ,i—h o TN i |
malzemeyi islemek istiyorsaniz

Referans noktasi tablosu, istediginiz kadar satir (referans noktasi)
icerebilir. Dosya buyUkligu 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.
Palet referans noktalari ve referans noktalari

Paletlerle calisma yapiyorsaniz referans noktasi tablosunda
kayith referans noktalarinin, etkin bir palet referans noktasi ile ilgili
oldugunu dikkate alin.

Diger bilgiler: "Paletler", Sayfa 307
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Referans noktalarinin tabloya kaydi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi bir referans noktasi ayarini minferit
eksenlerde kilitleyebilir.

Makine Ureticisi referans noktasi tablosu i¢in baska bir
yol belirleyebilir.

Referans noktasi tablosu PRESET.PR adiyla standart olarak TNC:
\table\ dizininde kayithdir.
PRESET.PR sadece REF. NOK. DEGISTIR yazilim tusuna basiimissa
Manuel Isletim ve El. carki isletim tiriinde dlzenlenebilir.
PRESET.PR referans noktasi tablosunu Programlama igletim
tiriinde agabilirsiniz, fakat tabloyu dizenleyemezsiniz.
Referans noktalarini ve temel donusleri referans noktasi tablosuna
kaydetmek igin birden fazla segeneginiz mevcuttur:
= Manuel girig
= Manuel isletim ve El. carki isletim tiriinde tarama sistemi
donguleri Gzerinden
®m 400 ile 402 ve 410 ile 419 arasi tarama sistemi donguleri
Uzerinden otomatik isletimde
Diger bilgiler: Dongi Programlamasi Kullanici El Kitabi

o Kullanim bilgileri:
|

3D-ROT mendisiinde, temel déniisiin Manuel isletim
tirunde de etki etmesini ayarlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Manuel ¢evirmeyi etkinlestirme",
Sayfa 231

= Referans noktasi islemi sirasinda hareketli eksenlerin
konumu hareket durumu ile értismelidir.

®  Kumandanin referans noktasi belirlemedeki davranigi
chkTiltingAxes (No. 204601) istege bagh makine
parametresinin ayarina baglhdir.
Diger bilgiler: "Girig", Sayfa 196

B PLANE RESET, etkin 3D-ROT eksenini sifirlamaz.

® Kumanda 0 satirindayken manuel eksen tuslari
veya yazilim tusu tzerinden en son belirlediginiz
referans noktasini daima kaydeder. Manuel
yerlestirilen referans noktasi etkinse kumanda,
durum gostergesindeki PR MAN(0) metnini gosterir.

Referans noktasi tablosunu kopyala

Referans noktasi tablosunun bagka bir dizine kopyalanmasina (veri
yedekleme igin) izin verilir. Yazma korumali satirlar, kopyalanan
tablolarda da yazma korumalidir.

Kopyalanan tablodaki satir sayisini degistirmeyin! Tablolari tekrar
etkinlestirmek isterseniz bu sorunlara yol acabilir.

Baska bir dizine kopyalanan referans noktasi tablosunu
etkinlestirmek icin tabloyu tekrar geri kopyalamaniz gerekir.

Yeni bir referans noktasli tablosu secerseniz referans noktasini
yeniden etkinlestirmeniz gerekir.

Ayarlama | Referans noktasi yonetimi
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Referans noktalarini referans noktasi tablosuna manuel olarak
kaydetme

Referans noktalarini referans noktasi tablosuna kaydedebilmek
yapmaniz gerekenler:

> Manuel isletim tiriini segin

> Aleti, malzemeye temas edene (slirtene) kadar
dikkatlice hareket ettirin veya kronometreyi
konumlandirin

b 3 ® =

REF . NoK. » REF. NOK. YONETIM yazilim tusuna basin

YONETIM
> Kumanda, referans noktasi tablosunu acar ve
imleci etkin referans noktasinin satirina getirir.

R » REF. NOK. DEGISTIR yazilim tusuna basin

i > Kumanda, mevcut girig imkanlarini yazihm tusu
¢ubugunda gosterir.

Degistirmek istediginiz satiri referans noktasi
tablosunda segin (satir numarasi, referans
noktasi numarasina uygun)

Gerekirse referans noktasi tablosunda
degistirmek istediginiz sttunu segin

' H
v v

REF. NOK. » Yazilim tusuyla eklenebilen giris imkanlarindan
DUZELT-

me birini segin
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Girig imkanlari

Yazilim tusu

_%_

Fonksiyon

Aletin gergek pozisyonunu (adaptériin) dogru-
dan yeni referans noktasi olarak alin: Fonksi-
yon, referans noktasini sadece imlecin yer aldigi
eksende kaydeder

REF. NOK.
YENi
GIRiIS

Aletin (adaptoriin) gergcek pozisyonuna istedigi-
niz bir degeri atayin: Fonksiyon, referans nokta-
sini sadece imlecin yer aldigi eksende kaydeder.
istediginiz degeri acilir pencerede girin

REF . NOK.
DUZELT-
ME

Tabloda hazir olarak kaydedilen referans nokta-
sini artan sekilde kaydirin: Fonksiyon, referans
noktasini sadece imlecin yer aldigi eksende
kaydeder. Istediginiz diizeltme degerini dogru 6n
isaret ile acilir pencerede girin. Etkin in¢ gdster-
gesinde: Degeri in¢ olarak girin; kumanda, girilen
degderi dahili olarak mm cinsine cevirir

GUNCEL
ALAN
DUZENLE

Yeni referans noktasini, kinematik hesabini
yapmadan direkt girin (eksene 6zel). Bu fonksi-
yonu, sadece makineniz bir yuvarlak tezgah ile
donatiimig ise ve 0'in dogrudan girisi ile referans
noktasini yuvarlak tezgahin ortasina yerlestirmek
istediginizde kullanin. Fonksiyon, degeri sadece
halihazirda imlecin yer aldi§i1 eksende kaydeder.
istediginiz degeri acilir pencerede girin. Etkin ing
gOstergesinde: Degeri in¢ olarak girin; kumanda,
girilen degeri dahili olarak mm cinsine gevirir

TEMEL-
ITRANSF ORM .

OFSET

TEMELTRANSFORM./OFSET gortinimini segin.
TEMELTRANSFORM. standart gériiniminde X, Y
ve Z sutunlar gdsterilir. Makineye bagli ek olarak
SPA, SPB ve SPC situnlari gosterilir. Burada
kumanda, temel devri kaydeder (Z alet eksenin-
de kumanda, SPC sutununu kullanir). OFSET
gOruniminde referans noktasinin ofset degerleri
gOruntulenir.

ETKiN
REF. NOK.
KAYDET

188

Simdi aktif olan referans noktasini segilebilen
tablo satirina kaydedin: Fonksiyon, referans
noktasini tim eksenlerde kaydeder ve ilgili tablo
satirini otomatik olarak etkinlestirir. Etkin in¢
gOstergesinde: Degeri ing olarak girin; kumanda,
girilen degeri dahili olarak mm cinsine gevirir

Ayarlama | Referans noktasi yonetimi
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Ayarlama | Referans noktasi yonetimi

Referans noktasi tablosunu diizenleme

Yazilim tusu

BASLANG .

Tablo modundaki diizenleme fonksiyonu

Tablo basini segin

SON

Tablo sonunu segin

YAN

Onceki tablo sayfasini segin

YAN

Sonraki tablo sayfasini segin

REF . NOK.
DEGISTIR

Referans noktasi girisi ile ilgili fonksiyonlari
segme

Temel dénisim ya da eksen ofseti segimini
gOsterme

REF. NOK.
ETKIN-
LESTiRME

Referans noktasi tablosunun glincel olarak
segcilen satir referans noktasini etkinlestirme

N SATIRI

Tablo sonuna birden fazla satir ekleme

GUNCEL
DEBER
KOPYALA

Guncel isaretli alani kopyalama

KOPYALANM
DEGER
UYRRLA

Kopyalanan alani ekleme

SATIR
GERi
BELIRLEME

Glincel segili satiri sifirlama: Kumanda, tim
sutunlara - ekler

SATIR
UYRRLA

Tablo sonuna tekli satir ekleme

SATIR
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Referans noktalarini Gizerine yazmaya karsi koruma

Referans noktasi tablosunun farkh satirlarini LOCKED sutunu
yardimiyla Uzerine yazilmaya karsi koruyabilirsiniz. Referans
noktasi tablosunda yazma korumali satirlar renkli olarak vurgulanir.
Yazma korumali bir satirin Gzerine manuel bir tarama sistemi
déngusuyle 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 acilabilir. Unutulan sifreler sifilanamaz.
Boylece kilitli satirlar strekli kilitli kalir. Bu sekilde referans
noktasi tablosu artik sinirsiz sekilde kullanilabilir durumda olmaz.

» Tercihen alternatifi KILITLE / KILIDi AC fonksiyonu yardimiyla
segin
> Sifreleri not etme

Bir referans noktasini yazmaya karsi korumak igin asagidaki
adimlari uygulayin:

aer . oK. » REF. NOK. DEGISTIR yazilim tusuna basin
» LOCKED siitununu segin
» GUNCEL ALAN DUZENLE yazilim tusuna basin

Referans noktasini sifresiz koruma:

e » KILITLE / KILIDI AC yazilim tuguna basin
KEEERRIAS > Kumanda LOCKED sutununa bir L harfi yazar.

Referans noktasini bir sifreyle koruma:

v

cELETiE KILITLE / KILIDI AC SIFRE yazilim tusuna basin
KiLiDi AC
SIFRE

v

Acllan pencerede sifreyi girin
OK yazilim tusu veya ENT tusu ile onaylayin:
Kumanda LOCKED sitununa ### yazar.

v

oK

A\

Ayarlama | Referans noktasi yonetimi
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Ayarlama | Referans noktasi yonetimi

Yazma korumasini kaldirma

Uyguladidiniz bir yazma korumasini kaldirmak i¢in agagidaki
adimlari uygulayin:

E— » REF. NOK. DEGISTIR yazilim tusuna basin
DEGISTIR
» LOCKED siitununu segin
oot » GUNCEL ALAN DUZENLE yazilim tusuna basin
ALAN
DUZENLE

Sifresiz korumali referans noktasi:

KILITLE ~

» KILITLE / KIiLIDi AC yazilim tusuna basin
sy > Kumanda, yazma korumasini kaldirir.

Referans noktasi bir sifreyle korumali:

KELITLE ~

e » KILITLE / KILIDi AC SIFRE yazilim tusuna basin
SIFRE '

» Acilan pencerede sifreyi girin

» » OK yazilim tusu veya ENT tusu ile onaylayin
> Kumanda, yazma korumasini kaldirir.
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Ayarlama | Referans noktasi yonetimi

Referans noktasini etkinlestirin

Manuel isletim igletim tiiriinde referans noktasini etkinlestirin

BILGI

Dikkat, yiiksek oranda maddi hasar tehlikesi!

Referans noktasi tablosundaki tanimlanmamis alanlar,

0 degeriyle tanimlanmis alanlardan farkl davranir: O ile
tanimlanmig alanlar etkinlestirme durumunda énceki degerin
Uzerine yazar, tanimlanmamis alanlarda énceki deger korunur.

» Bir referans noktasi etkinlestiriimeden 6nce butiin situnlarin
Uzerine deg@erlerin yazilip yazilmadigini kontrol edin

o Kullanim bilgileri:

m  Referans noktasi tablosundaki bir referans noktasini
etkinlestirme durumunda kumanda, aktif bir sifir
noktasi kaydirmasini, yansimayi, dénusu ve 6lgiim
faktorina sifirlar.

® Calisma diizlemi hareketi fonksiyonu (déngi 19 ya
da PLANE) buna karsin etkin kalir.

» Manuel isletim tiriini segin

E

REF. MOK. » REF. NOK. YONETIM yazilim tusuna basin

YONETIM

» Etkinlestirmek istediginiz referans noktasi
numarasini segin

Goro » Alternatif olarak GOTO tusuyla etkinlestirmek
istediginiz referans noktasi numarasini segin

-
ful
=

N » ENT tusuyla onaylayin

» REF. NOK. ETKINLESTIRME yazilim tuguna basin

» Referans noktasini etkinlestirmeyi onaylama
> Kumanda, gbstergeyi ve temel donisu ayarlar.
» Referans noktasi tablosundan c¢ikis

UYGULA

Bir NC programindaki referans noktasini etkinlestirme

Referans noktasi tablosundaki referans noktalarini program
akigi sirasinda etkinlestirmek icin 247 déngusunu kullanin.
247 dongusinde etkinlestirmek istediginiz referans noktasinin
numarasini tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: Dongu Programlamasi Kullanici El Kitabi
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Ayarlama | 3D tarama sistemi olmadan referans noktasini ayarlama

5.6 3D tarama sistemi olmadan referans
noktasini ayarlama

Not

Referans noktasi ayari durumunda kumandanin gdstergesini,
bilinen bir malzeme konumu koordinatina alin.

6 3D tarama sistemiyle tim manuel tarama fonksiyonlarini
kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "3D tarama sistemli referans noktasi
ayari (segenek no. 17)", Sayfa 218

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi bir referans noktasi ayarini miinferit
eksenlerde kilitleyebilir.

On hazirhik

» Malzemeyi sabitleyin ve ayarlayin
» Sifir aletini, bilinen yarigapla degistirin
» Kumandanin, gergek konumlari gosterdiginden emin olun
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Ayarlama | 3D tarama sistemi olmadan referans noktasini ayarlama

Saft frezesiyle referans noktasini ayarlama

» Manuel isletim isletim tiiriinii segin

X+ » Aleti, malzemeye temas edene (slrtene) kadar
dikkatlice hareket ettirin

Y+

LINEIRENE

Referans noktasinin bir eksende ayarlanmasi:

Eksen segin
> Kumanda REFERANS NOKTASI - BELIRLEME Z=
diyalog penceresini agar
S > Alternatif olarak REF. NKT. BELIRLEME yazilim
BELIRLENE tusuna basin
Her yazilim tusu icin eksen segcme

» Sifir aleti, mil ekseni: Gostergeyi bilinen malzeme
pozisyonuna (6rn. 0) getirin veya levhanin
d kalinhgini girin. Calisma duzleminde: Alet
yarigapi dikkate alinir

]
v

ENT

Kalan eksenler icin referans noktalarini ayni sekilde
belirleyebilirsiniz.

Sevk ekseninde bir 6n ayarh alet kullaniyorsaniz sevk ekseni
g0stergesini, aletin L uzunluguna veya Z=L+d toplamina goére
belirleyin.

o Kullanim bilgileri:

® Kumanda, eksen tuslari Gzerinden ayarlanan
referans noktasini otomatik olarak referans noktasi
tablosunun 0 satirina kaydeder.

®  Makine Ureticisi bir ekseni kilitlemisse bu eksende
bir referans noktasi ayarlayamazsiniz. ilgili eksenin
yazilim tusu goérilmez.

®  Kumandanin referans noktasi belirlemedeki davranigi
chkTiltingAxes (No. 204601) istege bagh makine
parametresinin ayarina baglhdir.
Diger bilgiler: "Giris", Sayfa 196
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Ayarlama | 3D tarama sistemi olmadan referans noktasini ayarlama

Mekanik tarayicili veya olgme saatli tarama
fonksiyonlarini kullanmak

Makinenizde bir elektronik 3D tarama sisteminin mevcut olmamasi
durumunda tim manuel tarama fonksiyonlarini (istisna: kalibrasyon
fonksiyonlari) mekanik tarayicilarla da ya da basitge gizerek
kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "3D tarama sistemini kullanma (segenek no. 17)",
Sayfa 196

Tarama fonksiyonu esnasinda 3D tarama sistemi tarafindan
olusturulan bir elektronik sinyal yerine, acilis sinyalini tarama
pozisyonunun alinmasi i¢in manuel olarak bir tusla devreye alin.

Asagidaki islemleri yapin:

TARAMA » Yazilim tusu ile herhangi bir tarama fonksiyonunu
= secin
» Mekanik tarayiciyl, kumandanin alacagi ilk
konuma hareket ettirin

» Konumu devralma: Ger¢ek konumun kabulii
+ yazilim tugsuna basin

> Kumanda, gincel konumu kaydeder.

» Mekanik tarayiciyi, kumandanin alacagi sonraki
konuma hareket ettirin

» Konumu devralma: Gercek konumun kabulii
"%" yazilim tusuna basin

> Kumanda, guncel konumu kaydeder.

» Gerekirse tarayiclyi baska konumlara da hareket
ettirin ve daha 6nce anlatildigi gibi devralin

» Referans nok: Menl penceresinde yeni
referans noktasinin koordinatlarini girin,
REF. NKT. BELIRLEME yazilim tusuyla kabul edin
ya da degerleri bir tabloya yazin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngulerinden
Olciim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 203
Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngulerinden
Olciim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 204

» Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END tusuna
basin

o Kilitli bir eksende bir referans noktasi ayarlamaya
calisirsaniz kumanda, makine ureticisinin ayarlamasina
gOre bir uyari ya da bir hata mesaji verir.
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Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma (se¢cenek no. 17)

5.7 3D tarama sistemini kullanma (se¢enek
no. 17)

Girig
Kumandanin referans noktasi belirlemedeki davranisi

chkTiltingAxes (No. 204601) opsiyonel makine parametresinin
ayarina baghdir:

® chkTiltingAxes: NoCheck Kumanda, déner eksenlerin
guncel koordinatlari ile (gercek pozisyonlar) sizin tarafinizdan
tanimlanan ¢evirme agilarinin ayni olup olmadigini kontrol
etmez.

m chkTiltingAxes: ChecklfTilted Kumanda, déndirilmus etkin
calisma duzleminde, X, Y ve Z eksenlerinde referans noktasi
belirlenirken déner eksenlerinin giincel koordinatlari ile sizin
tarafinizdan tanimlanan gevirme agilarinin (3D ROT mendusii)
ayni olup olmadigini kontrol eder. Pozisyonlar uyusmuyorsa
kumanda, Calisma duzlemi tutarsiz menisini acar.

B chkTiltingAxes: CheckAlways Kumanda, donduriimis etkin
calisma diizleminde, X, Y ve Z eksenlerinde referans noktasi
belirlenirken doner eksenlerinin glincel koordinatlarinin ayni olup
olmadigini kontrol eder. Pozisyonlar uyusmuyorsa kumanda,
Calisma duzlemi tutarsiz mendlsini agar.

o Kullanim bilgileri:

® Kontrol kapatiimigsa 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 ddnme konumlariyla ortaya ¢ikan olasi
sapmalari dikkate alin.

® 3D tarama sistemi olmadan referans noktasi ayari
ile pozisyonlar uyusmazsa kumanda bir hata mesaj!
verir.

Makine parametresi ayarlanmamissa kumanda, chkTiltingAxes:
CheckAlways durumunda oldugu gibi kontrol yapar

Dondiiriilmis eksenlerde tutum

Pozisyonlar uyusmuyorsa kumanda, Calisma duzlemi tutarsiz
menusund agar.

Yazihm tusu  Fonksiyon
a-RoT Kumanda, 3D-ROT menistinde 3D-ROT manuel

DURUMU

KRBUL ETHE isletimi 6gesini Etkin olarak ayarlar. Eksenler
dondurtlmis ¢alisma dizleminde hareket eder.

3D-ROT manuel isletimi, siz Aktif degil olarak
ayarlayana kadar aktif kalir.

30-mo0T Kumanda dénduirilmis ¢alisma diizlemini dikka-

YOK SAYMA te almaz.

Tanimlanmis referans noktasi sadece bu dondi-
rilmus durum igin gecerlidir.
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Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma (secenek no. 17)

Genel goriiniim

Manuel isletim tiiriinde asagidaki tarama sistemi déngiilerini
kullanabilirsiniz:

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kumandanin, makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi gerekir.

0 HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

Yazillim tusu  Fonksiyon Sayfa
Ts 3D tarama sistemini kalibre 205
g edin
e Bir dizlemin taranmasi 215
— o\PL . . .
ézzﬂ} Uzerinde 3D temel devrini
belirleme
TarerA Bir dlzlem Gzerinden temel 212
| devrin belirlenmesi
TARANA Segilebilen bir eksende 219
& referans noktasinin ayarlan-
masi
TeraNA Referans noktasi olarak 220
P u .
g,.* kbgenin ayarlanmasi
Towene Referans noktasi olarak 221
cC .
(op daire merkez noktasinin
ayarlanmasi
TARANA Orta eksenin referans nokta- 224
~ si olarak ayarlanmasi
TARAMA SIS Tarama sistemi verilerinin Bkz. Déngu
TRBLO . . .
yonetilmesi programlamasi

kullanici el kitabi

@ Diger bilgiler: Déngi Programlamasi Kullanici El Kitabi
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Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma (se¢enek no. 17)

Ekranli bir el ¢arkinda siiriis hareketleri

Ekranli bir el carkinda manuel bir tarama sistemi dongusu sirasinda
kontrolln el ¢carkina aktariimasi mimkindr.

Asagidaki islemleri yapin:

>
>

vVVvVvVYyy

vV VvVvyyVvy

Manuel tarama sistemi déngusunu baslatin

Tarama sistemini birinci tarama noktasinin yakininda
pozisyonlandirin

ilk tarama noktasini tarayin
El garkindaki el garkini etkinlestirin
Kumanda Cark aktif agilir penceresini gortntiler.

Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin yakininda
konumlandirin

El garkindaki el carkini devre digi birakin
Kumanda, agilir pencereyi kapatir.

ikinci tarama noktasini tarayin

Gerekirse referans noktasini ayarlayin
Tarama fonksiyonunu sonlandirin

o El ¢arki etkinse tarama sistemi dongulerini

baslatamazsiniz.
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Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma (secenek no. 17)

Tarama sistemi denetimini bastirma

Tarama sistemi denetimini bastirma

Eger siz bir makine eksenini hareket ettirmek isterseniz kumanda,
hareket ettirilen taramada bir hata mesaji verir.

Saptirmadan sonra tarama sistemini bir konumlandirma timcesi
!Ie tekrar serbest siirmek icin tarama sistemi denetimini Manuel
Isletim isletim tlriinde devre disi birakmalisiniz.

Tarama sistemi denetimini 30 saniye sireyle

TARAMA SIST IZLEM KAPALI yazilim tusuyla devre digl
birakabilirsiniz.

Kumanda Tarama sistemi denetimi 30 saniye siireyle devre dis

hata mesajini verir. Hata mesaji 30 saniye sonra otomatik olarak
silinir.

o Tarayici 30 saniye igerisinde sabit bir sinyal alirsa orn.
tarama sistemi saptiriimadi, tarama denetimi otomatik
olarak etkinlegir ve hata mesaj silinir.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

TARAMA SIST iZLEM KAPALI yazilim tusu saptiriimis bir tarama
piminde ilgili hata mesajini baskilar. Kumanda bu asamada
tarama pimiyle otomatik bir ¢garpisma kontrolii uygulamaz. Her
iki tutum vasitasiyla tarama sisteminin guvenli sekilde serbest
hareket edebilmesini saglamalisiniz. Serbest hareket yoninin
yanlis segilmesiyle ¢arpisma tehlikesi olusur!

» Manuel isletim isletim tiiriinde eksenleri dikkatli sekilde
hareket ettirin

Tarama sistemi dongulerindeki fonksiyonlar

Manuel tarama sistemi dongulerinde tarama yonunun veya tarama
rutininin segilebilecegi yazilim tuslari gésterilir. Hangi yazilim
tuslarinin gosterilecegi ilgili donguye baghdir:

Yazilim tusu  Fonksiyon

. Tarama yonunin segilmesi
+
+ Gegerli gergek degerin uygulanmasi
Deligin (i¢ dairenin) otomatik olarak taranmasi
E@j% Pimin (dis dairenin) otomatik olarak taranmasi
ARG Daire deseni (birden fazla elemanin merkez
@ Jee noktasi) tarama
Y Delik, pim ve daire deseninde eksene paralel
@ tarama yoniinu segin
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Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma (se¢cenek no. 17)

Delik, pim ve daire deseninde otomatik tarama rutini

BILGI

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Kumanda, tarama pimiyle otomatik bir garpisma kontrolU
uygulamaz. Kumanda, otomatik tarama iglemlerinde tarama
sistemini kendi kendine tarama pozisyonlarina konumlandirir.
Yanlis 6n konumlandirmada ve dikkate alinmayan engeller
olmasi durumunda garpisma tehlikesi olusur!

» Uygun sekilde 6n konumlandirma programlayin
> Engelleri giivenlik mesafesi yardimiyla dikkate alin

Bir delik, pim veya daire desenini otomatik olarak taramak igin
bir tarama rutinini kullanmaniz durumunda kumanda, gerekli giris
alanlarini iceren bir form acar.

Formdaki pim olciimii vedelik olciimii giris alanlar

Giris alani Fonksiyon

Saplama cap1? veya Tarama elemaninin ¢api (deliklerde

Delme cap1? opsiyoneldir)

Giivenlik mesafesi? Duzlemdeki tarama elemanina olan
mesafe

Giivenli yiikseklik? Tarayicinin mil ekseni yoninde
konumlandiriimasi (glincel pozisyon
disinda)

Baslangic acis1? ik tarama islemi agisi (0° = ana

eksenin pozitif yonu, yani Z mil
ekseni X+ konumundayken). Diger
tiim tarama agcilari tarama noktasi
sayisindan kaynaklanir.

Temas noktasi sayisi? Tarama iglemi sayisi (3 - 8)

Aciklik acis1? Tam daire (360°) veya daire dilimi
(aciklik agisi<360°) tarama
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Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma (secenek no. 17)

Otomatik tarama rutini:
» Tarama sistemini 6n konumlandirin

TARAMA

%}cc

Pz N
oy

A 4

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim
tusuna basin

» Delik, otomatik olarak taranacaktir: DELIK yazilim
tusuna basin

» Eksene paralel tarama yéninu segin

» Tarama fonksiyonunu baslatin: NC baslat tusuna
basin

> Kumanda, tim 6n konumlandirmalari ve tarama
islemlerini otomatik olarak gerceklestirir.

Kumanda, pozisyona hareket etmek i¢in tarama sistemi tablosunda
tanimlanan FMAX beslemesini kullanir. Asil tarama iglemi,
tanimlanan F tarama beslemesi ile gergeklestirilir.

Kullanim ve programlama bilgileri:

®  Otomatik bir tarama rutinine baglamadan énce
tarama sistemi igin ilk tarama noktasinin yakininda
on konumlandirma yapmaniz gerekir. Bu agsamada
tarama sistemini, tarama yonlne karsi givenlik
mesafesi kadar degistirin. Guvenlik mesafesi, tarama
sistemi tablosunda ve giris formundaki degerlerin
toplamina esittir.

= Kumanda, ¢api blyuk olan bir i¢ dairede FMAX
beslemesiyle tarama sisteminin dairesel bir
yoringede konumlandirmasini yapabilir. Bunun igin
giris formuna delik ¢capini ve 6n konumlandirma
icin bir glivenlik mesafesi girin. Tarama sistemini,
delikte duvarin yanina guvenlik mesafesi civarina
konumlandirin. On konumlandirma sirasinda ilk
tarama igsleminin baslama acisini dikkate alin, 6rn.
kumanda 0° bir baslangi¢ agisinda 6nce pozitif ana
eksen yoninde tarama yapar.
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Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma (se¢cenek no. 17)

Tarama sistemi dongusiinii se¢gme
» Manuel isletim veya El. carki isletim tiriini segin

TARANA > Tarama fonksiyonlarini segin:
e i TARAMA FONKSIYON yazilim tusuna basin
TARAMA » Tarama sistemi déngusunu segin:
& 6rn. TARAMA POZ yazilim tusuna basin

> Kumanda, ekranda ilgili mentyu gosterir.

o Kullanim bilgileri:

= Manuel bir tarama fonksiyonu se¢erseniz kumanda
tim gerekli bilgiler ile bir form agar. Formun igerigi
ilgili fonksiyona baglidir.

= Bazi alanlara siz de degerler girebilirsiniz.
istenen giris alanina gegmek icin ok tuslarini
kullanin. imlecleri, sadece diizetilebilir alanlarda
konumlandirabilirsiniz. DUzenlenemeyen alanlar gri
renkte gosterilir.

Tarama sistemi dongulerindeki olglim degerlerini
kaydetme

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kumandanin bu fonksiyon igin Uretici tarafindan
hazirlanmis olmasi gerekir.

istenen bir tarama sistemi déngiisii uyguladiktan sonra kumanda,
Olciim degerlerini TCHPRMAN.html dosyasina yazar.

Kumanda, FN16DefaultPath (no. 102202) makine parametresinde
bir yol belirlemediyseniz TCHPRMAN.html dosyasini TNC:\ ana
dizinine kaydeder.

o Kullanim bilgileri:

®  Art arda birden fazla tarama sistemi déngusu
uygularsaniz kumanda, 6lgiim dederlerini alt alta
kaydeder.
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Tarama sistemi dongilerinden olgum degerlerinin bir
sifir noktasi tablosuna yaziimasi

0 Malzeme koordinat sistemine olgim degerleri
kaydetmek istediginizde GIRIS SIFIR NOK TABLOSU
fonksiyonunu kullanin. Temel koordinat sistemine
Olciim degerleri kaydetmek istediginizde
GIRIiS REF. NOK. TABLO fonksiyonunu kullanin.
Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngtilerinden 6lgim

degerlerinin referans noktasi tablosuna yazilmasi”,
Sayfa 204

GIRIS SIFIR NOK TABLOSU yazilim tusuyla kumanda, herhangi
bir tarama sistemi déngusinin uygulanmasindan sonra 6lgim
degerlerini bir sifir noktasi tablosuna yazabilir:

» Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

» Referans noktasinin istenilen koordinatlarini, ilgili giris alanlarina
girin (bu durum uygulanan tarama sistemi déngusune 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 dongulerinden 6lguim degerlerinin
referans noktasi tablosuna yaziimasi

0 Temel koordinat sistemine 6lgim degerleri kaydetmek [ JEEE >
istediginizde GIRIS REF. NOK. TABLO fonksiyonunu Tl st et
kullanin. Malzeme koordinat sistemine Olcim degerleri
kaydetmek istediginizde GIRIS SIFIR NOK TABLOSU
fonksiyonunu kullanin.
Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngtilerinden 6lgim
degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna yazilmasi", e
Sayfa 203 "
-7.879
— —134;“3‘53 . -
GIRIS REF. NOK. TABLO yazilim tusuyla kumanda, herhangi ommme O 1 el
bir tarama sistemi déngusinin uygulanmasindan sonra 6lgim v

degerlerini referans noktasi tablosuna yazabilir. Sonra 6lglim

degerleri makine koordinat sistemi (REF koordinatlari) 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 déngusune baglidir)

» Referans noktasi numarasini Tablodaki numara? giris alanina

girin

GIRIS REF. NOK. TABLO yazilim tusuna basin

Kumanda Aktif onayarin iizerine yaz? menisini agar.

REF. NOK. ASIM. yazilim tusuna basin

Kumanda, sifir noktasini girilen numaranin altinda referans

noktasi tablosuna kaydeder.

m Referans noktasi numarasi yok: Kumanda, satiri ancak
SATIR OLUSTUR (Satiri tabloya ekle?) yazihm tusuna
basildiktan sonra kaydeder

» Referans noktasi numarasi korumali: KiLITLI SATIRA GiRiS
yazilim tusuna basin, etkin referans noktasinin Gzerine yazilir

m R_ef.era.ns noktasi numarasi sifre korumali:
KILITLI SATIRA GIRIS yazilim tusuna basin ve sifreyi girin,
etkin referans noktasinin tzerine yazilir

vV v Vv VY

o Bir kilit nedeniyle tablo satirina yazmak mumkin
olmazsa kumanda, bir bilgi gértntiler. Burada tarama
fonksiyonu iptal edilmez.
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5.8 3D tarama sistemi kalibrasyonu
(secenek no. 17)

Giris
Bir 3D tarama sisteminin gergek kumanda noktasini kesin olarak

belirleyebilmek i¢in tarama sistemini kalibre etmelisiniz. Aksi halde
kumanda kesin dl¢im sonuglari tespit edemez.

o Kullanim bilgileri:

® Tarama sistemi asagidaki durumlarda daima yeniden
kalibre edilmelidir:

= [sletime alma

Tarama kalemi kiriimasi
Tarama kalemi degisimi
Tarama beslemesinin degisimi

Orn. makinenin 1sinmasindan kaynaklanan
dlzensizlikler
m  Etkin alet ekseninin degistiriimesi
m Kalibrasyon igleminden sonra OK yazilim tusuna
bastijinizda aktif tarama sisteminin kalibrasyon

degderleri devralinir. Guncel alet verileri derhal etkili
olur, yenilenen bir alet cagrisina gerek yok.

Kalibrasyon esnasinda kumanda, tarama piminin etkin uzunlugunu
ve tarama bilyesinin etkin yarigapini tespit eder. 3D tarama
sistemini kalibre etmek icin makine tezgahinin Gzerine, yluksekligi
ve i¢ yarigapi bilinen bir ayar pulu veya tipa takin.

Kumanda, uzunluk kalibrasyonu ve yaricap kalibrasyonu icin
kalibrasyon dongtlerine sahiptir:

TARANA » TARAMA FONKSIYON yazilim tusuna basin

=2

) » Kalibrasyon dongulerini gérintileyin: TS AYAR.
i 6gesine basin

» Kalibrasyon déngusu se¢me

Kalibrasyon doéngiileri

Yazilim tusu  Fonksiyon Sayfa
Uzunlugun kalibre edilmesi 206
0t
Kalibrasyon puluyla yarigapin ve 207
ortadan kaydirmanin tespit edilmesi
Yarigap ve merkez ofseti pim veya 207
¥ A7z, kalibrasyon pimi ile belirleyin
Kalibrasyon bilyesiyle yarigapin ve 207
e ortadan kaydirmanin tespit edilmesi
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Etkin uzunlugu kalibre etme

0 HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu icin sorumluluk Ustlenir.

@ Tarama sisteminin etkili uzunlugu daima alet referans
noktasina dayanir. Alet referans noktasi siklikla bilinen

adiyla mil burnunda bulunur (milin diz yizeyi). Makine Y
Ureticiniz alet referans noktasini bundan farkli sekilde de @
yerlestirebilir.

b5

» Mil ekseninde referans noktasini, makine tezgahi igin su
sekilde ayarlayin: Z=0.
» Tarama sistemi uzunlugu igin kalibrasyon
@Zﬂm‘] fonksiyonu segin: KAL. L yazihm tuguna basin
> Kumanda guncel kalibrasyon verilerini gosterir.
» Uzunluk icin referans?: Ayar halkasinin
yuksekligini menl penceresinde girin

» Tarama sistemini, ayar pulu yizeyine ¢ok yakin
bir sekilde hareket ettirin

» Gerekli durumda hareket yonind yazilim tuglari
veya ok tuslari Gzerinden degistirin

» Yizey taramasi: NC baslat tusuna basin
» Sonuglari kontrol edin

» Degerleri kabul etmek igin OK yazilim tusuna
basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin
IPTAL yazihim tusuna basin

> Kumanda bu kalibrasyon iglemini
TCHPRMAN.html dosyasinda kaydeder.
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Etkin yaricapin kalibre edilmesi ve tarama sistemi
odak kaydirmasinin dengelenmesi

0 HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu icin sorumluluk Ustlenir.

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 igleminde
(ince 6lgiim) tarama probunun yarigapi belirlenir. Tarama sistemiyle
devrik kenar 6lgimu yapilabiliyorsa ek bir islemle merkezi ofset
belirlenir.

Tarama sisteminizin oryantasyonunu yapabilecek 6zellikler ve
bunlarin uygulama sekli HEIDENHAIN tarama sistemlerinde
onceden tanimlanmistir. Diger tarama sistemleri makine Ureticisi
tarafindan yapilandirilir.

Tarama sistemi ekseni aslinda mil ekseni ile tamamen 6rtismez.
Kalibrasyon fonksiyonu, tarama sistemi ekseni ile mil ekseni
arasindaki kaydirmay tersine dlgiim (180° déndirme) ile bulabilir
ve hesaplama yoluyla dengeleyebilir.

o Orta kaymayi sadece uygun bir tarama sistemiyle
belirleyebilirsiniz.
Bir dis kalibrasyon gerceklestirseniz tarama sistemini
kalibrasyon bilyesinin veya kalibrasyon milinin Gzerine
O6n konumlandirmaniz gerekir. Tarama pozisyonlarina
carpisma olmadan hareket edilebilmesine dikkat edin.

Tarama sisteminizin nasil yonlendirilebilecegine bagh olarak
kalibrasyon rutini farkli sekillerde yuratalir.

= Oryantasyon mimkiin degil veya oryantasyon sadece tek bir
yénde: Kumanda, kaba ve hassas 6lgim gercgeklestirir ve etkili
tarama probu yarigapini belirler (tool.t icinde R siitunu)

® Oryantasyon iki ydonde mumkudn (6rn. HEIDENHAIN kablolu
tarama sistemleri): Kumanda, kaba ve hassas 6lguim yapar,
tarama sistemini 180° dondurir ve dider bir tarama rutinini
gerceklestirir. Devrik kenar 6lgimiyle yarigapina ek olarak
merkezi ofset (tchprobe.tp icinde CAL_OF) de belirlenir

®  Herhangi bir oryantasyon mimkin (6rn. HEIDENHAIN kizilétesi
tarama sistemleri): Kumanda, kaba ve hassas 6l¢iim yapar,
tarama sistemini 180° dondurir ve diger bir tarama rutinini
gerceklestirir. Devrik kenar 6lcimuyle yaricapina ek olarak
merkezi ofset (tchprobe.tp icinde CAL_OF) de belirlenir
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Kalibrasyon halkasi kullanarak kalibre etme

Kalibrasyon iglemini kalibrasyon halkasi ile manuel olarak yapar-
ken asagidaki adimlari uygulayin:

» Tarama bilyesini, Manuel isletim tiiriinde ayar
halkas! deligine konumlandirin

» Kalibrasyon fonksiyonunu segin: KAL. R yazilim
tusuna basin

Kumanda giincel kalibrasyon verilerini gdsterir.
Ayar halkasinin ¢apini girin

Baslangi¢ agisini girin

Tarama noktasi sayisini girin

Tarama: NC baslat tusuna basin

3D tarama sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle
tim gerekli noktalari tarar ve etkin tarama probu
yarigapini hesaplar. Tersine 6lcim mimkunse
kumanda, merkezi ofseti hesaplar.

» Sonuglari kontrol edin

» Degerleri kabul etmek igin OK yazilim tusuna
basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin SON
yazilim tugsuna basin

> Kumanda bu kalibrasyon iglemini
TCHPRMAN.html dosyasinda kaydeder.

vV v v vV VvV

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 yapar-
ken asagidaki adimlari uygulayin:

» Tarama bilyesini, Manuel isletim isletim tirinde
kalibrasyon milinin st kisminin ortasina
konumlandirin

» Kalibrasyon fonksiyonunu se¢me: KAL. R yazilim
% tusuna basin

Pimin dis capini girin

Guvenlik mesafesini girin
Baslangi¢ agisini girin

Tarama noktasi sayisini girin
Tarama: NC baslat tusuna basin

3D tarama sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle
tim gerekli noktalari tarar ve etkin tarama probu
yarigapini hesaplar. Tersine 6lcim mimkunse
kumanda, merkezi ofseti hesaplar.

» Sonuglari kontrol edin

vV v v v VY

» Degerleri kabul etmek igin OK yazilim tusuna
basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin SON
yazilim tugsuna basin

> Kumanda bu kalibrasyon iglemini
TCHPRMAN.html dosyasinda kaydeder.

@ 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 iglemini kalibrasyon probuyla manuel olarak yaparken
asagidaki adimlari uygulayin:

» Tarama bilyesini, Manuel isletim tiiriinde
kalibrasyon bilyesinin st kisminin ortasina
konumlandirin

» Kalibrasyon fonksiyonunu se¢me: KAL. R yazilim
bl tusuna basin

Probun dis ¢apini girin

Guvenlik mesafesini girin

Baslangi¢ agisini girin

Tarama noktasi sayisini girin

Gerekirse uzunluk élgiminad segin

Gerekirse uzunluk referansini girin

Tarama: NC baslat tusuna basin

3D tarama sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle
tim gerekli noktalari tarar ve etkin tarama probu
yarigapini hesaplar. Tersine 6lgim mimkinse
kumanda, merkezi ofseti hesaplar.

» Sonuglari kontrol edin

» Degerleri kabul etmek igin OK yazilim tusuna
basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin SON
yazilim tusuna basin

> Kumanda bu kalibrasyon iglemini
TCHPRMAN.html dosyasinda kaydeder.

vV v vV v v vV VYV

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Tarama bilyesi merkezi ofsetini belirlemek igin
kumandanin makine Ureticisi tarafindan hazirlanmig
olmasi gerekir.

Kalibrasyon degeri gostergeleri

Kumanda, alet tablosundaki tarama sisteminin etkili uzunlugunu [0 aozememe Brovm v
ve etkili yaricapini kaydeder. Kumanda, tarama sistemi merkezi ‘
ofsetini tarama sistemi tablosuna, CAL_OF 1 (ana eksen) ve T S——
CAL_OF2 (yan eksen) situnlarina kaydeder. Kayith degerleri |

goriintiilemek icin TARAMA SiS TABLO yazilim tusuna basin.

Kalibrasyon sirasinda kumanda, kalibrasyon verilerinin kaydedildigi l L
TCHPRMAN.html protokol dosyasini otomatik olarak olusturur. |

@
o Alet tablosundaki alet numarasinin ve tarama sistemi —
tablosundaki tarama sistemi numarasinin birbirine uygun : S
H H . . . Tazama sistemi segimi? a
olmasina dikkat edin. Bu durum bir tarama sistemi T N

DOZENLE

B o BUL SON

e
-

dongiisiinii otomatik isletimde mi yoksa Manuel isletim
tirinde mi islemek isteyip istemediginizden bagimsiz
sekilde gecerlidir.

@ Diger bilgiler: Déngu Programlamasi Kullanici El Kitabi
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5.9 Malzeme egim konumunun 3D tarama
sistemiyle dengeleme (se¢enek #17)

Giris

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Malzemenin dengesiz sekilde gerdiriimis olmasini bir
ofset (tezgah dondiirme agisi) ile diizeltmek makineye
baghdir.

o HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama sistemi déngulerinin A B
fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

Malzemenin dengesiz sekilde gerdirilmis olmasi, kumanda
tarafindan bir temel devir (temel devir agisi) ya da ofset (tezgah
dondirme acisi) vasitasiyla hesaplanarak dizeltilir.

Bunun igin kumanda, dénme agisini bir malzeme ylzeyinin ¢alisma
dizleminin agi referans ekseniyle kapsayacagi aginin tUzerine
yerlegtirir.

Temel devir: Kumanda élg¢ilen aglyi, alet yonu ¢evresinde
rotasyon olarak yorumlar ve degerleri referans noktasi tablosunun
SPA, SPB ve SPC sutunlarina kaydeder.

Ofset: Kumanda, dl¢ilen aglyr makine koordinat sisteminde
eksen bazinda kaydirma olarak yorumlar degerleri referans
noktasi tablosunun A_OFFS, B_OFFS ya da C_OFFS situnlarina
kaydeder.

Temel devir ya da ofseti belirlemek i¢cin malzemenin bir yan
yuzeyindeki iki noktayi tarayin. Noktalar taradiginiz sira,
hesaplanan acgiya etki eder. Tespit edilen agl, ilk tarama noktasiyla
ikinci tarama noktasi arasindaki agidir. Temel devir ya da ofseti,
delik veya tipalar vasitasiyla da tespit edebilirsiniz.

o Kullanim ve programlama bilgileri:

B Malzeme dengesizligini dlgmek igin tarama ydnuni
daima ag!I referans eksenine dikey olarak segin.

= Program akiginda temel devrin dogru hesaplanmasi
icin birinci hareket timcesinde, ¢alisma dizleminin
her iki koordinatini da programlamaniz gerekir.

m Bir temel devri PLANE fonksiyonu ile kombine halde
de kullanabilirsiniz (PLANE AXIAL hari¢). Bu durumda
once temel devri ve sonra PLANE fonksiyonunu
etkinlestirmelisiniz.

® 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.
= Kumandanin referans noktasi belirlemedeki davranisi
chkTiltingAxes (No. 204601)
Diger bilgiler: "Girig", Sayfa 196 makine
parametresinin ayarina baglhdir.
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Temel donus belirle

Uy » Rotasyon temasi yazilim tusuna basin
T > Kumanda Dondurme temasi menisini agar.
» Asagidaki giris alanlari gdsterilir:
= Temel devir acisi
® Ofset yuvarlak tezgah
® Tablodaki numara?

> Kumanda duruma gdre giris alaninda guncel
temel devri ve ofseti gosterir.

» Tarama sistemini birinci tarama noktasinin
yakininda pozisyonlandirin

» Tarama yoninu 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 islemini TCHPRMAN.html dosyasina
kaydeder.

Temel devri referans noktasi tablosuna kaydedin

» Tarama isleminden sonra referans noktasi numarasini,
kumandanin glncel temel devri kaydetmesi gereken Tablodaki
numara? giris alanina girin

» TEMEL DV. YER: ON AYR TB yazilim tusuna basin

> Kumanda duruma gére Aktif onayarin ilizerine yaz? menisini
acar.

» REF. NOK. ASIM. yazilim tusuna basin
> Kumanda, temel devri referans noktasi tablosuna kaydeder.
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Egik malzeme konumlarini tezgah donuisi yoluyla
dengeleyin

Dengesiz bir malzeme konumunu tezgah déndirme vasitasiyla tu¢
sekilde dengeleyebilirsiniz:

® Torna tezgahini hizalama

® Tezgah dondirme ayari

® Tezgah dondurmeyi referans noktasi tablosuna kaydetme

Torna tezgahini hizalama

Belirlenen dengesiz konumu torna tezgahini konumlandirarak
dengeleyebilirsiniz.

o Dengeleme hareketi sirasinda ¢arpigsmalari 6nlemek
icin tezgah déndirme 6ncesinde tim eksenleri 6nceden
glvenli sekilde konumlandirin. Kumanda, tezgah
déndirme dncesinde ek bir uyari mesaji verir.

» Tarama isleminden sonra DONER MASA AYARLA yazilim tusuna
basin

> Kumanda, uyari mesajini agar.

» Gerekirse OK yazilim tuguyla onaylayin
» NC baslat tusuna basin

> Kumanda, torna tezgahini hizalar.

Tezgah déndiirme ayari

Torna tezgahi ekseninde manuel bir referans noktasi

ayarlayabilirsiniz.

» Tarama isleminden sonra MASA DONMESINI BELIRLEME yazilim
tusuna basin

> Onceden bir temel devir ayarlanmissa kumanda Temel devri
sifirlama? menusini agar.

» TEMEL DONM. SiL yazilim tusuna basin

> Kumanda, referans noktasi tablosundaki temel devri siler ve
ofseti ekler.

» Alternatif olarak TEMEL DONM. KORU (izerine basin

> Kumanda, ofseti referans noktasi tablosuna ekler ve ayrica
temel devir muhafaza edilir.
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Tezgah déndiirmeyi 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.

» Tarama isleminden sonra MASA DONM. ON AYR TBLDA yazilim
tusuna basin

> Kumanda duruma goére Aktif onayarin iizerine yaz? menisinu
acar.

» REF. NOK. ASIM. yazilim tusuna basin
> Kumanda, ofseti referans noktasi tablosuna kaydeder.

Gerekirse bu sutunun géruntilenmesi i¢in
BASIS-TRANSFORM./OFFSET yazilim tusuyla referans noktasi
tablosundaki goriinimu degistirmelisiniz.

Temel devir ve ofseti gosterme

TARAMA ROT fonksiyonunu secerseniz kumanda Temel devir acisi
giris alaninda temel déndsin glincel agisini ve Ofset yuvarlak
tezgah giris alaninda aktif ofseti gosterir.

Ayrica temel donls ve ofset _FjROGRAM + DURUM ekran
dizenindeki DURUM POZ. GOS. sekmesinde de gésterilir.

Kumandanin makine eksenlerini temel devire gére hareket ettirmesi
durumunda durum gostergesinde temel devir igin bir sembol
gOsterilir.

Temel devir ve ofseti kaldirma

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA DON. yazilim tusuna basin
Temel devir acisi: O 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

vV v vVvy
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3D temel donusu belirleme

Ug pozisyonun taranmasiyla herhangi bir egimli ylizeyin egim
konumunu tespit edebilirsiniz. Duzey taramasi fonksiyonuyla bu
egik konumu tespit edebilir ve referans noktasi tablosuna 3D temel
devri olarak kaydedebilirsiniz.

o Kullanim ve programlama bilgileri:

B Tarama noktalarinin sirasi ve konumu, kumandanin
dizlemin hizalamasini nasil hesaplayacagini belirler.

= Ik iki nokta Gizerinden ana eksenin hizalamasini
belirleyin. ikinci noktay istenen ana eksenin pozitif
yoéniinde tanimlayin. Uglincii noktanin konumu, yan
eksen ve alet ekseninin yéninii belirler. Ugiinci
noktayi istenen malzeme koordinat sisteminin pozitif
Y ekseninde tanimlayin.

= 1. Nokta: Ana eksen Uzerinde

m 2. Nokta: Ana eksen Uzerinde, birinci noktadan
bakildiginda pozitif yénde bulunur

® 3. Nokta: Yan eksen lzerinde, istenen malzeme
koordinat sisteminin pozitif yoniinde bulunur

Referans acisinin istege bagli girisiyle taranan dizlemin nominal
hizalamasini tanimlayabilirsiniz.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2018

215



Ayarlama | Malzeme egim konumunun 3D tarama sistemiyle dengeleme (seg¢enek #17)

Uygulama sekli

TARanR » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA PL yazilim
nE tusuna basin

> Kumanda guncel 3D temel devrini gdsterir.

» Tarama sistemini birinci tarama noktasinin
yakininda pozisyonlandirin

» Tarama ydninu ve tarama rutinini yazilim tusu
Uzerinden segin

» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin
yakinina konumlandirin

» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini Gglincl 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:

» TEMEL DONME BELIRLEME yazilim tusuna basin

3D temel devri referans noktasi tablosuna kaydedin:
TEMEL DV. » TEMEL DV. YER: ON AYR TB yazilim tusuna

YER:

6N AYR TB basin

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

SON

Kumanda, 3D temel devrini referans noktasi tablosunun SPA, SPB
ya da SPC situnlarina kaydeder.

3D temel devri goriintiilleme
Etkin referans noktasinda bir 3D temel devri kaydedilmigse durum

go6stergesinde kumanda, 3D temel devri sembolini e 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

etkinlestiriimisse 3D temel donlsu devir eksenleri yardimiyla
hizalayabilirsiniz.

BILGI

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Kumanda déner eksenlerin hizalanmasindan dnce bir garpisma
kontrolii uygulamaz. On konumlandirma olmadiginda carpisma
tehlikesi bulunur.

» Hizalama 6ncesinde guvenli bir konuma yaklasin

PONR EKSNLR|
AYARLA

NO SYM

TURN

>

VvV v VvV V

v

Asagidaki islemleri yapin:

DONR EKSNLR AYARLA yazilim tusuna basin
Kumanda, hesaplanan eksen agilarini gosterir.
Beslemeyi girin

Gerekirse ¢6zim segin

Kumanda 3D rotasyonu etkinlestirir ve eksen
acisi gostergesini gunceller.

Konumlandirma davranigl se¢cme

NC baslat tusuna basin

Kumanda eksenleri hizalar. Bu esnada déndiirme
¢alisma duzlemi aktif olur.

Duzlemi hizaladiktan sonra ana ekseni Tara Rot fonksiyonuyla
hizalayabilirsiniz.

3D temel devri kaldirma

TARAMA
PL
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Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA PL yazilim
tusuna basin

Tdm acilarda 0 girin
TEMEL DONME BELIRLEME yazilim tusuna basin

Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin
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5.10 3D tarama sistemli referans noktasi
ayari (secenek no. 17)

Genel bakig

@ 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 yazilim tuslari ile segersiniz:

Yazilim tusu  Fonksiyon Sayfa
TARAMA Herhangi bir eksende referans 219
= noktasinin ayarlanmasi
TARAMA Referans noktasi olarak kdsenin 220
’3&.* i ayarlanmasi
TaRAMA Referans noktasi olarak daire 221
N -
L+ merkez noktasinin ayarlanmasi
TaranA Referans noktasi olarak orta 224
* eksenOrta eksenin referans noktasi

olarak ayarlanmasi

o Etkin bir sifir noktasi kaydirmasinda, belirlenmis
olan deger etkin referans noktasina dayanir (duruma
gore Manuel isletim isletim tiiriiniin manuel referans
noktasi). Pozisyon gdstergesinde sifir noktasi
kaydirmasi hesaplanir.
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Herhangi bir eksende referans noktasinin ayarlanmasi

0 HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu icin sorumluluk Ustlenir.

TARAMA » Tarama fonksiyonunu secin: KONUM TARAMA

POS

& yazilim tuguna basin

» Tarama sistemini tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

» Yazihm tusu lGzerinden ekseni ve tarama yonunu
segin, orn. Z yoninde tarama

» Tarama: NC baslat tusuna basin
» Referans nok: Nominal koordinatlari girin

» REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusuyla
kabul edin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngulerinden
Olgiim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 203
Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngulerinden
Olgiim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 204

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilm
tusuna basin
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Referans noktasi olarak kose

®

Makine el kitabini dikkate alin!

Malzemenin dengesiz sekilde gerdiriimis olmasini bir
ofset (tezgah dondiirme agisi) ile diizeltmek makineye
baghdir.

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

Referans noktasi olarak kése tarama doéngust, iki dogrunun
acilarini ve kesisim noktasini tespit eder.

TARAMA

L

220

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA P yazilim
tusuna basin

» Tarama sistemini, ilk malzeme kenarinda birinci
tarama noktasinin yakininda konumlandirin

» Tarama yoninu segin: Yazihm tusu Gzerinden
secin

» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini, ayni kenarda ikinci tarama
noktasinin yakininda konumlandirin

» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini, ilk malzeme kenarinda ikinci
tarama noktasinin yakininda konumlandirin

» Tarama yoninu segin: Yazilim tusu Gzerinden
segin
» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini, ayni kenarda ikinci tarama
noktasinin yakininda konumlandirin

» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Referans nok: Referans noktasinin her iki
koordinatini menu penceresine girin

» REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusuyla
kabul edin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Ol¢ciim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 203
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Ol¢cim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 204

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SONU yazilm
tusuna basin
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o iki dogrunun kesisim noktasini delikler veya pimler
yoluyla da tespit edebilir ve referans noktasi olarak
ayarlayabilirsiniz.

ROT 1 yazilim tusuyla ilk dogrunun acisini temel dénis 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 yonunin
tamaminda tarar.

Kesintili dairelerde (yaylar) tarama yonunu istediginiz gibi

secebilirsiniz.

TARAMA

%}cc

>

Tarama bilyesini yaklasik olarak daire merkezine
konumlandirin

Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim
tusuna basin

» Istenen tarama yoéniiniin yazilim tusunu segin
» Tarama: NC baslat tusuna basin. Tarama sistemi,

daire i¢c duvarini secilen istikamette tarar. Bu
islemi tekrarlayin. Uglincii tarama igleminden
sonra, orta noktayi hesaplayabilirsiniz (dort
tarama noktasi tavsiye edilir)

Tarama iglemini sonlandlrlp, degerlendirme
menlsine gegin: DGRLNDIRME yazilim tusuna
basin

Referans nok: Menii penceresinde daire merkez
noktasinin her iki koordinatini girin

REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusuyla
kabul edin

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgiim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 203

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgiim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 204

Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

o Kumanda, U¢ tarama noktasi itibariyle dis veya i¢
daireleri hesaplayabilir, 6rn. daire pargalarinda. Kesin
sonuglari dért tarama noktasiyla elde edebilirsiniz. Bu
asamada tarama sisteminde imkan dogrultusunda daima
ortalayarak 6n konumlandirma yapin.
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Ayarlama | 3D tarama sistemli referans noktasi ayari (se¢enek no. 17)

Dis daire:
» Tarama probunu dairenin digindaki birinci tarama Yi
noktasinin yakininda konumlandirin ﬂ Y-
TARAMA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim
M X+
a8, tusuna basin

» Istenen tarama yoniiniin yazilim tusunu segin

» Tarama: NC baslat tusuna basin. Tarama sistemi,
daire i¢ duvarini segilen istikamette tarar. Bu
islemi tekrarlayin. Ugiincii tarama igleminden N
sonra, orta noktay! hesaplayabilirsiniz (dort
tarama noktasi tavsiye edilir)

N
» Tarama iglemini sonlandlrlp, degerlendirme 4@% H Vi -
menusine gegin: DGRLNDIRME yazilim tusuna X
basin
» Referans nok: Referans noktasi koordinatlarini
girin
» REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusuyla
kabul edin

Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngulerinden
Olciim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 203

Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngulerinden
Olgiim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 204

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilm
tusuna basin

Taramadan sonra kumanda, daire merkez noktasinin glincel
koordinatlarini ve daire yarigapini gosterir.
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Birden fazla delik/daire tipasi lizerinden referans noktasinin
belirlenmesi

Manuel tarama fonksiyonu Ornek daire, Daire tarama
fonksiyonunun bir pargasidir. Munferit daireler, eksene paralel
tarama islemleriyle kaydedilebilir.

ikinci yazilim tusu gubugunda referans noktasinin birden

fazla delik veya daire pimi yoluyla ayarlanabilmesini saglayan
TARAMA CC (ornek daire) yazilim tusu bulunur. Taranacak lg
veya daha fazla elemanin kesisim noktasini referans noktasi olarak
ayarlayabilirsiniz.

Referans noktasini birden fazla deligin/dairesel pim kesigim
noktasinda ayarlama:

» Tarama sistemini 6n konumlandirin

Daire deseni tarama fonksiyonunu segin

Tanern » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim
N tusuna basin
TARAMA » TARAMA CC (ornek daire) yazilim tusuna basin

cc

Dairesel pim tarama

» Dairesel pim, otomatik olarak taranacak: Pim
(82 yazilim tusuna basin

» Baglangi¢ agisini girin veya yazilim tusuyla secin

o 2N
(e

\\,,/

o » Tarama fonksiyonunu baslatin: NC baslat tusuna
ol basin

Delik tarama
» Delik, otomatik olarak taranacak: Delik yazilim

tusuna basin

Ba— » Baslangi¢ agisini girin veya yazihim tuguyla segin
)

o » Tarama fonksiyonunu baslatin: NC baslat tusuna
ol basin

» Geri kalan elemanlar igin islemi tekrarlayin

> Tarama iglemini sonlandirin, degerlendirme
menusine gegin: DGRLNDIRME yazilim tusuna
basin

» Referans nok: Menl penceresinde daire merkez
noktasinin her iki koordinatini girin

» REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusuyla
kabul edin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Ol¢iim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 203
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Ol¢ciim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 204

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin
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Referans noktasi olarak orta eksen

“taRAnA » Tarama fonksiyonunu secin: TARAMA CL yazilim Y
iy tusuna basin

» Tarama sistemini birinci tarama noktasinin
yakinina konumlandirin

» Tarama yonunl yazilim tusu lzerinden segin
> Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin
yakinina konumlandirin

» Tarama: NC baslat tusuna basin

> Referans nok: Referans noktasi koordinatlarini
meni penceresine girin, REF. NKT. BELIRLEME . X
yazilim tusuyla onaylayin ya da dederi bir tabloya
yazin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
6lgiim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 203
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
6lgiim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 204

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

o ikinci tarama noktasindan sonra talep halinde
degerlendirme menidsinde orta eksen konumunu
ve bu sekilde referans noktasi ayarlama eksenini
degistirebilirsiniz. Bu asamada yazihm tuglari 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 malzeme olguimu

Malzemede basit 6l¢iimler yapmak igin tarama sistemini Manuel
isletim ve EL. ¢arki isletim tirlerinde de kullanabilirsiniz. Daha
karmasik dlgumler igin birgok programlanabilen tarama sistemi
donguleri mevcuttur.

Diger bilgiler: Dongu Programlamasi Kullanici El Kitabi
3D tarama sistemi ile sunlari belirleyebilirsiniz:

= Konum koordinatlarini ve koordinatlardan

® calisma pargasindaki 6l¢gim ve agi

Ayarlanmigs malzemede bir konum koordinatinin belirlenmesi
TaRAMA » Tarama fonksiyonunu segin:

POS

D'—- TARAMA POZ yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

» Tarama yoninu ve ayni zamanda koordinatin
referans aldigi ekseni segin: ligili yazilim tusuna
basin

» Tarama islemini baslatin: NC baslat tusuna basin

Kumanda, tarama noktasinin koordinatini referans noktasi olarak
gOsterir.

Calisma diizleminde bir kose noktasi koordinatlarinin
belirlenmesi

Kdse noktalari koordinatlarini belirleyin.
Diger bilgiler: "Referans noktasi olarak kése ", Sayfa 220

Kumanda, taranan késenin koordinatlarini referans noktasi olarak
gOsterir.
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Calisma pargasi 6lgiimiinii belirleyin
) » Tarama fonksiyonunu segin:

POS

P TARAMA POZ yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini birinci tarama noktasi A'nin
yakininda konumlandirin

» Tarama ydniunid yazilhim tusu Gzerinden segin
» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Referans noktasi olarak gosterilen degeri not
edin (yalnizca, daha dnceden belirlenen referans
noktasi etkin kalirsa)

» Referans noktasi: 0 girin
» Diyalogu iptal edin: END tusuna basin

» Tarama fonksiyonunu yeniden segin:
TARAMA KON yazilim tuguna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasi B'nin
yakininda konumlandirin

» Tarama yoninu yazilim tusu Gizerinden segin:
Ayni eksen; ancak birinci taramadaki yonun tersi.

» Tarama: NC baslat tusuna basin

Olciim degeri gostergesinde mesafe, koordinat ekseni lizerindeki
iki noktanin arasinda bulunur.

Konum gostergesinin uzunluk dél¢giimiinden 6nceki degerlere
ayarlanmasi

» Tarama fonksiyonunu secin: TARAMA POZ yazilim tusuna basin
» ik tarama noktasini tekrar tarayin

» Referans noktasini not edilen degere ayarlayin

» Diyalogu iptal edin: END tusuna basin

Aci olgumii

Bir 3D tarama sistgmi ile isleme dlzlemindeki bir aclyi
belirleyebilirsiniz. Olgllen

®  Agcl referans ekseni ile bir malzeme kenari arasindaki agi veya
= |ki kenar arasindaki agi

Olgiilen agi maks. 90°'lik bir deger olarak gdsterilir.
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Ayarlama | 3D tarama sistemli referans noktasi ayari (se¢enek no. 17)

Aci referans ekseni ile bir malzeme kenari arasindaki aginin
belirlenmesi

Tacare » Tarama fonksiyonunu secin: TARAMA DON.
- yazilim tusuna basin

» Dénme agisi: Onceden uygulanan temel devri
daha sonra geri yuklemek isterseniz gosterilen
dénme agisini not edin

» Karsllastirlacak olan tarafta ana déntsu
gerceklestirin
Diger bilgiler: "Malzeme egim konumunun 3D
tarama sistemiyle dengeleme (secenek #17)",
Sayfa 211

» TARAMA DON. yazilim tusu ile acgi referans
ekseni ve malzeme kenari arasindaki acinin
dénme acisi olarak gosterilmesini saglayin

» Temel devri ortadan kaldirin veya bastaki temel
devri tekrar olusturun

» Ddénme agisini not edilen degere ayarlayin

iki malzeme kenarn arasindaki aginin belirlenmesi

TARANA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA ROT
- yazilim tusuna basin

» Doénme agisi: Onceden uygulanan temel devri
daha sonra geri yliklemek isterseniz gosterilen
dénme agisini not edin

» Karsllastirlacak olan tarafta ana dénusu
gerceklestirin
Diger bilgiler: "Malzeme egim konumunun 3D
tarama sistemiyle dengeleme (secenek #17)",
Sayfa 211

» Ikinci tarafi da temel devirde oldugu gibi tarayin;
bu durumda dénme acisini 0 olarak ayarlamayin

» TARAMA ROT yazilim tusuyla malzeme kenarlari
arasindaki a¢i PA'nin dénme agisi olarak
gosterilmesini saglayin

» Temel devri kaldirin ya da 6nceki temel devri
tekrar olusturun: Dénme agisini not alinan
degere getirin

-10
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Ayarlama | Calisma diizlemini cevirme (se¢enek #8)

5.11 Calisma diizlemini gevirme (segenek #8)

Uygulama, ¢calisma sekli

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Calisma diizlemi hareketi fonksiyonlari makine Ureticisi
tarafindan numerik kontrole ve makineye uyarlanir.

Ayni sekilde makine Ureticisi programlanan agilarin
kumanda tarafindan déner eksen koordinatlari olarak mi
(eksen agisi) ya da egik bir diizlemin (hacimsel aci) agi
bilesenleri olarak mi yorumlanacagini belirler.

Kumanda, doéner baslikh ve déner tezgahli takim tezgahlarindaki
calisma duzleminin hareket islemini destekler. Tipik kullanimlar érn.
egimli delikler veya mekanda egimli duran konturlardir. Calisma
diizlemi, burada daima aktif sifir noktasi kadar gevrilir. Ahsiimis
sekilde ana dizlemde (6rn. X/Y dizlemi) galismasi programlanir,
ayni sekilde ana duzleme gevrilen dizlemde uygulanir.

Calisma dizlemini gevirmek igin U¢ fonksiyon kullanima
sunulmustur:

= 3D ROT yazilim tusuyla Manuel isletim ve El. carki isletim
tarlerinde manuel déndirme
Diger bilgiler: "Manuel ¢evirmeyi etkinlestirme", Sayfa 231
u Kumand@ll déndirme, NC programinda déngi 19 CALISMA
DUZLEMI
Diger bilgiler: Dongi Programlamasi Kullanici El Kitabi
m Kontrolli déndirme, NC programinda
PLANE fonksiyonuDiger bilgiler: Agik Metin ve DIN/ISO
Programlama kullanici el kitaplari
Calisma dizleminin dondiriimesine yonelik kumanda
fonksiyonlari, koordinat dontsimleridir. Burada ¢alisma dizlemi
daima alet eksenine dik konumda durur.
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Ayarlama | Calisma diizlemini cevirme (se¢enek #8)

Prensip olarak kumanda, ¢alisma dizlemi ¢evirmede iki makine
tipini karsilastirir:
= Ddner tezgahli makine

Malzemeyi, ilgili dondirme tezgahini konumlandirma ile
(6rn. bir L timcesiyle) istenen g¢alisma konumuna getirmeniz
gerekir

Dénusturilen alet ekseninin konumu, makine koordinat
sistemine gore degismez. Tezgahi (malzemeyi) 6rn. 90°
cevirirseniz koordinat sistemi beraberinde donmez. Manuel
isletim tiirlinde Z+ eksen yonii tusuna basarsaniz alet Z+
yéninde hareket eder

Kumanda, etkin koordinat sisteminin hesabi igin sadece
ilgili doner tezgahin mekanik ofsetlerini, bilinen adiyla
donustiarulebilir parcalari dikkate alir

® Doner kafali makine

Aleti, ilgili déner kafa konumlandirma ile érn. bir L timcesi ile
istenen galisma konumuna getirmeniz gerekir

Dondurdlen (dénistirilen) alet ekseninin konumu, makine
koordinat sistemine gore degisir: Makinenizin déner basligini
(aleti) 6rn. B ekseninde +90° gevirirseniz koordinat sistemi
de beraberinde déner. Manuel isletim tiiriinde Z+ eksen
yénu tusuna basarsaniz alet, makine koordinat sisteminin X+
yéninde hareket eder

Kumanda, etkin koordinat sistemi hesabi igin déner
bashgin (tasinan pargalar) mekanik ofsetlerini ve aletin
dondirilmesiyle olusan kaymalari dikkate alir (3D alet
uzunlugu dizeltmesi)

Kumanda Calisma diizlemi hareketi fonksiyonunu
yalnizca Z mil ekseni ile baglantili olarak destekler.
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Ayarlama | Galigma diizlemini gevirme (se¢enek #8)

Cevrilen sistemde pozisyon gostergesi
Durum alaninda gésterilen pozisyonlar (NOMINAL ve GERGEK)
déndirtlmus koordinat sistemini baz alir.

Opsiyonel CfgDisplayCoordSys (No. 127501) makine parametresi
ile durum gostergesinin hangi koordinat sisteminde etkin bir sifir
noktasi kaydirmasi gosterecegine karar verebilirsiniz.

Calisma duizlemini gevir'de sinirlamalar
B Calisma dizlemini déndir fonksiyonu etkinse Gercek deger
kabulii fonksiyonuna izin verilmez

B PLC konumlanmaya (makine Ureticisi tarafindan belirlenmis) izin
verilmemistir
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Ayarlama | Calisma diizlemini cevirme (se¢enek #8)

Manuel gevirmeyi etkinlegtirme

an ot » 3D ROT yazilim tuguna basin [@vener fototan v B3P rograniana »
e > Kumanda, Calisma diizlemi hareketi acilir -
penceresini agar. 2
> Imleci ok tusuyla istediginiz fonksiyon tizerine |k — o 4
konumlandirin —— l
= WZ ekseni manuel isletimi O |
= 3D-ROT manuel isletimi = o 1 b :
= Temel doniis manuel isletimi . 3 _
> AKTIF yazilim tusuna basin E— &
» Gerekirse imleci, ok tusuyla istediginiz doner - — AT OO 0 T 7

eksene konumlandirin

» Gerekirse gevirme agisini girin
» END tusuna basin
> Girdi sonlandirildi.

o 3D-ROT manuel isletimi 6gesini Aktif Gzerine
ayarlarsaniz bu, SPA, SPB ve SPC icinde tanimli
degerlere etki eder. Diger fonksiyonlarda bu g6z ardi
edilir.

WZ ekseni manuel igletimi

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonu makine ureticiniz devreye alir.

Alet ekseninde hareket fonksiyonu etkinse kumanda, durum
go6stergesinde ® semboliini gosterir.

Sadece alet ekseni yoninde hareket ettirebilirsiniz. Kumanda diger
tim eksenleri Kilitler.

Siris hareketi T-CS alet koordinat sisteminde etki eder.
Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-CS", Sayfa 118

3D-ROT manuel igletimi
3D-ROT fonksiyonu etkinse kumanda, durum géstergesinde &
sembollini gosterir.

Tam eksenler dondurilmis calisma dizleminde hareket eder.

Referans noktasi tablosunda ek olarak bir temel donis veya 3D
temel donls kaydedilmisse bunlar otomatik olarak dikkate alinir.

Sirus hareketleri calisma dizlemi koordinat sistemine WPL-CS etki
eder.

Diger bilgiler: "Calisma duzlemi koordinat sistemi WPL-CS",
Sayfa 115
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Ayarlama | Calisma diizlemini cevirme (se¢enek #8)

Temel doniis manuel igletimi
Temel doniis etkinse kumanda, durum gostergesinde ‘&
sembollini gosterir.

Referans noktasi tablosunda bir temel dénus veya bir 3D temel
dénus kaydedilmisse kumanda ek olarak ilgili sembolu gdsterir.

o Temel doniis manuel isletimi aktifse etkin bir
temel donls veya 3D temel donlsu eksenlerin
manuel hareketinde dikkate alinir. Kumanda durum
gOstergesinde iki sembol gdsterir.

Sirus hareketleri W-CS malzeme koordinat sisteminde etki eder.
Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 113

3D-ROT program akisi

Calisma diizlemi hareketi fonksiyonunu Program akisi isletim
tird icin Aktif olarak ayarlarsaniz menide girilen déndiirme agisi
islenecek NC programinin ilk NC timcesinden itibaren gegerli olur.
NC programinda déngii 19 CALISMA DUZLEMI ya da PLANE
fonksiyonunu kullandiginizda, orada tanimlanan agi degerleri etki
eder. Menude girilen aci de@erleri O olarak ayarlanir.

o Kumanda, déndirme sirasinda asagidaki donilisiim
tirlerini kullanir;

= COORD ROT
® Daha 6nce bir PLANE fonksiyonu COORD ROT ile
islendiginde
. PLANE RESET sonrasinda
m CfgRotWorkPlane (No. 201200) makine

parametresinin makine Ureticisi tarafindan gerekli
bicimde yapilandiriimasi durumunda

= TABLE ROT
= Daha 6nce bir PLANE fonksiyonu TABLE ROT ile
islendiginde
= CfgRotWorkPlane (No. 201200) makine

parametresinin makine Ureticisi tarafindan gerekli
bicimde yapilandiriimasi durumunda

@ Kumanda devre disi birakildiginda dondirme etkinse
kumanda, bir yeniden ¢alistirma durumunda dondurilen
dizlemde de hareket eder.
Diger bilgiler: "Referans noktasini déndurilmuas
¢alisma dizleminde agsma", Sayfa 163

Manuel ¢cevirmeyi devre disi birakma

Devre disi birakmak icin Calisma diizlemi hareketi menistinde
istediginiz fonksiyonu Inaktif olarak belirleyin.

3D ROT diyalogu Manuel isletim tiiriinde Aktif olarak ayarlanmis
olsa da dénmenin sififanmasi (PLANE RESET) etkin temel
doénUsumde dogru calisir.
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Ayarlama | Calisma diizlemini cevirme (se¢enek #8)

Alet eksen yonunun etkin galisma yonii olarak
ayarlanmasi

@ Makine el kitabini dikkate alin! CEEE s
Bu fonksiyonu makine ireticiniz devreye alrr. s R R R a
) T
Bu fonksiyonla aleti, Manuel Isletim ve El. ¢arki igletim tirlerinde, e =
eksen yon tuslari ile veya el ¢arki ile alet ekseninin o anda , ¥ l
gosterdigi yonde hareket ettirebilirsiniz. I
Asagidaki durumlarda bu fonksiyonu kullanin ) S —— @ Ja‘
m Aleti bir.prggram kesintisi 3|.rasmda,_ 5 eksenli programda alet AL £0.000 _
eksen yoniinde onaylamak isterseniz . e i

m  El garkiyla veya harici yon tuslariyla manuel igletimde ayarl - RS - son

aletle bir ¢galisma yUrutmek isterseniz

a0 RoT » Manuel déndlirmeyi segin: 3D ROT yazilim
TA,@ tusuna basin
» Imleci ok tusuyla WZ ekseni manuel isletimi

menU noktasina konumlandirin

» AKTIF yazilim tusuna basin
END tusuna basin

v

END
o

Devre digi birakmak igin ¢galisma dizlemini déndirme mendsinde,
WZ ekseni manuel isletimi meni noktasini Etkin degil olarak
belirleyin.

Alet ekseni yoninde hareket fonksiyonu etkinse durum

- . * e e e I
gostergesinde ® semboll gorinr.

Dondurulen sistemde referans noktasini belirleyin

Doner eksenlerini konumlandirdiktan sonra referans noktasini,
cevriimemis sistemde oldugu gibi belirleyin. Kumandanin referans
noktasi belirlemedeki davranisi chkTiltingAxes (No. 204601)
opsiyonel makine parametresinin ayarina baghdir:

Diger bilgiler: "Giris", Sayfa 196
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6.1 Grafikler (segcenek #20)

Uygulama

Asagidaki isletim turlerinde kumanda, islemeyi grafiksel olarak
simule eder:

= Manuel isletim

Program akisi tekli tiimce
Program akisi tiimce takibi
Program Testi

El girisi ile pozisyonlama

o El girisi ile pozisyonlama isletim tiirinde, o anda Seri
sonu/tekil serisi program akisi isletim tirlerinde aktif
olan ham pargay! gorirsuniz.

Test etme ve isleme | Grafikler (segenek #20)

Grafik, bir aletle islenen tanimlanmis bir malzemenin gosterimine
uygundur.

Kumanda, etkin alet tablosunda ek olarak L, LCUTS, T-ANGLE ve
R2 situnlarindaki girigleri de dikkate alir.

Kumandanin grafigi géstermedigi durumlar

®  NC programi secili degilse

® yanlis ekran diizeni segilmisse

®  NC programi gecerli bir ham parga tanimlamasi igermiyorsa
|

Ham parg¢a taniminda, bir alt program yardimiyla BLK-FORM
tumcesi henlz igslenmedi

o 5 eksenli veya dondirilmuis islemeli NC programlari,
simUlasyonun hizini disurebilir. Grafik ayarlart MOD
mentsilyle Model kalitesi distrebilir ve boylece
simuUlasyonun hizini artirabilirsiniz.

@ Dokunmatik kumandali bir TNC 620 kullaniyorsaniz bazi
tuslari, hareketler tizerinden kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi",
Sayfa 429

Secgenek no. 20 Advanced Graphic Features olmadan grafik

Secgenek no. 20 olmadiginda asagidaki isletim turlerinde bir model
kullanilamaz:

= Manuel isletim

Program akis tekli tiimce

Program akisi tiimce takibi

Program Testi

El girisi ile pozisyonlama

PROGRAM + MALZEME ve MALZEME yazihm tuslan gri renktedir.

Programlama igletim tiriindeki gizgi grafigi secenek no. 20
olmadan da galisir.
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Test etme ve igsleme | Grafikler (se¢enek #20)

GORUNTULME SEGCENEKLER

GORUNTULME SECENEKLER 6gesine ulagsmak igin asagidaki
sekilde hareket edin:
> istenen isletim tiiriini segin

» GORUNTULME SECENEKLER yazilim tusuna
OPTIONS basin

Kullanima sunulan yazilim tuslari asagidaki ayarlara baglidir:
® Ayarlanan goruntu.
Goriuntiyd GORUNTU yazihm tusuyla segin.

®  Ayarlanan model kalitesi.
Model kalitesini Grafik ayarlari MOD fonksiyonunda
segebilirsiniz.

Kumanda asagidaki GORUNTULME SECENEKLER 6gelerini sunar:

Yazilim Fonksiyon
tuslan
MALZEME Malzemeyi gésterme
Ldw X
TAKIM Aleti ngter
e X Diger bilgiler: "Alet", Sayfa 238
TooL FATHS Alet yollarini goéster
b Diger bilgiler: "Alet", Sayfa 238
GoRUNTU GOrinim segme
mis) Diger bilgiler: "Gériiniim", Sayfa 239
ALET Alet yollarini sifirla
YOLUNU
SIFIRLAMA
WA PARCA Ham parcay sifilama
GERT
EELiRLrEME
HAM PARCA Ham parcga gergevesini géruntileyin
CERCEVE
KPL
HALZENE Malzeme kenarlarinin 3D modelde vurgulanmasi
KENARLAR
KPL
TurcE No. Alet yollarinin timce numaralarini gésterme
GOSTER
KPL
SON NOKTA Alet yollarinin son noktalarini gésterme
TSARETL .
KIPSL
RENKLE Malzemeyi renkli gosterme
MALZEME
KPL
R Malzemeyi temizleme
e Frezeleme sonrasinda havada asili olan talaslar
uzaklastirilir.
ALET Alet yollarini sifirla
YOLUNU
SIFIRLAMA
<= S Malzemeyi ¢cevirme ve yakinlastirma
@J} N
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Yazilim
tuslan

Fonksiyon

Diger bilgiler: "Grafigi dondiirme, yakinlastirma
ve tasima", Sayfa 241

==l

3 dluzlem goésteriminde kesim dizlemini kaydirma

Diger bilgiler: "Kesim dizlemini tagima",
Sayfa 243

Kullanim bilgileri:
m clearPathAtBlk (No. 124203) makine parametresiyle

Program Testi kapsamindaki alet yollarinin
yeni bir BLK formunda silinip silinmeyecegini
belirleyebilirsiniz.

Noktalarin ardil islemcide hatali verilmesi durumunda
malzemede islem isaretleri ortaya cikar. Bu
istenmeyen igslem isaretlerini zamaninda algilamak
icin (islem 6ncesinde) harici olarak olusturulmus

NC programlarini, alet yollarini gostererek ilgili
duzensizlikler ile ilgili kontrol edebilirsiniz.

Kumanda, yazilim tuslarinin durumunu kalici sekilde
kaydeder.

Alet

Aleti goster

Alet tablosunda L ve LCUT sutunlari tanimlanmissa alet grafik
olarak gosterilir.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 129
Kumanda, aleti gesitli renklerde gosterir:

® turkuaz: alet uzunlugu

B kirmizi: kesim uzunlugu ve alet kavramada

B mavi: kesim uzunlugu ve alet serbest surdldu
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Test etme ve isleme | Grafikler (segenek #20)
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Test etme ve igsleme | Grafikler (se¢enek #20)

Alet yollarini goster
Kumanda asagidaki strls hareketlerini gdsterir:

Yazilim Fonksiyon

tuslan

ToOL PATHS Hizli harekette ve programlanmis beslemede
=T surlis hareketleri

TooL PATHS Programlanmis beslemede siiris hareketleri
Sl

TOOL PATHS SUI'U§ hareketleri yOk

22l

letim | BJProgram Testi

osoa 00:08:56 F MAX

GORUNTO ALET 1w panga |

L —
wazewe || Taxaw | Toou paTas
= | YoLunu GERL

L1580 stetRLam || seutnieue |

il X |[B ™

Manuel letim aPrcgram Testi

0 Hizli hareket ile malzemede hareket ederseniz hem
surus hareketi hem de malzeme ilgili noktada kirmizi
renkte gosterilir.

Gorunim
Kumanda asagidaki gérinimleri sunar:

Yazilim Fonksiyon
tuslan

BORUNTU Ustten gorunus

(i

o [ 00:09:5¢ FMAX
= —_— i -
I
|

GORONTO LET AN PARGA

T | oot Famhe n
7 ;I] | YOLUNU GERT.
= e

Ee X H P X SE|

GoRUNTD 3 dizlemde gdsterim

5w

GORUNTU 3D gésterimi
=

3 diizlemde gorinim

Gosterim, teknik cizim benzeri Gi¢ kesim dizlemi ve bir 3D modeli
sunar.

Program Testi

Program Testi
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Test etme ve isleme | Grafikler (se¢cenek #20)

3D goriiniim

Yiksek ¢ozunirlikli 3D goruntilemeyle islenen malzemenin
yuzeyini ayrintili olarak gorintileyebilirsiniz. Simile edilen 11k
kaynagiyla kumanda, 1s1k ve golgenin gergek davraniglarini
olusturur.

HHH

LI

600 000218 F MAX

GORONOMLER

s

D1GER
GORONDM
SEQENEKLER

BAgLAT

Tex

RESET
BASLAT

| il =
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Test etme ve igsleme | Grafikler (se¢enek #20)

Grafigi dondiurme, yakinlagtirma ve tagima

Bir grafigi 6r. déndirmek icin asagidaki sekilde hareket edin:
2 » Doéndirme ve yakinlastirma fonksiyonlarini segin

o b > Kumanda asagidaki yazilim tuslarini gosterir.
Yazilim tuslan Fonksiyon

e = GOrunimu 5°lik adimlarla dikey
— = olarak déndiirme

Goranimu 5°lik adimlarla yatay

=i - Y olarak yatirma

+ Gosterimi kademeli olarak

@ buyutin

Gosterimi kademeli olarak kigul-
tln

aclya sifirlama

1:@ Gosterimi orijinal blyUklige ve

Goruntlyd yukar ve asagiya
l’ kaydirin

Goruntlyd sola ve saga kaydirin

11 Gdsterimi orijinal pozisyona ve
@% 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
déndurebilirsiniz

» Olusturulan modeli kaydirmak igin: Farenin orta tusunu veya
fare tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni
zamanda Shift tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya
dikey olarak kaydirabilirsiniz

» Belli bir alani blyitmek icin: Sol fare tusunu basili tutarak alani
segin.

> Sol fare tusunu biraktiktan sonra kumanda bu gérinimu
bayatar.

» Belli bir alani hizli bir sekilde buyutmek veya kigultmek igin:
Fare tekerlegini 6ne veya arkaya gevirin

» Standart gérindme geri dénmek igin: Shift tusuna basin ve ayni
anda sag fare tusuna ¢ift tiklayin. Rotasyon acisi, sadece sag
fare tusuna cift tiklarsaniz korunur
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Program testinin hizini ayarlama

0 Ayarlanmig olan en son hiz, bir akim kesintisine kadar
etkin kalir. Kumandanin agilmasindan sonra, hiz MAX'a

ayarlanir.

Programi baglattiktan sonra kumanda, simulasyon hizini
ayarlayabileceginiz yazilim tuglarini gosterir:

Yazilim tusu Fonksiyonlar

Programi iglendigi hizda test etme (programla-
@ nan beslemeler dikkate alinir)
@ Similasyon hizini kademeli artirin
@ Similasyon hizini kademeli azaltin
n Programi mimkun olan maksimum hizda test
@‘ edin (Temel ayar)

Simulasyon hizini programi baslatmadan 6nce de ayarlayabilirsiniz:

@\ » Similasyon hizi ayar fonksiyonunu segin
=\ » Istediginiz fonksiyonu yazilim tusu ile segin, érn.
@ simulasyon hizini kademeli ylkseltin
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Grafiksel similasyonu tekrarlama

Calisma programi istediginiz kadar grafiksel simule edilebilir. Bunun
icin grafigi tekrar ham parcaya geri getirebilirsiniz.

Yazilim tusu Fonksiyon

HAM PRRCA Program akisi tekli tiimce ve Program akisi
GERI .o TR . . . . .
BEL $RLEME tiimce takibi isletim tlrlerinde islenmemis ham
pargayi goruntileyin
HACIN Program Testi isletim tiriinde islenmemis ham
R parcay! goriintileyin

Kesim dizlemini tagsima

Kesim duzleminin temel ayari, ¢alisma dizlemi ham parca
ortasinda olacak ve alet ekseni ham parganin Ust kenarina
yerlesecek bicimde segilmistir.

Kesim duzlemini su sekilde kaydirabilirsiniz:

%%r » Kesim diizlemini kaydirma yazilim tusuna basin
@ﬂ > Kumanda, asagidaki yazilim tuslarini gésterir:

Yazilim tuslar Fonksiyon

g:ﬁﬂ ﬁ'ﬂ SD(i)Ir:i:;;i:lnndUzlemini sag ya da
r%'ﬂ L%ID aD:I;ae}yllakE:i}lrglgirj]zlemini One ya da
jmm) Tl yacaaseduakavarn

Kesim duzleminin konumu ekranda kaydirilirken 3D modelinde
g6randr. Yeni bir ham parca etkinlestirseniz dahi kaydirma etkin
kalir.

Kesim diizlemlerini sifirlama

Kaydirilan kesim diizlemi, yeni bir ham pargada da etkin kalir.
Kumanda yeniden baslatilirsa kesim diizlemi otomatik olarak geri
alinir.

Kesim dizlemini manuel olarak temel konuma getirmek igin
asagidaki sekilde hareket edin:

*Er » Kesim diizlemlerini sifirlama yazilim tusuna
@EL basin
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Test etme ve igleme | igleme siiresini belirleme (segenek no. 20)

6.2 isleme siiresini belirleme (segenek no.
20)

Program Testi isletim tiiriinde isleme siiresi

Kumanda alet hareketlerinin stiresini hesaplar ve bu galisma
suresini program testinde gosterir. Kumanda bu sirada besleme
hareketlerini ve bekleme strelerini dikkate alir.

Kumanda tarafindan hesaplanan sure, Uretim sirecinin toplanmasi
icin uygundur, ¢iinkii kumanda, makineye bagl sireleri (6rn. Alet
degisimlerini) dikkate almaz.

Kronometre fonksiyonunu segmek i¢in asagidaki sekilde hareket

edin:
» Kronometre fonksiyonlarini se¢gme
KAvoET » Istediginiz fonksiyonu yazilim tusuyla segin, or.
- gosterilen sureyi kaydetme

Yazilim tusu  Kronometre fonksiyonlari

Km.nsr Gosterilen sureyi kaydetme

TopLA_ Kaydedilen ve gosterilen sirenin toplamini
+ gOruntileme
GERE CEKM Gosterilen sireyi silme

20:00: 00

Makine igletim tiirlerinde ¢alisma siireleri

Program baslangicindan program sonuna kadar surenin
gOsterilmesi. Kopukluklarda sire durdurulur.
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6.3 Calisma alaninda ham pargayi gosterin
(secenek no. 20)

Uygulama

Program Testi isletim tlriinde ham parcanin ve referans noktasinin
konumunu makinenin ¢alisma alaninda grafiksel olarak kontrol
edebilirsiniz. Grafik, NC programinda 247 dénglslyle ayarlanmig
referans noktasini gosterir. NC programinda bir referans noktasi
ayarlamadiysaniz grafik, makinedeki etkin referans noktasini
gOsterir.

Calisma alani denetimini Program Testi isletim turiinde
etkinlestirebilirsiniz: Bunun icin HAM PARCA iSLV. MEKAN yazilim
tusuna basin. SW Nih sal denet. yazilim tusuyla fonksiyonu
etkinlestirebilir ya da devre disi birakabilirsiniz.

Transparan bir kiip, dlgtleri BLK FORM tablosunda belirtilen ham
parcay! olusturur. Kumanda, segili NC programinin ham parca
tanimlamasindan boyutlari devralir.

Ham parcanin ¢alisma alani icinde bulundugu yer, normal
durumlarda program testi icin dGnemsizdir. Calisma alani denetimini
etkinlestirdiginizde, ham parga ¢alisma alani icine girecek sekilde,
ham pargay! grafiksel olarak kaydirmalisiniz. Bu islem igin tabloda
bulunan yazilim tuglarini kullanin.

Bunun disinda, Program Testi isletim tird icin giincel referans
noktasini etkinlestirebilirsiniz.

Yazilim tuslar Fonksiyon
Ham pargay! pozitif/ negatif X
- - ® yonlinde kaydirin
Ham pargay! pozitif/ negatif Y
¥ 7 & yonunde kaydirin
Ham parcay pozitif/ negatif Z
t e & yoénlinde kaydirin
g Belirlenen referans noktasini baz
= alan ham pargayi gosterin
ETHEN Etkin hareket alanini gosterme
HAREKET Makine Ureticisi tarafindan
S yapilandiriimig hareket alanlari
burada gdsterilir ve ilgili sekilde
secilebilir
St e o Denetleme fonksiyonunu agma
denet. veya kapatma
HAKENE Makine referans noktasini goriin-
. tiileme

Lﬁmﬁetl Isletim ;Program Testi

ooooo
uuuuuu

sssssssssssssss

nnnnnnn

T mw | e bt & |

LIETH

9
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Test etme ve isleme | Caligsma alaninda ham pargayi gosterin (se¢enek no. 20)

o Calisma alaninda ham pargada BLK FORM, kumanda
tarafindan sadece sematik olarak gosterilir.
= BLK FORM CYLINDER durumunda bir kiip, ham parcga
olarak gosterilir
= BLK FORM ROTATION durumunda ham parga
g0sterilmez
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6.4 Olcme

Uygulama

Program Testi isletim tirlinde OLCUM yazilim tusu {izerinden
koordinatlari gérintuleyebilirsiniz.

T » OLCUM yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin

» Fare imlecini ilgili noktada konumlandirin
> Kumanda, ilgili koordinatlari yakindan gdésterir.

6 OLCUM yazilim tusu asagidaki goriinimlerde
kullaniminiza sunulur:

m Ustten gérinim
= 3D gorinim
Diger bilgiler: "Goérinim", Sayfa 239
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6.5 Secime bagh program akigi durdurma

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonun davranigi makineye baghdir.

Kumanda, secime bagli olarak program akisini M1 programlanmis
NC timcelerinde kesintiye ugratir. Program akisi isletim tiriinde M1
kullanirsaniz kumanda, mili ve sogutma sivisini kapatmaz.

» MO1 yazilim tusunu KAPALI olarak ayarlayin

> Kumanda, Program akisi veya Program
Testi fonksiyonunu NC tiimcelerinde M1 ile
durdurmaz.

» MO1 yazihm tusunu ACIK konumuna getirin

> Kumanda, Program akisi veya Program Testi
fonksiyonunu NC tiimcelerinde M1 ile kesintiye
ugratir.

248
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Test etme ve igleme | NC tiimceleri atlama

6.6 NC tumceleri atlama

NC timcelerini, asagidaki isletim tirlerinde atlayabilirsiniz:
® Program Testi

= Program akisi tiimce takibi

® Program akisi tekli tiimce

m El girisi ile pozisyonlama

o Kullanim bilgileri:
|

Bu fonksiyon TOOL DEF timceleri ile baglantili olarak
etki etmez.

B Son segilen ayar, elektrik kesintisinden sonra da
korunur.

® GIZLE yazihm tusunun ayari sadece ilgili isletim
triinde etkilidir.

Program testi ve program akisi

Uygulama

Programlama sirasinda bir / isareti ile isaretlemis oldugunuz NC
timcelerini Program Testi veya Seri sonu/tekil serisi program
akis1 binyesinde atlayabilirsiniz:

» GIZLE yazihm tusunu AGIK olarak ayarlayin
KPL > Kumanda NC timcelerini atlar.

>

>

GIZLE

GIZLE

GIZLE yazilim tusunu KAPALI olarak ayarlayin

Kumanda NC tiimcelerini isler veya test eder.

Uygulama sekli
NC timcelerini segime bagli olarak gizleyebilirsiniz.

NC timcelerini Programlama igletim tiriinde gizlemek igin asagi-
daki sekilde hareket edin:

» istenen NC tiimcesini segin
» UYARLA yazilim tusuna basin
CIKAR > Kumanda /- isaretini ekler.

NC tiimcelerini Programlama igletim tiriinde tekrar géstermek igin
asagidaki sekilde hareket edin:

» Gizlenen NC timcesini segin
» CIKAR yaziim tugsuna basin
> Kumanda /- igaretini kaldirir.
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El girigi ile pozisyonlama

Uygulama

o NC timcelerini El girisi ile pozisyonlama igletim tirinde
atlamak i¢in mutlaka olarak bir alfa klavyeye ihtiyag
duyarsiniz.

isaretli NC timcelerinin El girisi ile pozisyonlama isletim tiirlinde
atlanmasini saglayabilirsiniz:

L » GIZLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin
il > Kumanda NC tlimcelerini atlar.

sizlE » GIZLE yazihim tusunu KAPALI olarak ayarlayin
> Kumanda, NC timcelerini igler.

Uygulama sekli

NC timcelerini El girisi ile pozisyonlama igletim tiriinde gizle-
mek igin asagidaki sekilde hareket edin:

» Istenen NC tiimcesini secin

» Alfa klavyede / tusuna basin
> Kumanda /- igaretini ekler.

NC timcelerini El girisi ile pozisyonlama isletim tiiriinde tekrar
g6stermek igin asagidaki sekilde hareket edin:

» Gizlenen NC tiimcesini se¢gme

» Backspace tusuna basin
> Kumanda /- isaretini kaldirir.
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6.7 Program testi

Uygulama

Program Testi isletim tiriinde, NC programlarinin ve program
bélimlerinin akisini, program akisindaki program hatalarini
azaltmak igin simtle edebilirsiniz. Kumanda desteginin bulmaniza
yardimci oldugu durumlar

eksik bilgiler,

eksik bilgiler

uygulanabilir olmayan atlamalar

durumlarda size yardimci olur

Kilitli aletlerin kullanimi

Ayrica asagida yer alan ek fonksiyonlardan yararlanabilirsiniz:
Tdmce bazinda program testi

istediginiz NC tiimcesinde testi yarida kesme
NC tdmcelerini atlama

Grafik gosterim igin fonksiyonlar

Calisma siiresini tespit etme

Ek durum gostergesi
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Program testinde dikkate alin

Kumanda, kiiboid ham pargalarda program testini bir alet
¢agrilmasindan sonra su pozisyonda baslatir:

® Tanimlanan BLK FORM ortasindaki ¢calisma diizleminde

m  Alet ekseninde BLK FORM 6gesinde tanimli MAX noktasinin
1 mm Uzerindedir

Kumanda, doner simetrik ham pargalarda program testini bir alet
¢agrilmasindan sonra su pozisyonda baglatir:

B Calisma duzleminde X=0, Y=0 pozisyonunda
m  Alet ekseninde taniml ham parganin 1 mm Uzerinde

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, Program Testi isletim tiriinde makinenin tim eksen
hareketlerini dikkate almaz, érn. PLC konumlandirmalari ve
alet degistirme makrolarinin hareketleri ve M fonksiyonlari.

Bu sayede hatasiz sekilde uygulanmis bir test, daha sonraki
islemden sapma yapabilir. islem sirasinda garpisma tehlikesi
olusur!

> NC programini daha sonraki igslem pozisyonunda test etme
(HAM PARCA ISLV. MEKAN)

> Alet degistirme sonrasinda ve 6n konumlandirma éncesinde
glivenli ara konumu programlayin

> Program akisi tekli tiimce isletim tliriinde NC programini
dikkatli sekilde test edin

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz Program Testi isletim tir( icin de,
makine davranisini tam olarak simile eden bir alet
degistirme makrosu tanimlayabilir.

Makine Ureticisi simile edilmis alet degistirme
konumunu siklkla degigtirir.

Test etme ve igleme | Program testi
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Program testi uygulama

0 Program testi igin bir alet tablosu etkinlestirmelisiniz
(S durumu). Bunun igin Program Testi isletim tiiriinde,
dosya yonetimi Gizerinden istediginiz alet tablosunu
secin.

Program testi igin istediginiz bir referans noktasi tablosunu
segcebilirsiniz (S durumu).

Gegici olarak yuklenen referans noktasi tablosunun 0 satirinda
RESET + START sonrasinda otomatik olarak Preset.PR (isleme)
binyesinde o anda aktif olan referans noktasi gérinur. Program
testi bagslatildiktan sonra 0 satiri, NC programinda baska bir
referans noktasi tanimlanana kadar segili kalir. Kumanda, > 0
satirlarindaki tim referans noktalarini, program testinin secilen
referans noktasi tablosundan okur.

HAM PARCA iSLV. MEKAN fonksiyonuyla program testi igin bir
¢alisma alani denetimini etkinlestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Calisma alaninda ham pargayi gosterin (segenek
no. 20)", Sayfa 245

> Igletim tiir(: Program Testi tusuna basin
» Dosya yonetimi: PGM MGT tusuna basin ve test

etmek istediginiz dosyay! segin

Kumanda, asagidaki yazilim tuglarini gosterir:

Yazilim tusu  Fonksiyonlar

RESET Ham parcay sifilama, daha dnceki alet verilerini

o

BAsLAT sifirlama ve tim NC programini test etme

Tdm NC programini test etme

BASLAT

BRSLAT Her NC timcesini tek tek test edin

El

DURDUR Program Testi islemini N NC timcesine kadar
ei— uygular

Program testini durdurma (bu yazilim tusu
sadece program testi baslatildiginda belirir)

DUR

Program testini her zaman, ¢calisma ddnguileri icindeyken de
durdurabilir ve devam ettirebilirsiniz. Teste devam edebilmek igin
asagidaki aksiyonlari yapmamalisiniz:

m ok tuslariyla veya GOTO tusuyla baska NC timcesi segin
B NC programindaki degisiklikleri uygulayin
= yeni bir NC programi segin
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Program Testi igslemini belirli bir NC tiimcesine kadar
uygulama uygulayin

DURDUR ile kumanda, Program Testi islemini yalnizca N timce
numarali NC timcesine kadar uygular.

Program Testi islemini herhangi bir NC tiimcesinde durdurmak
icin asagidaki sekilde hareket edin:

DURDUR » DURDUR yazilim tuguna basin

» Durdurma: N = Similasyonun durdurulacagi
timce numarasini girin

» Program Secilen timce numarasina ait
NC tdmcesinin bulundugu NC programinin adini
girin

> Kumanda, segilen NC programinin adini gosterir.

» Durdurma, PGM CALL ile gagrilan bir
NC programinda yapilacaksa bu adi girin

» Tekrarlama =N bir program bolimu
tekrarlamasinin icinde bulunuyorsa uygulanacak
tekrarlarin sayisini girin.

Varsayilan 1: Kumanda, N similasyonunun
6énunde durur

Durdurulan durumdaki se¢enekler

Program Testi islemini DURDUR fonksiyonuyla kestiginizde,
durdurulan durumda su segenekleriniz vardir:

E NC tiimcelerini atlama 6zelligini agma veya kapatma

E Se¢ime bagh program durdurma 6zelligini agma veya kapatma
B Grafik ¢ozunlrligi ve model degistirme

® NC programini Programlama isletim tlriinde degistirin

Programlama isletim tliriinde NC programini degistirdiginizde,
simulasyon asagidaki gibi davranir;

m Kesinti yerinden 6nce degisiklik: Simllasyon en bastan baglar

= Kesinti yerinden sonra degisiklik: GOTO ile kesinti yerine bir
konumlandirma mimkandur

Test etme ve igleme | Program testi

17 cYCL DEF 5.3 333
18 CYCL DEF 5.4 ¥.CAPIS

19 CYCL DEF 5.5 Fess DR
2 s R 99

[ O 00:00:00 FOMAX 3

RESET ==
| Bagtar

BASLAT || Eereceres
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GOTO fonksiyonu
GOTO tusunu kullan

GOTO tusuyla atlama

GOTO tusuyla aktif isletim tiriinden bagimsiz olarak NC
programinda belli bir noktaya atlayabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

» GOTO tusuna basin

> Kumanda, bir agilir pencere gosterir.

» Numara girin

» Yazilim tusu ile atlama talimatini segin, o6r. girilen
sayida asagiya atla

N SATIRL

Kumanda asagidaki segenekleri sunar:

Yazilim tusu  Fonksiyon

N SATIRL Girilen satir sayisi kadar yukariya atla
N SATIRL Girilen satir sayisi kadar asagiya atla
GoTo Girilen timce numarasina atla
SATIR
NUMARASI

o GOTO atlama fonksiyonunu sadece NC programlarinin
programlanmasi ve test edilmesinde kullanin. Islemede
tlimce takibi fonksiyonunu kullanin.
Diger bilgiler: "NC programina herhangi bir giris:
Tdmce ilerlemesi", Sayfa 270

GOTO tusuyla hizli segim

GOTO tusuyla, 6zel fonksiyonlari veya dongiileri kolayca
segebileceginiz Smart-Select penceresini acabilirsiniz.

Ozel fonksiyonlari segmek icin agsadidaki sekilde hareket edin:

spec » SPEC FCT tusuna basin
» GOTO tusuna basin

> Kumanda, 6zel fonksiyonlarin yapi gérinimu ile
birlikte bir agilir pencere gosterir

» Istenilen fonksiyonu segin

Diger bilgiler: Dongi Programlamasi Kullanici El Kitabi

Se¢im penceresini GOTO tusuyla agin

Kumanda bir segim mentisi sunuyorsa GOTO tusuyla segim
penceresini agabilirsiniz. Boylece mimkin olan girigleri gérursiniz.
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NC programlarinin gosterimi

S6z diziminin 6ne ¢ikarilmasi

Kumanda, s6z dizimi elemanlarini anlamlarina gore farkli renklerle (B i =coraniana @B
ekrana getirir. Renkli vurgular sayesinde NC programlari daha rahat ks e e ita s g e | :
okunur ve daha dizenli olur. z}%;:!a::"c;ﬂ.‘.'éii‘;’m’ll‘: — fr b D
S6z dizimi elemanlarinin renkli olarak vurgulamasi : m i j
Kullanim Renk =i | =
Standart ek Siyeh |
Agciklamalarin gésteriimesi Yesil " B l:l
Sayi degerlerinin gésterilmesi Mavi = i =
Tilimce numarasinin gosterilmesi Mor T “ - | £ [ s Hfm‘ " H ]
FMAX gosteriimesi Turuncu

Besleme gosterilmesi Kahverengi

Kaydirma gubugu

Program penceresinin sag késesinde bulunan kaydirma gubugu
ile ekran igerigini fare yardimiyla kaydirabilirsiniz. Ayrica kaydirma
¢ubugun ebadi ve konumu, program uzunlugu ve imleg konumu

hakkinda bilgi verir.
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6.8 Program akisi

Uygulama
Program akisi tiimce takibi isletim tiriinde kumanda, bir [E3Prooran aksr tamce takany
NC programini surekli olarak program sonuna kadar veya bir 01 prog e K1ason 8.

2 168.n

kesintiye kadar uygular.

Program akisi tekli tiimce igletim tiriinde kumanda, NC baslat
tusuna basildiktan sonra her NC tiimcesini tek tek uygular. Nokta
desen donguleri ve CYCL CALL PAT durumunda kumanda her
noktadan sonra durur.

Program akisi tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi isletim
tirlerinde su kumanda fonksiyonlarini kullanabilirsiniz:

B Program akisini kesin B e L LIy
T . . eyn BASLANG.
Program akisi belirli bir NC timcesinden itibaren

aer
AoLosy.
g

| 2eer
KULLANTMI

NC timcelerini atlama

TOOL.T alet tablosu duzenleme

Q parametresini kontrol edin ve degistirin
El ¢arki konumlandirmasini bindirme
Grafik gosterim igin fonksiyonlar

Ek durum géstergesi

NC programi uygula

On hazirhk

1 Malzemeyi makine tezgahina gerdirme

2 Referans noktasi ayarlama

3 Gerekli tablolari ve palet dosyalarini secin (M durumu)
4 NC programini segin (Durum M)

o Kullanim bilgileri:
|

Besleme ve mil devrini potansiyometreler yardimiyla
degistirebilirsiniz.

B FMAX yazihm tusu Gzerinden besleme hizini
disurebilirsiniz. Bu disus tim hizli hareket ve
besleme hareketlerine, ayrica kumanda yeniden
baslatildiginda da etki eder.

Program akigi tiimce sirasi
» NC programiniNC baslat tusuyla baslatin

Program akigi tekli tiimce

» NC programinin her NC tiimcesiniNC baslat tusuyla tek tek
baslatin
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NC programlarini siralama

Tanimlama, kullanim imkani

Kumanda, NC programlarini siralama timceleriyle yorumlama
imkani verir. Siralama timceleri, agsagidaki program satirlari igin
yorumlar veya bagliklar olan kisa metinlerdir (maks. 252 karakter).

Uzun ve karmasik NC programlarina anlamli siralama timceleri ile

genel bakis saglanir ve bunlar, daha anlasilir sekilde olusturulabilir.

Bu islem, NC programinda daha sonra yapilan degisiklikleri
kolaylastirir. Siralama timcelerini NC programinda istediginiz bir
yere ekleyebilirsiniz.

Anahat timceleri ek olarak ayri bir pencerede gdsterilebilir ve
islenebilir veya tamamlanabilir. Bunun igin uygun ekran dizenini
kullanin.

Eklenen ana hat noktalari kumanda tarafindan ayri bir dosyada
yonetilir (uzantisi .SEC.DEP). Boylece ana hat penceresindeki
yénlendirme hizi artar.

Asagidaki isletim tiirlerinde PROGRAM + UYE ekran diizenini
segebilirsiniz:

® Program akisi tekli tiimce

= Program akisi tiimce takibi

® Programlama

Diizenleme penceresini gosterin/aktif pencereyi degistirin
PROGRAN » Siralama penceresini gorintileyin: Ekran dizeni

o

ove icin PROGRAM + UYE yazilim tusuna basin

» Etkin pencereyi degistirme: PENCERE DEGISiMi
yazilim tuguna basin

I

Test etme ve igsleme | Program akisi

Manue.'l. fsietin " BYrrogramiama =] A%

THG: \nc_prog\BHB\KLaxtext\1G8.h
= 1680

o BEGIN PGM 1CB MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y40 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 ¥+100 240

BEGIN PGM 168 M

END PGM 1GB Ml

[

00 RO
CYCL DEF 262 DISLI FREZEST
Q335:410  ;NOMINAL CAP

©

BLOK BLOK (7] Z1 son

GYARLA GYARLA NG TOMGES

sl b GIKAR GTRAR UYARLA
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Test etme ve igsleme | Program akisi

Diizenleme penceresindeki tiimceleri se¢in

Ana hat penceresinde timceden timceye atlarsaniz kumanda,
timce gdstergesini program penceresinde uygular. Bu sayede
birka¢g adimda buyik program boélimlerini atlayabilirsiniz.

Q parametresini kontrol etme ve degistirme

Uygulama sekli
Q parametresini butun isletim turlerinde kontrol edebilir ve
degistirebilirsiniz.

» Gerekirse program akigini iptal edin (6r. NC DURDUR tusuna ve
INTERN DURDUR yazilim tusuna basin) veya program testini

durdurun
a » Q parametresi fonksiyonlarini gagirin: Q INFO
BiLGist yazilim tusuna ya da Q tusuna basin

> Kumanda tim parametreleri ve ilgili glincel
degerleri listeler.

» Ok tuslariyla ya da GOTO tuguyla istenen
parametreyi segin

> Dggeri degigtirmgk isterseniz
GUNCEL ALAN DUZENLE yazilim tuguna basin.
Yeni degeri girin ve ENT tusuyla onaylayin

> Degeri degistirmek istemiyorsaniz
GUNCEL DEGER yazilim tusuna basin veya
diyalogu END tusuyla sonlandirin

Kumanda, goésterilen yorumlarla tim parametreleri
donguler dahilinde ya da gecis parametreleri olarak
kullanir.

Lokal, global veya String parametrelerini kontrol
ediyorsaniz veya degistirmek istiyorsaniz

Q QL QR QS PARAMETRELERi GOSTER yazilim tusuna
basin. Kumanda daha sonra ilgili parametre tipini
gOsterir. Daha 6nce tanimlanan fonksiyonlar ayni sekilde
gecerlidir.

[ .. =
EXrrogram akisa tumee takibi one [ Programiama Y
5
TNC: \ne_prog \BHE\KLax taxt\1G8. h Genl bakas PGH AL LBL Y€ W PGS TOOL TT TRANS < >
X oL x a0 5 soom u
| BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 : d
2 BUK FORM 0.2 Xe100 Y100 40 n WL oz rouen
- - Machine nole pattern 10 279s3KLt 00,0000 n <12.0000 ]
kgt b © parametre listesi esind 9:008. ¥
5 GYCL DEF 209 EVRENSEL T e |
a200:+2 LK
ator o Mm@ -
azoe: + — FAvEIY
az02:+ o % =hES |
azi0-+ £om @
0203+
a204s+ as
1PTAL i
(oma\tartoxti1ce.n s ]
® 5
> B 0,000 @ V
_ +0.000J5 | BE  on
+0.000; +0.000
71008 [ar)
2 @ VYV
Mod: NOWIN & T2 Bs g0 EE] on
F tmimin oz 1008 i 58 ©
OnGEL || KoPYALANM
ok teTaL oeen oEatR
KoPvALA || uvaRLA
Bluvanvel fsietim  EJrrogramiama fone] R 8
5
1
FORM a1 = ©.000000000 FREZE DERINLIGI
=il e T 0.000000000  GEOTS BINDIAME
To0L cat) |92 0.000000000  vaN oLCU
5 cvoL oer foe 0.000000000  OLCU DERTNLIGT
Q200:+2| |a5 ©.000000000  YUZEY KQOR.
az01=-2} |og - 0.000000000 GUVENLIK MES
azon-1| for— 51056000000 GUVENLT VURSEKLTK
e | TR 0.000000000  DATAESEL YARICAP
azoseso o0 = 0.000000000  DONUS YONU
oz04=+3 a0 - 0.000000000  KESWE DERINL
azi12:+0| g1 ©.000000000 DERIN KESME BESL
A213240f 535 - 0.000000000 BESLEME ALANI
az08:0
ol T 0.000000000  CIKARILAN ALET
azoees 018 = 0.000000000  vAN OLGU
e 0.000000000 FREZE TIPI
Q395-+0 |o1e 0.000000000  YARICAP
s iRased | T - 0.000000000  OLCY TIPL
7 TooL caL
et 1T 0.000000000  KAMA YERI ACHA ALETI
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Test etme ve igsleme | Program akisi

Butlin igletim tiirlerinde (Programlama isletim tiiri harig), Q
parametresini ek durum gdstergesinde de goruntileyebilirsiniz.

» Gerekirse program akigini iptal edin (6rn.NC DURDUR tusuna
ve INTERN DURDUR yazilim tusuna basin) veya program
testini durdurun

PROGRAM
+
DURUM

DURUM
Q-PARAM .

(]
PRARAMETRE
LISTE

» Ekran dizeni igin yazilim tusu gubugunu ¢agirin

» Ekran gosterimini, ek durum gdstergesi ile birlikte
segin

> Kumanda, ekranin sag yarisinda Genl bakis
durum formunu gdsterir.

» DURUM Q-PARAM. yazilim tusuna basin

» Q PARAMETRE LISTE yazilim tusuna basin
> Kumanda, bir ac¢ilir pencere acar.

» 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 i¢in giris arali1 132 karakter igerir

QPARA sekmesindeki goriintii her zaman sekiz ondalik
basamak icerir. Kumanda Q1 = COS 89.999 sonucunu
orn. 0.00001745 olarak gosterir. Cok blylk veya

cok kuguk degerleri kumanda, Ustel yazim sekliyle
gOsterir. Q1 = COS 89.999 * 0.001 sonucunu kumanda,
+1.74532925e-08 olarak gosterir, buradaki e-08, 10-8
faktorine esittir.
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Test etme ve igsleme | Program akisi

islemi kesintiye ugratma, durdurma veya iptal etme

Bir program akisini kesmek icin ¢esitli secenekleriniz vardir:
® Program akigini kesme, drn. MOek fonksiyonu yardimiyla
® Program akisini durdurma, érn. NC durdur tusu yardimiyla

m Prog.ra'm akigini iptal etme, 6r. NC durdur tusu ve
DAHILI DURDUR yazilim tusu yardimiyla

B Program akisini sonlandirma, érn. M2 veya M30ek
fonksiyonlariyla

Kumanda, program akisinin giincel durumunu durum géstergesinde
gOsterir.

Diger bilgiler: "Genel durum goéstergesi”, Sayfa 65

Kesilen, iptal edilen (sonlandirilan) program akisi, durdurulan
duruma karsit olarak kullanicinin ayrica su eylemlerini de saglar:

® [sletim turl segimi

= Q parametrelerinin Q BILGI fonksiyonu yardimiyla kontrol
edilmesi ve gerekirse degistiriimesi

= M1 ile programlanmis sec¢ime bagli kesinti ayarinin degistiriimesi

= NC tumcelerinin / ile programlanmig atlamalarinin ayarinin
degistiriimesi

o Kumanda énemli hatalar olmasi durumunda program
akisini otomatik olarak keser, 6rn. bir mil dururken
dongu ¢agrisinda.
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Test etme ve isleme | Program akigi

Program kontrollii kesintiler

Kesintileri dogrudan NC programinda belirleyebilirsiniz. Kumanda,
program akisini asagidaki girdilerden birini iceren NC timcesinde
durdurur:

B Programli durdurma STOP (ek fonksiyon var veya yok)
B Programl durdurma MO
= Sarth durdurma M1

BILGI

Dikkat ¢arpigsma tehlikesi!

Kumanda, belirli manuel etkilesimlerle kalici sekilde etkili
program bilgilerini ve dolayisiyla baglam ilgisini yitirir. Baglam
ilgisinin yitirilmesinden sonra beklenmeyen ve istenmeyen
hareketler olugabilir. Asagidaki islem esnasinda ¢arpisma
tehlikesi olusur!
» Ardil etkilesimlerden kaginiimalidir:

= Bagka bir NC tiimcesine imle¢ hareketi

B Baska bir NC tiimcesine GOTO atlama talimati

® Bir NC timcesini dizenleme

B Q INFO yazilim tusu yardimiyla Q parametre degerlerinin

degistiriimesi

= igletim turl degigimi
> Gerekli NC timcelerinin tekrarlanmasi vasitasiyla baglam

ilgisini yeniden olusturun

@ Makine el kitabini dikkate alin!

M6 ek fonksiyonu da ayni sekilde program akisi kesintisi
icin kullanilabilir. Ek fonksiyonun fonksiyon kapsamini
makine Ureticisi tespit eder.
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Test etme ve isleme | Program akigi

Programi manuel olarak kesintiye ugratma

Bir NC programi, Program akisi tiimce takibi isletim turiinde
islenirken Program akisi tekli tiimce igletim tirinG segin.
Kumanda, glincel ¢galisma adimi uygulandiktan sonra iglemeyi
keser.

islemi iptal etme
TEﬂ » NC-Stopp tusuna basin
— > Kumanda, giincel NC timcesini sonlandirmaz.

> Kumanda, durum gostergesinde durdurulan
durumun semboliinu gosterir.

> Igletim tir( degistirme gibi eylemler miimkiin
degildir.

> NC-Start tusuyla programi strdiirmek
muamkandir.

Tneten » INTERN DURDUR yazilim tusuna basin

Kumanda, durum goéstergesinde program
iptalinin semboliini kisa slreyle gosterir.
Kumanda, durum goéstergesinde sonlandirilan,
devre digi durumun semboliini gosterir.

> lsletim tiir(i degistirme gibi eylemler tekrar
mumkin olur.

A\

A\

e
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Makine eksenini yarida kesilmesinden sonra igleyin

Bir program akisi kesintisi sirasinda eksenleri manuel hareket - T B e
ettirebilirsiniz. Kesinti zamaninda Calisma diizlemi hareketi c : N
fonksiyonu etkinse 3D ROT yazilim tusu kullanima sunulur. B A
3D ROT menusulinde asagidaki fonksiyonlar arasinda segim T
7 Fr T (e W
yapabilirsiniz: =l =
=
Yazillm  Durum Fonksiyon £
tusu goster- — i o st [
geSI . Y —|7,||9 42‘::?1 e
sembolii .00 — f‘@“
[ £ Qvz 1008 u s "
sembol Eksenleri M-CS makine koordinat siste- \m" CE T | | H -
= yok minde hareket ettirebilirsiniz. :

Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi
M-CS", Sayfa 110

w-cs Eksenleri W-CS malzeme koordinat siste-
" minde hareket ettirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi
W-CS", Sayfa 113

WPL-cs @ Eksenleri WPL-CS calisma dizlemi
& koordinat sisteminde hareket ettirebilirsi-
niz.

Diger bilgiler: "Calisma dizlemi koordinat
sistemi WPL-CS", Sayfa 115

e ) Eksenleri T-CS alet koordinat sisteminde
- hareket ettirebilirsiniz.
Kumanda diger eksenleri kilitler.

Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-
CS", Sayfa 118

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Alet ekseni yoniinde hareket fonksiyonunu makine
Ureticiniz etkinlestirir.

BILGI

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Bir program akigi kesikliginde eksenler manuel olarak hareket
ettirilebilir, 6r. dondurtlmis ¢alisma diizleminde bir delikten
serbest hareket ettirmek icin. Hatali 3D ROT ayari durumunda
carpisma tehlikesi mevcuttur!

» Tercihen T-CS fonksiyonunu kullanin
» Duslik besleme kullanimi

Bir kesinti sirasinda referans noktasini degistirme

Bir kesinti sirasinda etkin referans noktasini degistirdiginizde,
program akisina tekrar giris yalnizca GOTO veya kesinti yerine
timce takibiyle muimkuindur.
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Test etme ve isleme | Program akigi

Ornek: Alet kirlimasi 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 yazilim tusundan
sonra, eksen yon tuglarini etkinlestirmek igin NC baslat
tusuna basmaniz gerekir.
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Program akisinin bir kesinti sonrasinda surduriilmesi

Kumanda bir program akigi kesikliginde asagidaki verileri kaydeder:

= Son c¢agrilan alet

m  Etkin koordinat donustirmelerini (6rn. sifir noktasi kaydirma,
doénme, yansitma)

5 En son tanimlanan daire merkez noktasinin koordinatlari

Kaydedilen veriler, bir kesinti sirasinda makine eksenlerinin manuel

sekilde hgreket ey’giri!r'nesinden sonra kontura yeniden yaklasmak
icin (POZISYON SURUS BAS yazilim tusu) kullanilir.

Kullanim bilgileri:

m Kayith veriler sifilamaya kadar etkin kalir, orn. bir
program segimiyle.

® Program kesikliginden sonra INTERN DURDUR
yazilim tusu yardimiyla islem, program baslangicinda
ya da TUMCE ILERLEME fonksiyonu yardimiyla
gerceklestiriimelidir.

= Program boélumu tekrari dahilindeki ya da alt
programlardaki program kesikliklerinde kesinti
yerine yeniden giris, TUMCE ILERLEME fonksiyonu
yardimiyla gergeklestiriimelidir.

= [sleme dongiilerinde tiimce ilerleme daima déngi
baslangicinda gerceklesir. Program akisini bir isleme
dongusu sirasinda keserseniz kumanda, bir timce
ilerleme sonrasinda énceden uygulanmis isleme
adimlarini tekrarlar.

Program akisini NC baslat tusuyla siirdiiriin

NC programini asagidaki sekilde durdurduysaniz program akisini
kesinti sonrasinda NC baslat tusuyla slrdirebilirsiniz:

B NC durdur tusuna basildi
B Programlanmig kesinti

Bir hata sonrasinda program akigini 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
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Test etme ve igsleme | Program akisi

Elektrik kesintisi sonrasinda serbest slirus

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Serbest hareket isletim tiiriini makine Ureticiniz
yapilandirir ve etkinlestirir.

Serbest siiriis isletim tird ile bir elektrik kesintisinin ardindan aleti
serbest slrebilirsiniz.

Elektrik kesintisinden 6nce bir besleme sinirlandirmasi
etkinlestirdiyseniz sinirlandirma etkin olarak kalir. Besleme
sinirlandirmasini BESLEME SINIRLAMASININ iPTAL EDILMESI
yazilim tusuyla devre disi birakabilirsiniz.

Serbest siiriis isletim tiir(i, agsagidaki durumlarda segcilebilir:

® Akim kesintisi

= Role igin kontrol gerilimi yok

m Referans noktasi agiimig

Serbest siiriis isletim tiirl, asagidaki hareket modlarini sunar:

Mod Fonksiyon

Makine eksenleri Makine koordinat sistemindeki tiim eksenle-
rin hareketleri

Dondirdlmas Buatin eksenlerin etkin koordinat sisteminde-

sistem ki hareketleri
Etkin parametreler: hareketli eksenlerin
pozisyonu

Alet ekseni Alet ekseninin etkin koordinat sistemindeki
hareketleri

Dis Alet ekseninin mil denge hareketiyle etkin

koordinat sisteminde hareketleri
Etkin parametreler: dis egimi ve dénme yonu

o Calisma diizlemi hareketi (segenek no. 8) fonksiyonu
kumandada etkinlestiriimisse ek olarak dondiiriilmiis
sistem hareket modu kullanima sunulur.

Kumanda, hareket modunu ve ilgili parametreleri 6nceden otomatik
olarak seger. Hareket modu veya parametreler dogru segilmemisse
bunlari manuel olarak ayarlayabilirsiniz.
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BILGI

Dikkat, alet ve malzeme i¢in tehlike!

islem sirasindaki bir akim kesintisi eksenlerde kontrol
edilemeyen hareketlere veya frenlemeye yol agabilir. Akim
kesintisi 6ncesinde alet midahale durumundaysa kumanda
yeniden baslatildiginda ek olarak eksenlerde referans islemi
yapilamaz. Referans islemi yapilmayan eksenlerde kumanda,
gergek konumdan sapma yapabilen son kayith eksen degerlerini
glncel konum olarak kabul eder. Bunu takip eden hareketler,

bu sekilde akim kesintisinden dnceki hareketlerle uyusmaz.
Alet, surus hareketlerinde midahale durumundaysa gerilimler
vasitasiyla alet ve malzeme hasarlari olusabilir!

» Dislik besleme kullanimi

» Referans iglemi yapilmamis eksenlerde hareket alani
denetiminin kullanima sunulmadigini dikkate alin

Ornek

Hareketli calisma dizleminde bir digli kesme dongusu islendigi
sirada elektrik kesildi. Digli matkabi serbest surtse getirmeniz

gerekir:

» Kumandanin ve makinenin besleme gerilimini agin
> Kumanda isletim sistemini baslatir. Bu islem birka¢ dakika

alabilir.

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

GERI CEKME

KPL

H

c

®
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>

>

Serbest hareket isletim tirinu etkinlestirin:
GERI CEKME yazilim tusuna basin

Kumanda, Serbest siiriis secildi mesajini
goruntdler.

Elektrik kesintisini onaylayin: CE tusuna basin
Kumanda, PLC programini donustirdr.

Kontrol gerilimini agin

Kumanda, acil kapatma fonksiyonunu kontrol
eder. En az bir eksen referanslanmamigsa
gOruntulenen pozisyon dederlerini gercek eksen
degderleriyle karsilastirmaniz ve uygunlugu
onaylamaniz, gerekirse diyalodu izlemeniz
gerekir.
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» On segili hareket modunu kontrol edin: gerekirse DISLISI 6gesini
segin

» Onceden secilmis dis edimini kontrol edin: Gerekirse dis egimini
girin

» Onceden secilmis dénis yéniini kontrol edin: Gerekirse diglinin
donis yonina segin
Sagdan digli: Mil, malzemeye slirme sirasinda saat yoninde,
malzemeden disari sirmede saatin tersi yoninde déner Soldan
disli: Mil, malzemeye strme sirasinda saatin tersi yéniinde,
malzemeden disari sirmede saat ydninde doner

» Serbest surlsl etkinlestirin: GERI CEKME yazilim
tusuna basin

GERI CEKME

» Serbest slrus: Aleti eksen yon tuslari veya elektronik el carkiyla
serbest surin
Eksen tusu Z+: Malzemeden disari strls
Eksen tusu Z-: Malzemeye sirus

» Serbest siriisten cikma: Onceki yazilim tusu
dizlemine geri dénln

e e > Serbest ha.r.elggt_.i§letim tirinG sonlandirin:
SERLTEAR SERBEST SURUSU SONLANDIR yazilim tuguna
basin

> Kumanda, serbest hareket isletim tlrinin
sonlandirilip sonlandirilamayacagini kontrol eder,
gerekirse diyalogu takip edin.

» Guvenlik sorusunu cevaplayin: Aletin serbest stirlisi dogru
yapilmadiysa HAYIR yazilim tusuna basin. Aletin serbest sirusu
dogdru yapildiysa EVET yazilim tusuna basin.

> Kumanda, Serbest siiriis secildi diyalogunu gizler.

» Makineyi baglatma: Gerekiyorsa referans noktalarinin Gzerinden
gegin

» Istenen makine durumunu olusturma: gerekirse dénduriilmiis
c¢alisma duzlemini eski konumuna getirin
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NC programina herhangi bir girig: Tumce ilerlemesi

@ Makine el kitabini dikkate alin! =T = 5‘:.3
TUMCE ILERLEME fonksiyonunu makine Ureticiniz 5 — LTSt B
etkinlestirmeli ve uyarlamaldir. - 5

[P

TUMCE ILERLEME fonksiyonuyla bir NC programini serbestge h‘“‘
segcilebilir bir NC timcesinden itibaren isleyebilirsiniz. Bu NC I

timcesine kadar olan malzeme islemesi, kumanda tarafindan T e

hesaplanarak dikkate alinir. : s

NC programi asagida belirtilen kosullar altinda yarida kesilirse e B ‘{‘E@

kumanda, kesinti noktasini kaydeder: — o ——— .
Y - B

= DAHILi DURDUR yazilim tusu
= Acil durdurma
u  Elektrik kesintisi

Kumanda, yeniden calistirma durumunda kayith bir kesinti noktasi
bulursa bir mesaj verir. Timce ilerlemesini dogrudan kesinti yerine
uygulayabilirsiniz.

TUmce takibini uygulamak icin asagidaki secenekleri
kullanabilirsiniz:

= Ana programda, gerekirse tekrarlamalarla timce takibi

® Alt programlara ve tarama sistemi déngulerine ¢ok asamall
timce takibi

= Nokta tablolarinda timce ilerleme
= Palet programlarinda timce takibi

Kumanda, timce ilerlemesinin 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 ILERLEME fonksiyonu programlanmis tarama sistemi
déngdulerini atlar. Bu sayede sonug¢ parametreleri bir deger almaz
veya duruma gore yanlis de@erler alir. Takip eden islem sonug
parametrelerini kullaniyorsa garpigsma tehlikesi olusur!

» TUMCE iLERLEME fonksiyonunu ¢ok kademeli olarak kullanin

Diger bilgiler: "Cok asamali timce takibi yontemi",
Sayfa 272

o TUMCE ILERLEME fonksiyonunun asagidaki
fonksiyonlarla birlikte kullaniimasina izin verilmez:

B Etkin streg filtresi

B Tumce ilerlemesinin arama iglemi sirasinda 0, 1, 3 ve
4 tarama sistemi dénguleri
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Yalin tiimce takibi yontemi

o Kumanda agilir pencerede, yalnizca akista zorunlu olan
diyaloglari sunar.

» TUMCE ILERLEME yazilim tusuna basin

> Kumanda, etkin ana programin belirtildigi agilir
bir pencere gosterir.

» ilerleme yeri: N= NC programina girdiginiz
NC tiimcesi numarasini girin

» Program: NC tiimcesinin bulundugu
NC programinin adini ve yolunu kontrol edin
veya SECIM yazilim tuguyla girin

» Tekrarlama: NC tiimcesi bir program bolimi
tekrari icinde yer alirsa timce takibinde
dikkate alinacak iglemlerin sayisini girin.
Varsayilan 1, birinci islem anlamina gelir

I > Gerekirse GELISMIS yazilim tusuna basin
KPL
son_ > Gerekirse en son kaydedilen kesintiyi segmek
_.::“ icin SON NC TUMCESI ACIK yazilim tusuna basin
@ » NC baslat tusuna basin

Kumanda, timce takibini baglatir, girilen NC
timcesine kadar hesap eder ve sonraki diyalogu

gOsterir.
Makine durumunu degistirdiyseniz:
@ » NC baslat tusuna basin

> Kumanda, makine durumunu geri ylkler, 6rn.
TOOL CALL, M fonksiyonlari ve sonraki diyalogu

gOsterir.
Eksen pozisyonlarini degistirdiyseniz:
» NC baslat tusuna basin

> Kumanda, belirtilen sirada belirtilen pozisyonlara
gider ve sonraki diyalogu gosterir.
Sectiginiz sirada eksenlere hareket:
Diger bilgiler: "Yeniden kontura seyir",
Sayfa 276

» NC baslat tusuna basin
> Kumanda, NC programini islemeyi strdurdur.

Yalin tiimce takibi 6rnegi

Dahili bir durdurma sonrasinda 12NC tiimcesinde Uglnci LBL 1
islemine girmek istiyorsunuz.

Acllir pencerede gu verileri girin:
= jlerleme yeri: N=12
® Tekrarlama 3
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Cok asamali tiimce takibi yontemi

Orn. ana programdan birkag kez ¢agrilan bir alt programa
girdiginizde ¢ok agsamali timce ilerlemesini kullanin. Bunun
yaparken énce ana programda istenen alt program ¢agrisina
atlayin. TUMCE GIRISINE DEVAM EDIN fonksiyonuyla buradan
atlayip devam edebilirsiniz.

0 Kullanim bilgileri:

®m Kumanda agilir pencerede, yalnizca akista zorunlu
olan diyaloglari sunar.

= Makine durumunu ve birinci giris yerinin eksen
pozisyonlarini geri yiiklemeden TUMCE ILERLEME
durumunu devam ettirebilirsiniz. Bunun igin
NC baslat tusuyla geri yliklemeyi onaylamadan énce
TUMCE GIRISINE DEVAM EDIN yazilim tusuna basin.

Birinci giris yerine timce takibi:

e siRTs » TUMCE iLERLEME yazilim tusuna basin

E » Girmek istediginiz birinci NC timcesini girin
oriaome » Gerekirse GELISMIS yazilim tusuna basin
KPL
__son_ > Gerekirse en son kaydedilen kesintiyi segmek
_KPL" icin SON NC TUMCESI ACIK 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 yukler, 6rn.
TOOL CALL, M fonksiyonlari.

Kumanda, eksen pozisyonlarini geri ylkleyecekse:

v

» NC baslat tusuna basin
> Kumanda, belirtilen sirada belirtilen pozisyonlara
gider.
Kumanda, NC tiimcesini igleyecekse:
> Gerekirse Program akisi tekli tiimce igletim
tirdna segin
@ » NC baslat tusuna basin

> Kumanda, NC timcesini isler.
Sonraki giris yerine timce takibi:

MoE GIRISIN » TUMCE GIRISINE DEVAM EDIN yazilim tusuna
basin
» Giris yapmak istediginiz NC timcesini girin

Makine durumunu degistirdiyseniz:
@ » NC baslat tusuna basin

Eksen pozisyonlarini degistirdiyseniz:

Test etme ve igsleme | Program akisi

272 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2018



Test etme ve igsleme | Program akisi

@ » NC baslat tusuna basin

Kumanda, NC tiimcesini igleyecekse:
» NC baslat tusuna basin

» Sonraki giris yerine atlamak igin gerekirse
adimlari tekrarlayin

» NC baslat tusuna basin
> Kumanda, NC programini iglemeyi strdurdr.

Cok asamali tiimce takibi 6rnegi

Birden fazla alt program ¢agrisiyla bir ana programi

Sub.hNC programina isleyin. Ana programda bir tarama sistemi
dongusuyle caligin. Tarama sistemi donglsunin sonucunu daha
sonra konumlandirma islemi igin kullanin.

Dahili bir durdurma sonrasinda 8NC tiimcesinde alt programin
ikinci gagrisina girin. Bu alt program ¢agrisi, ana programin

53NC tiimcesinde bulunur. Tarama sistemi déngusu, ana programin
28NC tiimcesinde, yani istenen giris yerinin éniinde bulunur.

» TUMCE ILERLEME yazilim tusuna basin
» Agcilir pencerede su verileri girin:

= |lerleme yeri: N=28

= Tekrarlama 1

Gerekirse Program akisi tekli tiimce isletim
trund segin

» Kumanda, tarama sistemi déngusunu isleyene
kadar NC baslat tusuna basin

> Kumanda, sonucu kaydeder.
HoE GIRISTH » TUMCE GIRISINE DEVAM EDIN yazilim tusuna

DEVAM EDIN

= basin
» Agclilir pencerede su verileri girin:
= jlerleme yeri: N=53
® Tekrarlama 1

Kumanda, NC tiimcesini isleyene kadar
NC baslat tusuna basin

> Kumanda, Sub.h alt programina atlar.
WCE GIRTSI] » TUMCE GIRISINE DEVAM EDIN yazilim tusuna

DEVAM EDIN

basin
» Acllir pencerede su verileri girin:
= jlerleme yeri: N=8
® Tekrarlama 1

» Kumanda, NC timcesini isleyene kadar
NC baslat tusuna basin

> Kumanda, alt programi iglemeyi strdurir ve
sonra ana programa geri atlar.

B ¢
v

i

)
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Nokta tablolarinda tiimce takibi

Ana programdan gagrilan bir nokta tablosuna girdiginizde GELISMIS
yazilim tusunu kullanin.

» TUMCE ILERLEME yazilim tusuna basin
> Kumanda, bir agilir pencere gosterir.

» GELISMIS yazilim tusuna basin
>
>

Kumanda, agilir pencereyi genisletir.

Nokta Numarasi: Giris yaptiginiz nokta
tablosunun satir numarasi

> Nokta verisi: Nokta tablosunun adini ve yolunu

girin
s > Gerekirse en son kaydedilen kesintiyi segmek
E icin SON NC TUMCESINI SEC yazilim tusuna
basin
3 » NC baslat tusuna basin

Tamce ilerlemesiyle bir nokta 6rnegine girmek isterseniz nokta
tablosuna giriste oldugu gibi islem yapin. Nokta Numarasi giris
alanina istediginiz nokta numarasini girin. Nokta érnegindeki ilk
noktanin numarasi 0 olur.
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Palet programlarinda tiimce takibi

Palet yénetimi (segenek no. 22) ile TUMCE ILERLEME fonksiyonunu

palet tablolari ile baglantili olarak da kullanabilirsiniz.

B[l: palet_ tablosunun galismasini iptal ederseniz kumanda
TUMCE ILERLEME fonksiyonu igin iptal edilen NC programinin en
son segilen NC tiimcesini sunar.

Palet tablolarindaki TUMCE ILERLEME 6desinde ek
olarak Palet satir giris alanini tanimlayin. Bu giris, NR
palet tablosunun satiri ile ilgilidir. Bir NC programi bir
palet tablosunda birka¢ kez gorulebilecedinden bu girig
her zaman gereklidir.

TO ve CTO islem metodunu seg¢mis olsaniz dahi

TUMCE ILERLEME durumu daima alet odakli gerceklesir.

Kumanda TUMCE iLERLEME sonrasinda tekrar secilen
islem metoduna gére c¢aligir.

GELISMIS

KPL

SON
= |

SEC
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» TUMCE ILERLEME yazilim tusuna basin

> Kumanda, bir ac¢ilir pencere gdsterir.

> Palet satin: Palet tablosunun satir numarasini
girin

» NC timcesi bir program bélimu tekrari iginde
bulundugunda gerekirse Tekrarlama girisini
yapin

> Gerekirse GELISMIS yazilim tusuna basin

> Kumanda, aclilir pencereyi genigletir.

> Kaydedilen son kesintiyi segmek igin
SON NC TUMCESINI SEC yazilim tusuna basin

» NC baslat tusuna basin
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Yeniden kontura seyir
POZiSYON SURUS BAS fonksiyonu ile kumanda, aleti asagidaki
durumlarda malzeme konturuna yaklastirir:

= INTERN DURDUR olmadan uygulanan bir kesinti sirasinda
makine eksenlerinin hareket ettiriimesinden sonra yeniden
yaklasma

= N TUMCESINE ILERLE ile yapilan bir tiimce takibinden sonra
tekrar yaklagsma, 6érn. DAHILI DURDUR ile bir kesinti sonrasinda

B Bir program kesintisi sirasinda kontrol déngusunin
acgllmasindan sonra bir eksenin pozisyonu degismisse
(makineye baglidir)

Uygulama sekli

Kontura yaklagmak icin yapmaniz gerekenler:

ozrevon » POZISYON SURUS BAS yazilim tusuna basin
e » Gerekirse makine durumunu geri yiikleyin
Kumandanin gosterdigi sirada eksenlere yaklasin:

@ » NC baslat tusuna basin

Eksenlere segtiginiz sirada yaklasin:

T » EKSEN SEC yazilim tusuna basin
s » ilk eksenin yazilim tuguna basin
» NC baslat tusuna basin

ikinci eksenin yazilim tuguna basin
NC baslat tusuna basin

v

» Her eksen igin islemi tekrarlayin

Test etme ve igsleme | Program akisi
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olarak sunar.
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6.9 CAM programlarini igsleme

NC programlarini harici olarak bir CAM sistemiyle olusturursaniz
asagidaki bolimlerde listelenen tavsiyeleri dikkate almaniz onerilir.
Boylece kumandanin performansi yiiksek hareket kilavuzunu en

iyi sekilde kullanabilir ve genelde daha iyi malzeme ylizeylerini
daha kisa islem stiresiyle elde edebilirsiniz. Kumanda yliksek
isleme hizlarina ragmen ¢ok yiiksek bir kontur dogrulugu elde
eder. Bunun temeli, TNC 620 blnyesinde ADP (Advanced Dynamic
Prediction) fonksiyonuyla kombine olarak gercek zamanli isletim
sistemi HeROS 5'tir. Bdylece kumanda yiksek nokta yogunluklu
NC programlarini da oldukga iyi igleyebilir.

3D modelinden NC programina

Bir CAD modelinden, NC programi olusturma sirecinin

basitlestiriimis 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 programlayici malzemenin islenecek alanlari i¢in iglem
stratejilerini belirler. CAM sistemi, CAD modelinin ylUzeylerinden
alet hareketinin hatlarini hesaplar. Bu alet hatlari, islenecek
yuzeylerin dnceden belirlenen kiris hatalarina ve toleranslara
en iyi sekilde yakinlasacagi sekilde CAM sistemi tarafindan
hesaplanan tekli noktalardan olugur. Béylece CLDATA (cutter
location data) olarak adlandirilan, makineye karsi nétr bir
NC programi olusur. Bir post islemci, CNC kumandasinin
isleyebilecedi makine ve kumandaya 6zel bir NC programini
CLDATA'dan olusturur. Post islemci, makine ve kumandaya
iliskin 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 yliksek filtre fonksiyonlari bu sirada konturu, kontur
¢ekmenin izin verilen maksimum hat sapmasina uyacagi sekilde
isler ve duzlestirir.

» Mekatronik: besleme ayari, tahrik teknigi, makine
Makine, tahrik sistemi yardimiyla kumanda tarafindan
hesaplanan hareket ve hiz profillerini gercek alet hareketlerine
donustdrdr.
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Post islemci yapilandirmasinda dikkate alin

Post islemci yapilandirmasinda asagidaki noktalari dikkate
alin:

m Eksen pozisyonlarindaki veri ¢ikigini virgilden sonra en az
dort basamaga kadar dogru ayarlayin. Boylece NC verilerinin
kalitesi iyilesir ve malzeme yUzeyine gorulebilir etkide bulunacak
yuvarlatma hatalarini dnleyebilirsiniz. Virgulden sonra bes
basamaga kadar ¢ikis (segenek no. 23), optik yapi pargalari
ve Or. otomobil sektdriindeki bigimler gibi ¢gok blyuk yarigapl
(kigUk egiklikler) yapi pargalari igin iyilestiriimis bir ylizey kalitesi
saglayabilir

® Kumanda, segenek no. 23'ten bagimsiz olarak LN timcelerini
her zaman yliksek dogruluk seviyesinde hesapladigi i¢in ylzey
normalleri vektorleriyle islemedeki veri ¢ikisi (LN tiimceleri, sadece
acik metin programlamasi) virglilden sonra daima yedi hane
olarak uygulanmalidir

= Birbirini takip eden, artimh NC timcelerinden kaginin, aksi halde
minferit NC timcelerinin toleranslari ¢giktida toplanabilir

m  dongusindeki toleransi, standart davranista CAM sistemindeki
tanimh kiris hatasinin en az iki katindan buylk olacak sekilde
ayarlayin. 32 dongusunin fonksiyon agiklamasindaki bilgileri de
dikkate alin

®  CAM programinda ¢ok buyuk olarak ayarlanmis kiris hatasi, ilgili
kontur egimine bagl olarak buytk yon degistirmeli NC timce
mesafelerine neden olabilir. Bu nedenle, timce gecislerinde
besleme ¢okmeleri meydana gelebilir. Homojen olmayan NC
programinin besleme ¢ékmelerinden kaynaklanan dizenli
hizlanmalar (gli¢ uyarimina esit), makine yapisinda istenmeyen bir
titresim uyarimina neden olabilir

®m CAM sistemi tarafindan hesaplanan hat noktalarini dogru
timceleri yerine daire timceleriyle de degistirebilirsiniz. Kumanda
dahili olarak daireleri, giris formatinda tanimlanabilecedinden daha
dogru hesaplar

= Tamamen diUz hatlarda ara nokta belirlemeyin. DUz hattin (zerinde
tamamen dogru sekilde yer almayan ara noktalar, malzeme
ylzeyine gorunur sekilde etki edebilir

m Egiklik gecislerinde (kdseler) sadece bir NC veri noktasi
bulunmahdir

®  Sdrekli kisa timce mesafelerinden kaginin. Cok kisa kiris
hatalariyla ayni zamanda kontur egimindeki ciddi degisimler
nedeniyle CAM sisteminde kisa timce mesafeleri meydana gelir.
Tamamen diz hatlar, gcogunlukla CAM sisteminin sabit nokta ¢ikisi
nedeniyle zorlanan kisa timce mesafelerine ihtiyag duymaz

= Malzeme ylzeyinde desenler meydana gelebilecegi icin esit

egikligi olan ylzeylerde tamamen senkron bir nokta dagilimindan
kaginin

® 5 eksenli eszamanli programlarda: Pozisyonlar, sadece farkh bir
alet dizilimiyle birbirinden ayriliyorsa bu pozisyonlarin gift ¢ikisini
engelleyin

®m Her NC timcesinde beslemenin ¢ikisindan kaginin. Bu,
kumandanin hiz profilini olumsuz sekilde etkileyebilir
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Makine kullanicisi i¢in yardimci yapilandirmalar:

= Biyuk NC programlarinin daha iyi siralanmasi igin kumandanin
siralama fonksiyonu kullanimi

NC programinin dokiimantasyonu igin kumandanin yorum
fonksiyonu kullanimi

Delik ve basit cep geometrilerinin islenmesi i¢cin kumandanin
kapsamli olarak mevcut déngulerini kullanin

Ayrintih bilgiler: Déngl programlamasi kullanici el kitabi
Ayarlamalar sirasinda konturlari RL/RR alet yaricap
dizeltmesiyle gikarin. Boylece, makine kullanicisi gerekli
duzeltmeleri basit bir sekilde gergeklestirebilir

On konumlandirma, islem ve derinlik sevki beslemelerini
program baslangicindaki Q parametreleri zerinden tanimlayin

Ornek: Degisken besleme tanimlari
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CAM programlamasi sirasinda dikkat edilecek noktalar

Kirig hatalarinin uyarlanmasi

o Programlama uyarilari:
® Perdahlama islemleri icin CAM sistemindeki kiris
hatasini 5 yum degerinden daha bliylk ayarlamayin.
Do6ngl 32 icerisinde kumandada 1,3 ila maks. 3 katT
toleransi kullanin.

®  Kumlama iglemlerinde kiris hatalarinin ve T toleransi
toplami, tanimlanan isleme 6lgistinden kigik
olmalidir. Béylece serbest kontur ihlallerini énlersiniz.

= Somut de@erler makinenizin dinamigine baghdir.

CAM programinda kiris hatasini isleme baglh olarak uyarlayin:

® Hiz oncelikli kumlama:
Kirig hatalari i¢cin daha blyUk degerleri ve bunun igin déngi
32 igerisinde uygun toleransi kullanin. iki deger igin dnemli
olan konturun gerekli Ust dlgtsudur. Makinenizde 6zel bir
déngl mevcutsa kumlama modunu ayarlayin. Makine kumlama
modunda genelde ¢ok sarsintili ve yiuksek hizla hareket eder

® Dongu 32 igerisinde olagan tolerans: 0,05 mm ila 0,3 mm
arasinda

m CAM sistemindeki olagan kiris hatasi:
0,004 mm ila 0,030 mm

® Yiiksek dogruluk 6ncelikli perdahlama:
Kaguk kiris hatasini ve bunun igin déngl 32 igerisinde uygun
kigclk toleransi kullanin. Veri yogunlugu, kumandanin gegis
veya kdseleri dogru sekilde algilayabilecedi kadar ylksek
olmalidir. Makinenizde 6zel bir ddngli mevcutsa perdahlama
modunu ayarlayin. Makine perdahlama modunda genelde az
sarsintili ve yavas hizla hareket eder

® Dongu 32 igerisinde olagan tolerans: 0,002 mm ila 0,006 mm
arasinda

m CAM sistemindeki olagan kiris hatasi:
0,001 mm ila 0,004 mm

m Yiiksek yiizey kalitesi 6ncelikli perdahlama:
Kuguk kirig hatasini ve bunun igin dongu 32 igerisinde uygun
daha blyuk toleransi kullanin. Bu sayede kumanda, konturu
daha ¢ok dizlestirir. Makinenizde 6zel bir déngi mevcutsa
perdahlama modunu ayarlayin. Makine perdahlama modunda
genelde az sarsintili ve yavas hizla hareket eder

® Dongu 32 igerisinde olagan tolerans: 0,010 mm ila 0,020 mm
arasinda

® CAM sistemindeki olagan kiris hatasi: yakl. 0,005 mm
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Diger uyarlamalar
CAM programlamasi i¢in asagidaki noktalari dikkate alin:

B Yavas islem beslemeleri veya blyuk yarigapli konturlarda kiris
hatasini déngu 32 igerisindeki T toleransindan yakl. tg ila bes
kat kiiguk tanimlayin. Ek olarak 0,25 mm ile 0,5 mm arasinda
maksimum nokta mesafesini tanimlayin. Ek olarak geometri
hatasi veya model hatasi ¢ok kii¢ik (maks. 1 um) secilmelidir.

B Daha yuksek islem beslemelerinde de egik kontur bélgelerinde
2.5 mm'den blylk nokta mesafeleri dnerilmez

® Duz kontur elemanlarinda dogru hareketinin basinda ve
sonunda birer NC noktasi yeterlidir, ara pozisyonlarin ¢ikisini
engelleyin

m 5 eksenli eszamanli programlarda, dogrusal eksen timce
uzunlugunun doner eksen timce uzunluguna oraninin ¢ok fazla
degismesini 6nleyin. Bundan dolayi alet referans noktasinda
(TCP) bliylk oranda besleme azalmalari olusabilir

B Dengeleme hareketleri icin besleme sinirlamasini (6rn. M128
F... Uzerinden) sadece istisnai durumlarda kullanmalisiniz.
Dengeleme hareketleri icin besleme sinirlamasi, alet referans
noktasinda (TCP) blylk oranda besleme azalmalarina neden
olabilir.

= Bilye frezeli 5 eksenli eszamanli islemler igin kullanilan NC
programlarinin, bilye merkezini referans alarak gikariimasini
sadlayin. Bu sayede NC verileri genelde daha esit olur. Buna ek
olarak dongu 32'de daha esit bir besleme akisi igin alet referans
noktasinda (TCP) daha yuksek bir déner eksen toleransi TA (0r.
1° ile 3° arasinda) ayarlayabilirsiniz

®  Simit veya yarigap frezeli 5 eksenli eszamanli islemler igin
kullanilan NC programlarinda, bilye giiney kutbuna NC ¢ikisi
sirasinda daha disUk bir yuvarlak eksen toleransi segin. Orn.
0,1° olagan bir degerdir. Yuvarlak eksen toleransi igin énemli
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 azdirma frezelemesinde maksimum
olasI T kontur hatasini dogrudan L freze erisim uzunlugu ve izin
verilen TA kontur toleransindan hesaplayabilirsiniz:
T~KxLxTAK=0,0175[1/]
Ornek: L =10 mm, TA=0,1°: T =0,0175 mm
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Kumandada erigsim segenekleri

CAM programlarinin dogrudan kumandadaki tutumunu etkilemek
icin déngu 32 TOLERANS kullanima sunulur. Déngl 32 fonksiyon
acgiklamasindaki bilgileri dikkate alin. Ayrica CAM sisteminde
tanimlanmis kirig hatalarinin baglamlarini dikkate alin.

Diger bilgiler: Dongii Programlamasi Kullanici El Kitabi

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bazi makine Ureticileri ek bir déngl Gzerinden makinenin
davranigini ilgili isleme uyarlamaniza olanak saglar, orn.
dongl 332 ayarlama. Déngi 332 ile filtre, hizlanma ve
sallanma ayarlari degistirilebilir.
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Hareket kontrolii ADP

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

CAM sistemlerindeki NC programlarinin yetersiz veri kalitesi

cogdu kez frezeli malzemelerde daha kotu bir ylizey kalitesine yol
acar. ADP (Advanced Dynamic Prediction) fonksiyonu, izin verilen
maksimum besleme profilinin daha énceden yapilan tahminini
gelistirir ve frezelemede besleme eksenlerinin hareket kontrolinu
en iyi dizeye getirir. Bu sayede kisa isleme streleriyle temiz
yuzeylerin frezelenmesi, bitisik alet hatlarindaki asiri dengesiz
nokta dagiliminda bile mimkindur. Son islemin masraflari oldukca
disurdlar veya uygulanmaz.

ADP'nin en 6nemli avantajlarina genel bakis:

= |ki yénli frezelemede ileri ve geri hatlarda simetrik besleme
davranisi

® Yan yana duran freze hatlarinda diizgin besleme akiglari

m CAM sistemleri tarafindan olusturulan NC programlarinda
dezavantajl etkiler, 6rn. merdiven tirinden kisa basamaklar,
kaba kiris toleranslari, fazla yuvarlatiimis timce son nokta
koordinatlari karsisinda iyilestirilmis tepki

® Zorlu kogullarda bile dinamik karakteristik boyutlarina kesin
uyum
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6.10 Program gostergesi fonksiyonlari

Genel bakis

Kumanda, Program akisi tekli tiimce ve Program akisi
tiimce takibi isletim tiirlerinde, NC programini sayfalar halinde
goruntuleyebilecegdiniz yazilim tuglarini gésterir:

Yazilim tusu  Fonksiyonlar

NC programinda bir ekran sayfasi geri gitme

AN NC programinda bir ekran sayfasi ileri gitme

Program baslangicini segme

Program sonunu se¢gme
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6.11 Otomatik program baglatma

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin! LEECTECETE | 4y
Otomatik program starti uygulayabilmek igin kumanda, ST — R T' %]
makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis olmaldir. R T

9 € Gegorii tartn .

.
: ¥ Gagerts saat i sk e
s Grot ot 43 R brogran bagtatms
ATEHLIKE R R e A o e T :
_ Rl D

@

1¢ Otomatik baglatma  [Hayar @ oaoosen

Dikkat, kullanici i¢in tehlike! < e o [ R T
OTOM BASL fonksiyonu islemi otomatik olarak baslatir. Emniyete — e
alinmamig galisma alanlariyla agik makineler kullanici igin buyik A r— s B sl
tehlike olusturur! ot “ P — ” ” et :."‘I

» OTOM BASL fonksiyonunu yalnizca kapali makinelerde
kullanin

Bir program akigi isletim tirinde OTOM BASL yazilim tusu
Uzerinden, girilebilir bir zamanda ilgili igletim tirinde etkin
NC programini baslatabilirsiniz:

oTon ameL » Baslatma zamaninin belirlenmesi igin pencereyi
5 gorintiileyin
> Siire (Saat:Dk:Sn):NC programinin baslatilacagi
saat

» Tarih (GG.AA.YYYY):NC programinin
baslatilacagi tarih

» Baglat islemini etkinlestirmek igin: OK yazilim
tusuna basin
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6.12 isletim turu El girisi ile pozisyonlama

Basit caligmalar veya aletin 6n konumlandirmasi igin El girisi ile
pozisyonlama isletim tiirli uygundur. Burada, programinputMode
(no. 101201) makine parametresine bagli olarak, kisa bir

NC programini acik metin olarak veya DIN/ISO uyarinca girebilir
ve dogrudan yr(tebilirsiniz. NC programi, $MDI dosyasina
kaydedilir.

Asagidaki fonksiyonlari da kullanabilirsiniz:
= Donguler

= Yarigap duzeltmeleri

= Program boélumi tekrarlari

= Q Prmtresi

El girisi ile pozisyonlama isletim tirinde ek durum gdstergesi
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 olugabilir. Asagidaki islem esnasinda ¢arpisma
tehlikesi olusur!

> Ardil etkilesimlerden kaginiimalidir:
= Bagka bir NC tiimcesine imle¢ hareketi
B Bagka bir NC tiimcesine GOTO atlama talimati
B Bir NC timcesini dizenleme
B Q INFO yazilim tusu yardimiyla Q parametre degerlerinin
degistiriimesi
= [sletim turl degisimi
> Gerekli NC timcelerinin tekrarlanmasi vasitasiyla baglam
ilgisini yeniden olugturun
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Manuel girig ile konumlandirma uygulayin
> El girisi ile pozisyonlama igletim tiiriini segin

» Istenen ve mevcut olan fonksiyonu programlayin
NC baslat tusuna basin

Kumanda, vurgulanan NC timcesini isler.
Diger bilgiler: "isletim tira El girigi ile
pozisyonlama", Sayfa 286

v

—+

tal

v

o Kullanim ve programlama bilgileri:
= Asagidaki fonksiyonlar El girisi ile pozisyonlama
isletim tiriinde mevcut degildir:
m Serbest kontur programlama FK
® Program ¢agrisi
= PGM CALL
= SEL PGM
® CALL SELECTED PGM
B Programlama grafigi
B Program akis grafigi
® BLOK ISARETL., BLOK KESIM vs. yazilim tuslari
yardimiyla bagka NC programlarindaki program
boltimlerini de rahat ve hizli bigimde tekrar
kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: Kullanici el kitaplari A¢ik Metin veya
DIN/ISO Programlama

® Q PARAMETRE LISTE ve Q BiLGi yazilim tuslar
yardimiyla Q parametrelerini kontrol edebilir ve
degistirebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Q parametresini kontrol etme ve
degistirme", Sayfa 259
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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 (izerinde 6n
konumlandirilir ve 5 mm kadar bir glivenlik mesafesinde delme
deliginin Gzerinde konumlandirilir. Daha sonra delige dongisu
uygulanir.

Aleti gagirma: Z alet ekseni,
Mil devri 2000 U/dak
Aleti iceri striin (F MAX = hizli hareket)

Aleti, F MAX ile delik tizerinde konumlandirin, mil agik

DELME déngusuni tanimlayin

Aletin delme deligi Uzerinden glivenlik mesafesi
Delme deligi derinligi (isaret=Calisma yénii)

Delik beslemesi

Geri cekilmeden 6nceki 6ngorilen kesme derinligi
Saniye olarak her serbest hareketten dnceki bekleme siresi
Malzeme yuzeyi koordinatlari

Aletin delme deligi Gzerinden guvenlik mesafesi
Saniye cinsinden delik temelindeki bekleme siiresi
Alet ucuna veya aletin silindirik pargasina gore derinlik
DELME déngusind ¢agirin

Aleti serbest hareket ettirin

Program sonu

N
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Ornek: Yuvarlak tezgahli makinelerde malzeme egim
konumunu giderin

» Temel devri 3D tarama sistemiyle uygulama
Diger bilgiler: "Malzeme edim konumunun 3D tarama
sistemiyle dengeleme (secenek #17)", Sayfa 211

» Devir agisini not edin ve temel devrini tekrar kaldirin
> Isletim tiir(ini 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

BE=Ne

$MDI'den NC programlarini yedekle

$MDI dosyasi, kisa ve gegici olarak kullanilan NC programlari igin
kullanilir. Bir NC programinin buna ragmen kaydedilmesi gerekirse
asagidaki sekilde hareket edin:

» Igletim tiir(: Programlama tusuna basin
» Dosya yonetimini ¢agirin: PGM MGT tusuna basin
» SMDI dosyasini isaretleyin

KoPYALe » Dosyayi kopyalayin: KOPYALA yazilim tusuna

" basin

HEDEF DOSYA =

» $MDI dosyasinin giincel igeriginin hangi adla kaydediimesi
gerektigini girin, 6rn.Delme

» OK yazilim tusuna basin

Ok

» Dosya yonetiminden ¢ikin: SON yazilim tusuna

=0 basin
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6.13 M ve STOP ek fonksiyonlarini girin

Temel bilgiler

Kumandanin — M fonksiyonlari olarak isimlendirilen — ek
fonksiyonlari ile kumanda ettikleriniz

® program akigi, 6rn. program akisindaki bir kesinti

= Mil devri ve sogutucu maddenin agilmasi ve kapatiimasi gibi
makine fonksiyonlari

® 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?

Alisiimis olarak diyalogda sadece ek fonksiyon numarasini

girersiniz. Bazi ek fonksiyonlarda diyalog devam ettirilir, bdylece bu

fonksiyonla ilgili parametreyi girebilirsiniz.

Manuel isletim ve El. cark isletim tiirlerinde ek fonksiyonlari M

yazilim tuguyla girin.
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Ek fonksiyonlarin etkililigi

Bazi ek fonksiyonlarin, ilgili NC tiimcesindeki sirasina bagli
olmadan, bir konumlama tiimcesi basinda etkili olmasina, diger
birinin timce sonunda etkili olmasina dikkat edin.

Ek fonksiyonlar, ¢cagrildiklari NC timcesinden itibaren etki eder.

Bazi ek fonksiyonlar sadece programlandiklari NC timcesinde
gecerli olur. Bir ek fonksiyon sadece timce bazinda etkili degilse
bunlari devamindaki bir NC timcesinde ayri bir M fonksiyonu ile
tekrar kaldirmaniz gerekir veya bunlar kumanda tarafindan program
sonunda otomatik kaldirilir.

o Bir NC timcesinde birden fazla M fonksiyonu
programlanmissa uygulamadaki sira asagidaki sekilde
olur:
® Tumce baglangicinda etkin olan M fonksiyonlari,
timce bitisinde etkin olanlardan énce uygulanir

= Tum M fonksiyonlarinin timce baslangicinda veya
tiimce bitisinde etkin olmasi halinde uygulama,
programlanan sirada yapilir

Ek fonksiyonu DURDUR tiimcesinde girin

Programlanan bir DURDUR tiimcesi, érn. bir alet denemesi
icin program akisini veya program testini keser. Bir DURDUR
timcesinde bir M ek fonksiyonunu programlayabilirsiniz:

stop » Program akigi kesintisini programlayin: DURDUR
tusuna basin

» M ek fonksiyonunu girin

Ornek
87 STOP M6
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6.14 Program akisi kontroll, mil ve sogutucu
madde igin ek fonksiyonlar

Genel bakig

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi asagida agiklanan ek fonksiyonlarin
calismasini etkileyebilir.

M Etki Tiimcedeki etki - Baslangic Son

MO Program akisi DURDURMA [
Mil DURDURMA

M1 Secime bagl olarak program [
akisi DURDUR

gerekirse Mil DURDUR

gerekirse Sogutucu madde
KAPALI (fonksiyon makine Uretici-
si tarafindan belirlenir)

M2 Program akisi DURDUR u
Mil DURDUR
Sogutma sivisi kapali
Tdmce 1'e geri atlama
Durum gostergesini silme
Fonksiyon kapsami,

resetAt
(no. 100901) makine parametresine baglidir
M3 Mil ACIK saat yoniinde u
M4 Mil, saat yénunun tersi yonde n
ACIK
M5 Mil DURDURMA n
M6 Alet degisimi u
Mil DURDURMA
Program akisi DURDURMA
M8 Sogutucu madde ACIK u
M9 Sogutucu madde KAPALI n
M13  Mil ACIK saat yéninde n
Sogutucu madde ACIK
M14  Mil ACIK saat yonu tersine n
Sogutucu madde agik
M30 M2 gibi n
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6.15 Koordinat bilgileri i¢cin ek fonksiyonlar

Makine bazli koordinatlari programlama M91/M92

Olgek sifir noktasi

Olgek gubugundaki bir referans igareti, 6lgek cubugu sifir
noktasinin pozisyonunu belirler.

Makine sifir noktasi

Makine sifir noktasini sunlar igin kullanin

® Hareket alani sinirlamalarini (yazihm nihayet salteri) belirlemek
icin

= Makineye bagl pozisyonlara (6rn. alet degistirme pozisyonu)
gitmek icin

E bir malzeme referans noktasi belirlemek igin

Makine Ureticisi, bir makine parametresinde, her eksen i¢in makine
sifir noktasi ile 6lgu sifir noktasi arasindaki mesafeyi verir.

Standart davranig
Kumanda, koordinatlari malzeme sifir noktasina goére referans alir.

Diger bilgiler: "3D tarama sistemi olmadan referans noktasini
ayarlama", Sayfa 193

M91 ile davranis — Makine sifir noktasi

Konumlama tiimcelerindeki koordinatlarin makine sifir noktasini
baz almasi gerekiyorsa bu NC tiimcelerinde M91'i girin.

X (2Y)

o Bir M91 timcesinde artan koordinatlari
programliyorsaniz bu koordinatlar en son programlanan
M91 pozisyonunu baz alir. Etkin NC programinda
M91 pozisyonu bulunmuyorsa koordinatlar gecerli alet
pozisyonunu baz alir.

Kumanda, makine sifir noktasini referans alan koordinat degerlerini
gosterir. Durum gostergesinde koordinat gostergesini REF olarak
ayarlayin.

Diger bilgiler: "Durum gdstergeleri”, Sayfa 65
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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 sabit pozisyonu (makine referans noktasi)
belirleyebilir.

Makine Ureticisi, her eksen i¢cin makine sifir noktasi ile
makine referans noktasi arasindaki mesafeyi belirler.

Konumlama tiimcelerindeki koordinatlarin makine referans
noktasini baz almasi gerekiyorsa bu NC timcelerinde M92'yi girin.

o Kumanda ayrica M91 ya da M92 ile yaricap diizeltmesini
dogru sekilde uygular. Bu asamada alet uzunlugu
dikkate alinmaz.

Etki

M91 ve M92, sadece M91 veya M92'nin programlandigi NC
timcelerinde etki eder.

M91 ve M92, timce baslangicinda etkilidir.

Malzeme referans noktasi

Koordinatlar daima makine sifir noktasini referans aliyorsa referans y4 |
noktasi ayari bir veya birden fazla eksen igin kilitlenebilir.

Referans noktasi ayarinin tim eksenler igin kilitli olmasi durumunda

kumanda, REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusunu Manuel Y
Isletim tiirlinde artik gdstermez. Y

Sekil, makine ve malzeme sifir noktasi iceren 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 parcayi gosterin (segenek
no. 20)", Sayfa 245
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Calisma duzleminin dondiirilmis olmasi durumunda
dondiirilmemis koordinat sisteminde pozisyonlara
yaklagma: M130

Uzatilmis calisma diizleminde standart davranis

Kumanda, konumlandirma timcelerindeki koordinatlari,
dondurilmis ¢alisma diizlemi koordinat sistemine goére referans
alir.

M130 ile davranis

Dogru timcelerindeki koordinatlari kumanda, etkin, déndiriimuis
¢alisma duzleminde déndirilmeyen malzeme koordinat sistemine
gore referans alir.

Daha sonra kumanda, déndirilmis aleti, ddndurilmeyen malzeme
koordinat sisteminin programlanan koordinatina konumlandirir.

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

M130 fonksiyonu sadece timce bazinda etkin. Kumanda,
asagidaki islemleri tekrar donduriimuis islem dizeyi
koordinatlarinda uygular. islem sirasinda ¢arpisma tehlikesi
olusur!

> Islem akisini ve pozisyonlari, grafiksel simiilasyon yardimiyla
kontrol edin

o Programlama uyarilart:
®  M130 fonksiyonuna sadece etkin
Calisma diizlemi hareketi fonksiyonunda izin verilir.
®  M130 fonksiyonu bir déngl ¢agrisi ile kombine

edilirse kumanda, uygulamay! bir hata mesajiyla iptal
eder.

Etki

M130 alet yarigap dizeltmesi yapilmadan dogru timcelerinde
timceye gore etkindir.
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6.16 Hat davranisi icin ek fonksiyonlar

Program akisi sirasinda el garki konumlandirmasini
bindirme: M118 (se¢enek no. 21)

Standart davranis

Kumanda, aleti program akisi igletim turlerinde NC programindaki
gibi hareket ettirir.

M118 ile davranis

M118 ile program akisi sirasindaki manuel diizeltmeleri elle
uygulayabilirsiniz. Ayrica M118'i programlayin ve eksene 6zel bir
degeri (dogrusal eksen veya doner eksen) mm olarak girin.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

M118 fonksiyonu yardimiyla bir déner eksenin pozisyonunu
degistirir ve ardindan M140 fonksiyonunu uygularsaniz kumanda,
geri gekme hareketinde bindirilmis degerleri yok sayar. Ozellikle
baslik doner eksenli makinelerde bu asamada istenmeyen ve
onceden gorulemeyen hareketler meydana gelir. Bu dengeleme
hareketleri sirasinda garpisma tehlikesi olusur!

> M140 ile M118, baslik doner eksenli makinelerde kombine
edilmemelidir

Girig
Bir konumlandirma timcesine M118 girerseniz kumanda, diyalogu

devam ettirir ve eksene 6zgl degerleri sorgular. Koordinat girisi i¢in
turuncu renkteki eksen tuslarini veya alfa klavyeyi kullanin.

Etki

Koordinat girisi olmadan M118'i yeniden programlayarak, el garki
konumlandirmasini kaldirabilirsiniz.

M118, timce baslangicinda etkilidir.
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Ornek

Program akisi sirasinda, ¢alisma diizlemi X/Y'de el ¢arki ile
programlanan degerden £1 mm ve devir ekseni B'de +5° hareket
edilebilmelidir:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

o M118 sadece makine koordinat sisteminde etki eder.
Diger bilgiler: "Cark bindirmesi", Sayfa

M118El girisi ile pozisyonlama isletim tiriinde de
etkilidir!

Sanal alet ekseni VT

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticinizin bu fonksiyon igin kumandayi
uyarlamig olmasi gerekir.

Sanal alet ekseniyle déner baslikli makinelerde egri duran bir alet
yoniinde de el ¢arkiyla hareket edebilirsiniz. Sanal alet eksen
yoénunde hareket igin el carkinizin ekraninda VT eksenini segin.

Diger bilgiler: "Elektronik el carklariyla hareket ettirme”, Sayfa 167

HR 5xx el garki vasitasiyla sanal ekseni gerekirse dogrudan
turuncu eksen tusu Vl ile segebilirsiniz (makine el kitabini dikkate
alin).

M118 fonksiyonuyla baglantili olarak bir el garki bindirmesini su
anki aktif alet ydnunde de uygulayabilirsiniz. Bunun i¢cin M118
fonksiyonunda asgari olarak mil eksenini izin verilen hareket
alaniyla tanimlamaniz (6rn. M118 Z5) ve el ¢arkinda VT eksenini
segmeniz gerekir.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2018 297



Test etme ve isleme | Hat davranisi i¢in ek fonksiyonlar

Temel devri silin: M143

Standart davranig

Temel devir, sifirlanana veya yeni bir deger lizerine yazilana kadar
etkili kalr.

M143 ile davranis

Kumanda, NC programindan bir temel dénlsu siler.

o M143 fonksiyonuna timce akisinda izin verilmez.

Etki
M143, M143'lin programlandidi NC timcesinden itibaren etki eder.
M143, timce baslangicinda etkilidir.

o M143, referans noktasi tablosunda SPA, SPB ve
SPC sttunlarinin giriglerini siler. llgili satir yeniden
etkinlestirildiginde temel dénis tim situnlarda O olur.
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Aleti NC Durdur sirasinda otomatik olarak konturdan
kaldirma: M148

Standart davranig

Kumanda, NC durdur durumunda tim davranis hareketlerini
durdurur. Alet, kesinti noktasinda kalir.

M148 ile davranis

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon yapilandirir ve makine Ureticisi igin
etkinlegtirir.

Makine ureticisi CfgLiftOff (No. 201400) makine
parametresinde kumandanin bir LIFTOFF durumunda
hareket ettigi yolu tanimlar. CfgLiftOff makine

parametresi yardimiyla fonksiyon devre digi da
birakilabilir.

Alet tablosunda LIFTOFF sltununda etkin alet icin Y parametresini
ayarlayin. Ardindan kumanda, alet ekseninin yoniinde aleti en fazla
2 mm kadar konturdan geri surer.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 129
LIFTOFF su durumlarda etkili olur:
®  Sizin tarafinizdan yapilan bir NC durdur'da

= Yazilim tarafindan tetiklenen bir NC durdur isleminde, érn. tahrik
sisteminde bir hata olusmussa

u Bir elektrik kesintisinde

Etki
M148, fonksiyon M149 ile devre disi kalana kadar etki eder.
M148 timce baslangicinda, M149 tiimce sonunda etkilidir.
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Ozel fonksiyonlar | ACC aktif giiriiltii 6nleme (segenek #145)

7.1 ACC aktif guriulti onleme (segenek #145)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Kumlama igleminde (yuksek performansli frezeleme) blyuk freze
gucu ortaya ¢ikar. Aletin devir sayisina ve alet makinesindeki
mevcut rezonanslara ve germe hacmine (frezeleme sirasinda
kesim performansi) bagl olarak guriiltii ortaya ¢ikabilir. Bu gurultd,
makine igin yiksek oranda bir baski olusturur. Bu gurultd malzeme
yuzeyinde istenmeyen isaretlere neden olur. Alet de guriltt
nedeniyle 6nemli oranda ve dizensiz sekilde asinir, asiri olmasi
durumunda aletin kirilmasina da neden olabilir.

Makinenin gurdlti egilimini azaltmak icin HEIDENHAIN artik
ACC (Active Chatter Control) ile etkili bir regulatér fonksiyonu
sunar. Agir gerilim alaninda bu regtilatér fonksiyonunun kullanimi
Ozellikle pozitif yonde etkilenir. ACC ile 6nemli oranda daha iyi
kesim performansi miimkindir. Makine tiriine bagl olarak ayni
zamanda dograma hacmi %25'e kadar ve daha fazla artirilabilir.
Ayni zamanda makine yukinu azaltir ve aletin bekleme stiresini
artirabilirsiniz.

o ACC dogrudan agir isleme igin gelistirildi ve bu alanda
son derece etkili sekilde kullanilabilir. ACC'nin normal
kumlama isleminde de avantaj sunup sunmamasini
deneme yaparak belirleyebilirsiniz.

ACC fonksiyonunu kullanirsaniz TOOL.T alet tablosunda
ilgili alet icin CUT alet kesimi sayisini girmeniz gerekir.
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Ozel fonksiyonlar | ACC aktif giiriiltii 6nleme (segenek #145)

ACC'yi etkinlestirme/devre digiI birakma

ACCl'yi etkinlestirmek Uzere ilgili alet icin TOOL.T alet tablosunda
ACC sutununu Y 6gesine getirin (ENT tusu=Y, NO ENT tusu=N).

ACC'yi makine isletimi igin etkinlestirme/devre disi birakma:

> lsletim tiir(i: Program akisi tiimce takibi,
Program akis1 tekli tiimce veya El girisi ile
pozisyonlama tusuna basin
@ » Yazilim tusu cubuguna gegcis yapin
o » ACC etkinlegtirme: Yazilim tusunu ACIK
«pL  [AcK]| konumuna alin

> Kumanda, konum goéstergesinde ACC
sembollnu gosterir.
Diger bilgiler: "Durum gostergeleri”, Sayfa 65
nce » ACC'yi devre digl birakin: Yazihm tugunu KAPALI
kel Aok konumuna getirin

ACC fonksiyonu etkinse kumanda, pozisyon gostergesinde Acc
sembollnu gosterir.
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7.2 Sayag¢ tanimlama

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonu makine Ureticiniz devreye alir.

FUNCTION COUNT fonksiyonuyla NC programindan basit bir sayaci
kontrol edebilirsiniz. Bu sayagla dr. tamamlanmis malzemelerin
sayimini yapabilirsiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

spec » Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin

PROGRAN » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

S » FUNCTION COUNT yazilim tusuna basin

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Kumanda sadece bir sayaci yonetir. Sayaci sifirlayarak bir NC
programi isliyorsaniz bagka bir NC programinin sayag ilerlemesi
silinir.

> islem &ncesinde bir sayacin etkin olup olmadigini kontrol edin

» Sayag¢ durumunu gerekirse not edin ve islem sonrasinda
MOD menusune yeniden ekleyin

o Guncel saya¢ durumunu doéngul 225 ile kaziyabilirsiniz.
Diger bilgiler: Dongll Programlamasi Kullanici El Kitabi

Program Testi igletim turiinde etkisi

Program Testi igletim tirinde sayaci simule edebilirsiniz. Burada
sadece NC programinda dogrudan tanimlamis oldugunuz sayag
durumu etki eder. MOD meniisiindeki saya¢ durumu degismez.

Program akisi tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi igletim
tiirlerinde etki

MOD menusiindeki saya¢ durumu sadece Program akis1 tekli
tiimce ve Program akisi tiimce takibi isletim tlrlerinde etki eder.

Saya¢ durumu kumanda yeniden baslatildiginda da korunur.

Ozel fonksiyonlar | Saya¢ tanimlama
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FUNCTION COUNT tanimlayin
FUNCTION COUNT fonksiyonunun sundugu &zellikler:

Yazilim tugsu  Anlami

Sayaci 1'e yukseltin

Sayaci sifirlama

Nominal saylyi (hedef deger) bir degere alma
Giris degeri: 0 — 9999

Sayaci bir degere alma

Giris degeri: 0 — 9999

Sayaci bir deger artirma

Girig degeri: 0 — 9999

NC programini, hala tamamlanmasi gereken
parcalar varsa etiket itibariyle tekrarlayin

Sayag¢ durumunu sifirlama
islemlerin nominal adedini girin
Atlama etiketini girin

isleme

Sayag¢ durumunu artirin

Hala tamamlanmasi gereken pargalar varsa islemi
tekrarlayin

O
5
=
)
2
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8.1 Palet yonetimi (segenek no. 22)

Kullanim

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Palet y6netimi, makineye bagh bir fonksiyondur. Asagida
standart fonksiyon gercevesi tanimlanmigtir.

Palet tablolari (.p) genel olarak palet degistiricili isleme
merkezlerinde kullanilir. Bu asamada palet tablolari gesitli paletleri
(PAL), opsiyonel olarak gergileri (FIX) ve ilgili NC programlarini
(PGM) cagirir. Palet tablolari tanimli tim referans noktalarini ve
sifir noktasi tablolarini etkinlestirir.

Palet tablolarini palet degistirici olmadan, farkli referans noktali NC

Paletler | Palet yonetimi (segcenek no. 22)

lamab Tablo d0zenleme

El girisi ile po.. @T_anm dizenleme sgf;
2 Prograntam A

programlarini sadece tek bir NC baslat ile arka arkaya islemek igin 1 t ¢ =
kullanabilirsiniz.
o Bir palet tablosunun dosya adi daima bir harfle
baslamalidir.
Palet tablosu sutunlari
Makine Ureticisi bir palet tablosu igin palet tablosu atamaniz
durumunda otomatik olarak agilan bir prototip tanimlar.
Prototipte asagidaki situnlar bulunabilir:
Situn Anlami Alan tipi
NR Kumanda, kaydi otomatik olarak olusturur. Zorunlu alan
Bu kayit, TUMCE ILERLEME fonksiyonunun Satir
numarasi giris alani i¢in gereklidir.
TYPE Kumanda asagidaki iki kaydi ayirt eder: Zorunlu alan
E PAL Palet
® FIX Gergi
® PGM NC programi
Kayitlari ENT tusu ve ok tuslari yardimiyla ya da
yazilim tusuyla segebilirsiniz.
iSim Dosya adi Zorunlu alan

Palet ve gergi adlari gerektiginde makine Ureticisi

tarafindan belirlenir, program adlarini siz tanimlarsiniz.
NC programi palet tablosunun klasériinde kayith degil-

se yolu eksiksiz sekilde belirtmelisiniz.

TARIH Sifir noktasi

Sifir noktasi tablosu palet tablosunun klasériinde kayit-
I degilse yolu eksiksiz sekilde belirtmelisiniz. Bir sifir
noktasi tablosundaki sifir noktalarini, NC programinda-

ki dongu 7 ile etkinlestirin.

Opsiyon alani

Bu kayit sadece sifir noktasi tablolar
kullaniminda gereklidir.

ONAYAR Malzeme referans noktasi
Malzemenin referans noktasi numarasini belirtin.

Opsiyon alani
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Siitun Anlami Alan tipi
LOCATION Paletin bulundugu yer Opsiyon alani
MA girisi, bir paletin ya da bir gerginin makine calig- Bu sutun mevcutsa giris zorunludur.
ma alaninda oldugunu ve islenebilecegdini gosterir. MA
girisini yapmak icin ENT tusuna basin. NO ENT tusuyla
girisi silebilir ve bu sekilde islemi durdurabilirsiniz.
LOCK Satir kilitli Opsiyon alani
* girdisi yardimiyla palet tablosu satirini islemeden
hari¢ tutabilirsiniz. ENT tusuna basildiginda satiri *
girisi ile isaretleyebilirsiniz. NO ENT tusuyla kilidi tekrar
kaldirabilirsiniz. Tekil NC programlari, gergiler ya da
komple paletler igin islemi kilitleyebilirsiniz. Kilittenmig
bir paletin kilittenmemis satirlari da (6rn. PGM) islen-
mez.
PALPRES Palet referans noktasinin numarasi Opsiyon alani
Bu giris sadece palet referans noktala-
rinin kullaniimasi halinde gereklidir.
W-STATUS islem durumu Opsiyon alani
Bu giris sadece alet odakli igslemde
gereklidir.
METHOD islem yéntemi Opsiyon alani
Bu giris sadece alet odakli islemde
gereklidir.
CTID Tekrar girig igin tanim numarasi Opsiyon alani
Bu giris sadece alet odakli islemde
gereklidir.
SP-X, SP-Y, X,Y ve Z dogrusal eksenlerinde givenli ylkseklik Opsiyon alani
SP-Z
SP-A, SP-B, A, B ve C doner eksenlerinde guvenli yukseklik Opsiyon alani
SP-C
SP-U, SP-V, U, V ve W paralel eksenlerinde gluvenli yukseklik Opsiyon alani
SP-wW
DOC Yorum Opsiyon alani

o Sadece kumandanin tiim satirlari igslemesi gereken
palet tablolarini kullaniyorsaniz LOCATION sGtununu
cikarabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Siitun ekleme ya da ¢ikarma",
Sayfa 311
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Palet tablosunu diizenleme

Yeni bir palet tablosu olusturuyorsaniz burasi énce bos olur. Yazilim
tusu yardimiyla satir ekleyebilir ve diizenleyebilirsiniz.

Yazilim tusu

Diizenleme fonksiyonu

BASLANG- Tablo basini segin
i Tablo sonunu segin
vi& Onceki tablo sayfasini segin
ven Sonraki tablo sayfasini segin
m— Tablo sonuna satir ekleyin
UYARLA
o Tablo sonundaki satiri silin
SIL
N SATIRI Tablo sonuna satir ekleme
' SONA
EKLE
GUncEL Guncel degeri kopyalayin
DEGER
KOPYALA
“KoPvALANN Kopyalanan degeri ekleyin
DEGER
ML)
DoGRUYL Satir basini segin
BASLAT
saTIR Satir sonunu segin
SONU
=
Metin ya da de@er ara
BUL
SUTUNLART Tablo satirlarini siralayin veya gizleyin
SIRALA/
GUNCEL Guncel alani diizenleyin
Situn igeriklerine gore ayirma
T Ek fonksiyonlar 6rn. kaydetme
FONKS .
Dosya yolu segimini agma
SECEM
310

Paletler | Palet yonetimi (segenek no. 22)
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Palet tablosunu se¢me

Bir palet tablosunu asagidaki gibi secebilir ya da yeniden
atayabilirsiniz:

» Programlama isletim tiirline ya da bir program
akisi igletim tirine gegme
» PGM MGT tusuna basin

Higbir palet tablosu gérinmuyorsa:

3 » TiP SEC yazilim tusuna basin
sEc » TUM GOST. yazilim tusuna basin

» Palet tablosunu ok tuglariyla segme ya da yeni
bir palet tablosu (.p) adini girme

N » ENT tusuyla onaylayin

o Ekran diizeni tusuyla liste gériinimi ve form gérindmi
arasinda gegis yapabilirsiniz.

Sutun ekleme ya da ¢ikarma

o Bu fonksiyon ancak 555343 anahtar sayisinin girisinden
sonra onaylanir.

Konfiglirasyona bagl olarak yeni atanan bir palet tablosunda tim
sutunlar mevcut olmaz. Orn. alet odakl calisma yapmak igin énce
eklemeniz gereken sutunlar gereklidir.

Bir sutunu bos bir palet tablosuna eklemek igin yapmaniz

gerekenler:
» Palet tablosunu agma
» » EK FONKS. yazilim tuguna basin
» BiCIM DUZENLE yazilim tusuna basin
PUZENLE > Kumanda, mevcut tim situnlarin listelendigi bir
aclilir pencere acar.
» Ok tuslariyla istenen siitunu segin
o » SUTUN UYARLA yazilim tusuna basin
Nt » ENT tusuyla onaylayin

SUTUN CIKAR yazilim tusuyla siitunu tekrar gikarabilirsiniz.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 10/2018

311



Paletler | Palet yonetimi (segcenek no. 22)

Palet tablosunu igleme

Kumandanin, palet tablosunu timce timce olarak
mi yoksa kesintisiz mi isledigi makine parametresi ile
belirlenmistir.

Bir palet tablosunu asagidaki sekilde isleyebilirsiniz:

MGT

>

>

Program akis1 tiimce takibi ya da Program akisi
tekli tiimce igletim tiirine gegin

PGM MGT tusuna basin

Higbir palet tablosu gérinmuyorsa:

TiP

SEC

>

A 4 v vy

v

TiP SEC yazilim tusuna basin
TUM GOST. yazilim tusuna basin
Palet tablosunu ok tuslariyla segin
ENT tusuyla onaylayin

Gerekirse ekran diizenini segin

NC-Start tusuyla islem yapin

NC programinin igerigini islem dncesinde gdrebilmek igin
yapmaniz gerekenler:
» Palet tablosunu secin

» Kontrol etmek istediginiz NC programini ok tuslariyla segin

PROGRAM
AC

Bl o

>
>

PROGRAM AC yazilim tusuna basin

Kumanda, secilen NC programini ekranda
gOsterir.

Ok tuslariyla NC programi arasinda gegis yapin

END PGM PAL yazilim tusuna basin

> Kumanda, palet tablosuna geri doner.

Makine parametresi yardimiyla kumandanin bir hata
durumunda ne sekilde tepki verecedi tespit edilmistir.

312
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Palet tablosu islemede ekran diizeni

NC programi igerigini ve palet tablosu igerigini ayni anda gérmek
isterseniz PALET + PROGRAM ekran diizenini segin. Kumanda,
isleme sirasinda ekranin sol tarafinda NC programini ve ekranin
sag tarafinda paleti gosterir.

!
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Palet tablosunun diizenlenmesi

Palet tablosu Program akisi tiimce takibi ya da Program akisi
tekli tiimce igletim tiiriinde etkinse tablo degistirme yazilim tuslar
Programlama igletim tliriinde aktif olmaz.

Bu tabloyu PALETi DUZENLE yazilim tusu (izerinden Program akisi
tekli tiimce veya Program akisi tiimce takibi isletim tirinde
degistirebilirsiniz.

Palet tablolarinda tiimce takibi

Palet yonetimi ile TUMCE GIRISI fonksiyonunu palet tablolariyla
baglantil olarak da kullanabilirsiniz.

Bir palet tablosunun c¢alismasini iptal ederseniz kumanda
TUMCE GIRISI fonksiyonu igin iptal edilen NC programinin en son
secilen NC tiimcesini sunar.

Diger bilgiler: "Palet programlarinda timce takibi", Sayfa 275
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8.2 Palet referans noktasi yonetimi

Temel bilgiler

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmahdir.
Palet referans noktasi tablosunda sadece makine
Ureticisi ile gérisme neticesinde degisiklikler yapin.

Palet referans noktasi tablosu, malzeme referans noktasi tablosuna
(preset.pr) ilave olarak kullaniminiza sunulur. Malzeme referans
noktalari, etkinlestiriimis bir palet referans noktasi ile ilgilidir.

Kumanda etkin palet referans noktasini PAL sekmesindeki durum
gOstergesinde gdsterir.

Uygulama

Palet referans noktalari Gzerinden 6rn. minferit paletlerin mekanige
bagli farklari basit bir yolla denklestirilir.

Ayrica koordinat sistemini, 6rn. palet referans noktasini bir

gergi kulesinin ortasina yerlestirerek palet tizerinde komple
hizalayabilirsiniz.

Palet referans noktalariyla galisma
Palet referans noktalariyla ¢alismak isterseniz palet tablosuna
PALPRES sttununu ekleyin.

Bu sttuna palet referans noktasi tablosundaki referans noktasi
numaralarini girin. Her zamanki gibi palet referans noktasini daima,
yeni bir palete gegis yaptiginizda, kisaca palet tablosunun Tip PAL
bulunan satirlarina gectiginizde degistirin.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Etkin palet referans noktasi vasitasiyla bir temel devire ragmen
kumanda, durum goéstergesinde bir sembol géstermez. Takip
eden tim eksen hareketleri sirasinda ¢garpigsma tehlikesi olusur!

> Gerekirse etkin palet referans noktasini PAL sekmesinde
kontrol edin
» Makinenin kontrol hareketlerini kontrol edin

» Palet referans noktasini sadece paletlerle baglantili olarak
kullanin

Paletler | Palet referans noktasi yonetimi
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8.3 Alet bazliigsleme

Temel ilkeler alet odakli igleme

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Alet odakli isleme, makineye bagl bir fonksiyondur.
Asagida standart fonksiyon gergevesi tanimlanmistir.

Alet odakli isleme ile palet degistirici olmayan bir makinede de ¢ok
sayida malzemeyi bir arada isleyebilir ve bu sekilde alet degistirme
surelerinden tasarruf edebilirsiniz.

Sinirlama

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Tum palet tablolari ve NC programlari alet odakl bir isleme

icin uygun degildir. Kumanda, alet odakli isleme vasitasiyla

NC programlarini artik baglantih sekilde islemez, bunlari alet
gagdrilarina boler. NC programlarinin bélinmesi vasitasiyla
sifirfanmamis fonksiyonlar (makine durumlari) programlar arasi
etki edebilir. Bu sekilde islem sirasinda ¢garpisma tehlikesi olusur!

» Belirtilen sinirlamalari dikkate alin

> Palet tablolarini ve NC programlarini alet odakli isleme
uyarlama

B Program bilgilerini her alete goére her NC programina
yeniden programlayin (6rn. M3 ya da M4)

B Her aletten 6nce her NC programinda 6zel fonksiyonlari
ve ilave fonksiyonlari sifirlayin (6rn. Calisma diizlemi
hareketi ya da M138)

> Palet tablosunu ilgili NC programlariyla Program akisi tekli
tiimce isletim tlrinde dikkatli sekilde test edin

Asagidaki fonksiyonlara izin verilmez:
FUNCTION TCPM, M128

M144

M101

M118

Palet referans noktasini degistirme

Asagidaki fonksiyonlar dncelikle tekrar giris durumunda 6zel dikkat
gerektirir:

= Makine durumlarinin ek fonksiyonlarla (6rn. M13) degistiriimesi
Konfiglirasyona yazma (6rn. WRITE KINEMATICS)

Hareket alani gegisi

Doéngu 32 Tolerans

Calisma dizleminin dondirilimesi
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Alet odakli isleme igin palet tablosu siitunlan

Makine Ureticisi bagka yapilandirma yapmamissa alet odakli igsleme

icin ilave olarak asagidaki sUtunlar gereklidir:

Situn

W-STATUS

Anlami

islem durumu, islemenin ilerlemesini tespit
eder. islenmemis malzeme igin BLANK belir-
tin. Kumanda bu girigi isleme sirasinda otomatik
olarak degistirir.

Kumanda agagidaki iki kaydi ayirt eder:
® BLANK: Ham par¢a, islem gerekli

= INCOMPLETE: Eksik islem, islemin devam
etmesi gerekli

® ENDED: Tam olarak islenmis, baska islem
gerekli degil

= EMPTY: Bos yer, islem gerekli degil

= SKIP: islemi atla

METHOD

islem yoénteminin girisi

Alet odakli galisma, bir paletin cok sayida sabit-
lenmesi durumunda da mumkindur; ancak
birden fazla palet sabitlendiginde mimkin degil-
dir.

Kumanda agagidaki iki kaydi ayirt eder:

= WPO: Alet odakl (standart)

B TO: Alet odakli (ilk malzeme)

B CTO: Alet odaklh (diger malzemeler)

CTID

Kumanda, timce ilerlemesi ile tekrar giris tanim
numarasini otomatik olarak olusturur.

Girisi siler ya da degistirirseniz artik tekrar giris
yapilamaz.

SP-X, SP-Y,
SP-Z, SP-A,
SP-B, SP-C,
SP-U, SP-V,
SP-W

316

Mevcut eksenlerde glvenli yukseklik girigi
opsiyoneldir.

Eksenler igin guvenlik konumlari belirtebilirsiniz.
Kumanda bu konumlara sadece, makine uretici-
si bunlari NC makrolarda isleme alirsa hareket
eder.

Paletler | Alet bazli isleme
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Alet odakl caligsma akisi

On kosullar
Alet odakli igsleme igin 6n kosullar:

®  Makine Ureticisi, alet odakli igsleme igin bir alet degistirme
makrosu tanimlamalidir

= Palet tablosunda alet odakli islem yéntemi TO ve CTO tanimh
olmahdir

®  NC programlari en azindan kismi olarak ayni aletleri kullanir

B NC programlarinin W-STATUS durumu islemin devam etmesine
izin verir

Akis

1 Kumanda, TO ve CTO giriginin okunmasi sirasinda palet
tablosunun bu satirlari tzerinden alet odakli bir islem yapiimasi
gerektigini algilar

2 Kumanda, TO girisiyle NC programini TOOL CALL durumunda
kadar isleme alir

3 W-STATUS durumu BLANK durumundan INCOMPLETE haline
degisir ve kumanda, CTID alanina bir deger girer

4 Kumanda diger tim NC programlarini CTO girisiyle TOOL CALL
durumuna kadar isleme alir

5 Kumanda, asagidaki noktalardan biri ortaya ¢ikarsa diger islem
adimlarini bir sonraki aletle uygular:

= Bir sonraki tablo satirinda PAL girisi var
= Bir sonraki tablo satirinda TO ya da WPO girisi var

= ENDED ya da EMPTY girigsi olmayan tablo satirlari hala
mevcut

6 Kumanda her islemde CTID alanindaki girisi gunceller

7 Grubun tiim tablo satirlarinda ENDED girisi varsa kumanda,
palet tablosunun sonraki satirlarini isleme alir

islem durumunu sifirlama

islemi bir defa daha baslatmak isterseniz W-STATUS durumunu
BLANK olarak degistirin.

PAL satirinda durumu degistirirseniz altindaki tim FIX ve PGM
satirlari da otomatik olarak degisir.
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Tumce ilerlemesi ile tekrar giris

Bir kesiklik sonrasinda bir palet tablosuna yeniden giris
yapabilirsiniz. Kumanda kesiklik olan satirlari ve NC programini
belirtebilir.

Palet tablosuna tiimce ilerlemesi alet odakli sekilde gergeklesir.
Asagidaki satirlarda alet odakh TO ve CTO islem ydntemi
tanimlanmigsa tekrar giris sonrasinda kumanda yeniden alet odakl
sekilde iglem yapabilir.

Tekrar giris durumunda dikkate alin

m  CTID alanina giris iki hafta muhafaza edilir. Ardindan tekrar giris
yapilamaz.

m CTID alanindaki girigi degistirmenize ya da silmenize izin
verilmez.

®  CTID alanindaki veriler bir yazihm giincellemesinde gecersiz
olur.

= Kumanda, tekrar giris igin referans noktasi numaralarini
kaydeder. Bu referans noktasini degistirirseniz islem de ayni
sekilde kaydirma yapar.

® Bir NC programinin alet odakl islem dahilinde
dizenlenmesinden sonra artik tekrar giris yapilamaz.

Asagidaki fonksiyonlar dncelikle tekrar giris durumunda 6zel dikkat
gerektirir:

= Makine durumlarinin ek fonksiyonlarla (6rn. M13) degistiriimesi
Yapilandirmaa yazma (6r. WRITE KINEMATICS)

Hareket alani gegisi

Doéngu 32 Tolerans

Calisma dizleminin déndirtlmesi

Paletler | Alet bazli igleme
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8.4 Batch Process Manager (Segenek no.
154)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Batch Process Manager fonksiyonunu makine {reticiniz
yapilandirir ve etkinlestirir.

Batch Process Manager ile lretim gorevlerinin planlamasi takim
tezgahinda yapilabilir.

Planlanan NC programlarini bir siparig listesine kaydedebilirsiniz.
Siparis listesi Batch Process Manager ile acllir.

Asagidaki bilgiler gosterilir:

® NC programinin hatasiz olma durumu

NC programlarinin suresi

Aletlerin mevcut olma durumu

Makinede gerekli manuel ¢calismalarin zamani

o Tam bilgileri almak igin alet kullanim kontrolli fonksiyonu
etkinlestirilip devreye alinmaldir!

Diger bilgiler: "Alet uygulama kontroli", Sayfa 141

Temel ilkeler

Batch Process Manager asagidaki isletim turlerinde kullaniminiza
sunulur:

® Programlama

E Program akisi tekli tiimce

® Program akisi tiimce takibi

Programlama igletim tiiriinde siparis listesini olusturabilir ve
degistirebilirsiniz.

Program akisi tekli tiimce ve Program akis1 tiimce takibi isletim

turlerinde siparis listesi islenir. Degisiklik yapmak sadece sartli
olarak mumkuandir.
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Ekran gériintusii

Programlama isletim tiirinde Batch Process Manager 6gesini
actiginizda asagidaki ekran dizeni kullaniminiza sunulur:

Batch Process Manager @m
x1 Programmieren b BPM %‘y‘i

TNC:\nc_prog‘\demo‘iPallet\PALLET.P

ekli maniiel miidahaleler Obje ‘ Siire Sonraki man. miidahale:
Paletin diizenlenme.. 2 1 < 1m 2
6s
‘Program Palet
Ad
PART 1.H | s o o !
'K/E e @J 4 |.Slf11' noktas1 tabl.
PART_21.H 14s J J Referans noktasi
P I N
PART_22.H 21s 6 4 v o— 4 | —3—
r

Dizenl. onaylandi

X

@

AYRINTILAR

kel [agkl

UYARLA
KAYDIR

CIKAR

AL

DURUMU
GERI

} SEGIM

Gerekli tim manuel midahaleleri gosterir

Bir sonraki manuel miidahaleyi gosterir

Gerekirse makine Ureticisinin glincel yazilim tuslarini gosterir
Mavi satirlarin degistirilebilir giriglerini gésterir

Guncel yazihm tuslarini gésterir

Siparig listesini gosterir

o bk WON -

Siparis listesi siitunlari

Siitun Anlami

Situn adi yok  Pallet, Clamping ya da Program durumu

Program Pallet, Clamping ya da Program adi ya da yolu

Duration Saniye olarak galisma siresi

Bu siitun sadece makineniz bir 19 in¢ ekrana
sahipse gorintulenir!

End Sirenin sonu
® Programlama bilinyesinde sire

® Program akisi tekli tiimce ve Program akisi
tiimce takibi blinyesinde gercek saat

Ref.nok. Malzeme referans noktasi durumu
Alet Kullanilan aletlerin durumu

Pgm NC programinin durumu

Sts islem durumu

ilk siitunda Pallet, ClampingProgram durumu simgeler yardimiyla
gOsterilir.

Simgeler asagidaki anlamlara sahiptir:
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Simge Anlami
E Pallet, Clamping ya da Program Kkilitli
Pallet ya da Clamping islem igin etkinlestiriime-
% mig
Bu satir su anda Program akis1 tekli tiimce ya
* da Program akisi tiimce takibi igerisinde islem
asamasinda ve diizenlenemez
Bu satirda manuel bir program kesintisi gercekle-
. sir

Program siitununda isleme ydntemi simgeler yardimiyla gosterilir.
Simgeler asagidaki anlamlara sahiptir:

Simge Anlami

Simge yok Malzemeye yonelik isleme

Alete yonelik isleme

r = Baglat
I_ = Bitir

Ref.nok., Alet ve Pgm situnlarinda durum, simgeler yardimiyla
gOsterilir.

Simgeler asagidaki anlamlara sahiptir:

Anlami

Kontrol tamamlandi

Kontrol hatali oldu, 6rn. bir aletin bekleme slresi
gecti

Kontrol henliz tamamlanmadi

Program yapisi dogru dedgil, 6rn. palette tamam-
layici programlar yok

Malzeme referans noktasi tanimlanmis

- & ®PUX|& 8

Girig kontrolu

Palete ya da tamamlayici tum NC programlarina
bir malzeme referans noktasini atayabilirsiniz.

-
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o Kullanim bilgileri:

® Programlama igletim tirinde Wkz sltunu her zaman
bostur, ¢cinkl kumanda durumu ancak ve Program
akis1 tiimce takibi isletim tlrlerinde kontrol eder

= Alet kullanim kontrolii fonksiyonu makinenizde
etkinlestiriimemis ya da devreye alinmamissa Pgm
sttununda bir simge goésterilmez

Diger bilgiler: "Alet uygulama kontrol0", Sayfa 141

Sts sltunlarinda isleme durumu simgeler yardimiyla gdsterilir.
Simgeler asagidaki anlamlara sahiptir:

Simge Anlami

Ham parca, islem gerekli
=

Eksik islem, islemin devam etmesi gerekli

B
-

W Tam olarak islenmis, baska islem gerekli degil
—1
% islemeyi atla

]
6 Kullanim bilgileri:
= [sleme durumu isleme sirasinda otomatik olarak
uyarlanir

B Sadece W-STATUS siitunu palet tablosunda
mevcutsa Sts siitunu Batch Process Manager
biinyesinde goérindr olur

Diger bilgiler: "Alet bazli isleme", Sayfa 315
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Batch Process Manager agma

@ Makine el kitabini dikkate alin!
standardEditor (No. 102902) makine parametresi ile
makine Ureticiniz, kumandanin hangi standart editoru
kullanacagini belirler.

Programlama igletim tiirii

Kumanda palet tablosunu (.p) Batch Process Manager biinyesin-
de siparis listesi olarak agmazsa asagidaki sekilde hareket edin:

» Istenilen siparig listesini segme
@ » Yazihm tusu gubuguna gegis yapin

v

EK FONKS. yazilim tugsuna basin

EK
FONKS .

corroR » EDITORU SEC yazilim tusuna basin
sec > Kumanda, Diizenleyici se¢ acilir penceresini
acar.
» BPM-EDITOR 6gesini segin
ENT » ENT tusuyla onaylayin

» Alternatif olarak OK yazilim tusuna basin

> Kumanda, siparis listesini Batch Process
Manager binyesinde acar.

Program akisi tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi igletim
tiira

Kumanda palet tablosunu (.p) Batch Process Manager biinyesin-
de siparis listesi olarak agmazsa asagidaki sekilde hareket edin:

O » Ekran diizeni tusuna basin

» tusuna basin

> Kumanda, siparis listesini Batch Process
Manager binyesinde acar.

BPM
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Yazilim tuslar
Bunun i¢in asagidaki yazilim tuslarini kullanabilirsiniz:

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi kendi yazilim tuslarini yapilandirabilir.

Yazilim tusu  Fonksiyon

T Agdag yapisini katlayarak kapatma ve agma
«pPL  [Ack]
DUZENLE Agllan siparig listesini diizenleme
kPL  [AcK] |
uveRLA ONCESINDE EKLE, SONRASINDA EKLE ve GIKAR
CIKAR yazilim tuglarini gosterirCIKAR
Satir kaydir

KAYDIR

Satiri isaretle

ISARETL .
E———— isaretlemeyi iptal et
IPTAL ET
F——— imleg konumundan énce yeni bir Pallet,
EKLE Clamping ya da Program ekleyin
——— imle¢ konumundan sonra yeni bir Pallet,
ELE Clamping ya da Program ekleyin
Satir ya da blok silme
CIKAR

Etkin pencereleri degdistir

Bir acilir pencereden olasi girisleri segin

SECIM

DURLNMU isleme durumunu ham pargaya geri alin
GERT
o Malzeme veya alet tabanli isleme segin
YONTEML
e Geligtiriimis alet yonetimi 6gesini agin
YONETEMI
P islemi iptal etme
DURDUR
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o Kullanim bilgileri:
= ALETYONETIMI ve INTERN DURDUR yazilim tuslari
sadece Program akisi tekli tiimce ve Program akisi
tiimce takibi igletim tlrlerinde mevcuttur.
= W-STATUS sijtynu palet tablosunda mevcutsa
DURUMU GERI AL yazilim tusu kullanilabilir.

= W-STATUS, METHOD ve CTII_)- sijtun[arl palet
tablosunda mevcutsa ISL. YONTEMI yazilim tusu
kullanilabilir.

Diger bilgiler: "Alet bazl igsleme", Sayfa 315
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Siparig listesi atama

Yeni bir siparig listesini sadece dosya ydnetiminde olusturabilirsiniz.

0 Bir siparis listesinin dosya adi daima bir harfle

baglamalidir.
» Programlama tusuna basin
» PGM MGT tusuna basin
> Kumanda, dosya yoénetimini acar.

= » YENI DOSYA yazilim tusuna basin

DOSYA

» Dosya adini uzantisiyla (.p) birlikte girin
ENT » ENT tusuyla onaylayin

> Kumanda, bos bir siparis listesini Batch Process
Manager binyesinde agar.

» EKLEMEYIi CIKARMA yazilim tusuna basin

CIKAR

T » SONRASINDA EKLE yazilim tusuna basin
EiLE > Kumanda sag tarafta cesitli tipleri gosterir.

» Istenen tipi segin
= Pallet
® Clamping
= Program
> Kumanda, siparis listesine bos bir satir ekler.
> Kumanda sag tarafta segilen tipi gosterir.
» Girigleri tanimlama

®  Ad: Adi dogrudan girin ya da varsa agilir
pencere yardimiyla segim yapin

® Sifir noktasi tabl.: Gerekirse sifir noktasini
dogrudan girin ya da agilir pencere yardimiyla
segim yapin

m Referans noktasi: Gerekirse malzeme
referans noktasini dogrudan girin

m Kilitli: Secilen satir islemenin disinda birakilir

® Diizenl. onaylandi: Secilen satir isleme igin
onaylandi

enT » Girigleri ENT tusuyla onaylayin

» Gerekirse adimlari tekrarlayin
T » DUZENLE yazilim tusuna basin

KPL ACK
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Siparig listesini degistirme

Bir siparis listesini Programlama , Program akis1 tekli tiimce ve
Program akisi tiimce takibi isletim tirinde degistirebilirsiniz.

o Kullanim bilgileri:

= Bir siparis listesi Program akisi tekli tiimce ve
Program akis1 tiimce takibi isletim tiirlerinde
secilmisse siparis listesini Programlama isletim
turinde degistirmek mimkun degildir.

®  Kumanda korumali bir alan belirledigi igin isleme

mumkUinddar.

®m Korumali alandaki NC programlari a¢ik gri renkte
gosterilir.

sirasinda siparis listesi degisikligi sadece sartli olarak

Batch Process Manager igerisinde siparis listesindeki bir satiri
asagidaki gibi degistirebilirsiniz:
> Istediginiz siparis listesini agin

S » DUZENLE yazilim tusuna basin
KPL
» Imleci istediginiz satira alin, ér. Pallet

> Kumanda secilen satir mavi renkte gosterir.

> Kumanda sag tarafta degistirilebilir girigleri
gOsterir.

» Gerekirse PENCERE DEGISIMI yazilim tusuna
basin

> Kumanda etkin pencereyi degistirir.

» Asagidaki girigler degistirilebilir:

Ad

Sifir noktasi tabl.

Referans noktasi

Kilitli

Diizenl. onaylandi

ENT » Degistirilen girigleri ENT tusuyla onaylayin
> Kumanda degisiklikleri devralir.

I

— » DUZENLE yazilim tusuna basin
ACK
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Batch Process Manager icerisinde siparis listesindeki bir satiri
asagidaki gibi kaydirabilirsiniz:
» Istediginiz siparig listesini agin

e » DUZENLE yazilim tusuna basin
e [AcK]|
> imleci istediginiz satira alin, 6r. Program
> Kumanda secilen satiri mavi renkte gosterir.
» KAYDIR yazilim tusuna basin
KAYDIR
o » ISARETL. yazilim tusuna basin
_ > Kumanda, imlecin Gizerinde durdugu satiri

isaretler.
» Imleci istediginiz konuma alin

> [mleg uygun bir yerde duruyorsa kumanda
ONCESINDE EKLE ve SONRASINDA EKLE yazilim
tuglarini gosterir.

T CEeiNEE » ONCESINDE EKLE yazilim tusuna basin
e > Kumanda, satiri yeni konuma ekler.
» GERI yazilim tusuna basin

S » DUZENLE yazilim tusuna basin
fkec] Aok
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9.1 MOD fonksiyonu

MOD fonksiyonu utzerinden ek gdsterge ve giris olanaklari
secebilirsiniz. Ayrica korunan alanlara erisimi etkinlestirmek icin
anahtar sayilar girebilirsiniz.

MOD fonksiyonlarini segme
MOD fonksiyonlari ile genel bakis penceresini agmak:

» MOD tusuna basin

> Kumanda, mevcut MOD fonksiyonlarinin
gOsterildigi bir acilir pencere agar.

Ayarlar degistir
MOD fonksiyonlarinda, fare kullanimi disinda alfa klavye ile
navigasyon da mimkundur:

» Sag pencerede bulunan giris alaninin Tab tusu ile sol pencerede
bulunan MOD fonksiyonlari segiminde gegis yapin

» MOD fonksiyonu segmek
» Tab tusu ya da ENT tusu ile giris alanina gegis yapin

» Fonksiyona goére deger girin ve OK ile onaylayin ya da segim
yapin ve Kullanmak ile onaylayin

0 Birden fazla ayar olanagi kullanima sunuluyorsa GOTO
tusuna basarak segim penceresini gorintileyebilirsiniz.
ENT tusuyla istedidiniz ayarlamayi secebilirsiniz. Ayarlari
degistirmek istemiyorsaniz pencereyi END tusuyla
kapatin.

MOD fonksiyonlarindan ¢ikis

» MOD fonksiyonunu sonlandirma: SON yazilim tusuna ya da
END tusuna basin

MOD Fonksiyonlari | MOD fonksiyonu

ﬁManuel Isletim
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MOD fonksiyonlarina genel bakig

Segilen galisma tirinden bagimsiz olarak asagidaki fonksiyonlar [@vener fototan
mevcuttur:

Anahtar sayisini belirtin
B Anahtar sayisi
Gosterge ayarlan
Pozisyon gostergeleri
Pozisyon gostergesi igin 6l¢l birimi (mm/ing)
MDI i¢in program girigi
Saati gOster

Bilgi satirini goster o
Grafik ayarlan

= Model tipi

B Model kalitesi

Sayac ayarlan

®  Gincel sayag durumu

®  Sayac hedef degeri

Makine ayarlari

Kinematik

Hareket sinirlari

Alet kullanim dosyalari

Harici erigim

Telsiz el ¢arkini ayarla

Tarama sistemlerinin diizenlenmesi

Sistem ayarlan

m Sistem saatini ayarlayin

B Ag baglantisini tanimlayin

= Ag: IP konfiglirasyonu

Teshis fonksiyonlar

® Bus teshisi

B Tahrik teghisi

® HeROS bilgisi

Genel bilgi

B Surdm bilgisi

® Lisans bilgisi

® Makine zamanlari

Ayarlar ve Bilgi

HULLANTIRR

T

PTAL ET |
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9.2 Yazilim numaralar goster

Uygulama

Asagida yer alan yazilim numaralari, Yazilim siiriimii MOD
fonksiyonu segildikten sonra kumanda ekraninda goérinttlenir:

= Kumanda tipi: Kumandanin tanimlamasi (HEIDENHAIN
tarafindan yonetilir)
B NC-SW: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan
yonetilir)
B NCK: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan
yonetilir)
B PLC-SW: PLC yazilimin numarasi veya adi (makine Ureticisi
tarafindan yonetilir)
Kumanda, FCL bilgisi MOD fonksiyonunda asagidaki bilgileri
gOsterir:
® Geligim durumu (FCL=Feature Content Level): Kumanda
Uzerinde kurulu gelisim durumu

Diger bilgiler: "Gelisim durumu (ylUkseltme fonksiyonlar)",
Sayfa 32

9.3 Anahtar sayisinin girilmesi

Uygulama

Kumanda, asagidaki fonksiyonlar i¢in bir anahtar sayisina ihtiyag
duyar:

MOD Fonksiyonlari | Yaziim numaralan géster

Fonksiyon Anahtar sayisi

Kullanici parametrelerinin segilmesi 123

Ethernet kartinin konfigure edilmesi NET123

Ozel fonksiyonlarin Q parametreleri program- 555343
lamasinda serbest birakiimasi
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Anahtar sayisi diyalogunda makine tireticisi igin
fonksiyonlar

Kumandanin MOD mentisiinde OFFSET ADJUST ve UPDATE DATA
olmak uzere iki yazilm tusu goruntilenir.

OFFSET ADJUST yazilim tusu ile analog eksenler i¢in 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 kumanda lGzerine
yazilim guncellemeleri yukleyebilir.

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Yanlis prosedirde ve gincellemeleri yiklerken veri kaybi
olusabilir.

Kilavuz olmadan bir yazilim giincellemesi yuklemeyin!
Makine Ureticiniz ile irtibata gegin.
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9.4 Makine konfigurasyonunu yukleme

Uygulama

BILGI

Dikkat, veri kaybi yagsanabilir!

Gulincel makine yapilandirmasi, yedekleme dosyalariyla RESTORE
fonksiyonlarinin tizerine nihai sekilde yazar. Kumanda RESTORE
fonksiyonu dncesinde dosyalari otomatik olarak yedekleme
islemini uygulamaz. Bu sekilde dosyalar kalici olarak kaybolur.

» Giuncel makine yapilandirmasini RESTORE fonksiyonundan
once yedekleyin

» Fonksiyonu yalnizca makine Ureticisi ile gériisme sonucunda
kullanin

Makine Ureticisi, bir makine konfiglirasyonuyla size bir yedekleme
verebilir. RESTORE sifresinin girilmesinden sonra, yedeklemeyi
makinenize veya programlama yerinize yukleyebilirsiniz.
Yedeklemeyi yiklemek i¢in su adimlari uygulayin:

» MOD diyalogunda RESTORE sifresini girin

» Kumandanin dosya yonetiminde (6rn. BKUP-2013-12-12_.zip)
yedekleme dosyasini secin

> Kumanda, yedekleme igin bir acgilir pencere agar.
» Acil durdurmaya basin
» Yedekleme islemini baglatmak igin Tamam yazilim tuguna basin
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9.5 Pozisyon gostergesinin segilmesi

Uygulama

Manuel isletim, Program akis1 tiimce takibi ve Program akis
tekli tiimce isletim tirleri icin koordinatlarin gosterimine etkide
bulunabilirsiniz:

Sagdaki resim, aletin degisik pozisyonlarini gésterir:
B Cikis pozisyonu

m  Aletin hedef pozisyonu

®  Malzeme sifir noktasi

= Makine sifir noktasi

Kumandanin pozisyon gdstergesi igin asagidaki koordinatlari
segebilirsiniz:

Gosterge Fonksiyon

NOMIN Nominal pozisyon; Kumandadan glncel olarak dngdrilen deger

o NOMINAL ve GERCEK géstergesi birbirinden yalnizca siiriikleme hatasi
bakimindan farklidir.

GERC Gergek pozisyon; O andaki alet konumu

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ireticiniz NOMINAL ve GERCEK géstergesinin, alet cagirma DL
Ust olglsu kadar programlanmis konumdan sapma yapip yapmayacagini

tanimlar.
REFIST Referans pozisyonu: Makine sifir noktasina iliskin gercek pozisyon
RFSOLL Referans pozisyonu: Makine sifir noktasina iliskin nominal pozisyon
SCHPF Surikleme hatasi: nominal ve gergek pozisyon arasindaki fark
ISTRW Giris koordinat sisteminde programlanan pozisyona kalan yol: Gergek ve hedef pozis-

yon arasindaki fark

Doéngu 11 ile érnekler:

» Olgiim faktéri 0,2

> LIX+10

> ISTRW gostergesi 10 mm goésteriyor.

> Olglim faktérii etkili degil.

Doéngl 11 ve dondartlmus ¢alisma dizlemi ile érnekler:
> A dondirme 45° kadar

Olglim faktori 0,2

L IX+10

ISTRW gostergesi 10 mm gosteriyor.
Olglim faktori ve déndiirme etkili degil.

VvV Vv Vv Y
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Gosterge

Fonksiyon

REFRW

Makine koordinat sisteminde programlanan pozisyona kalan yol: Gergek ve hedef
pozisyon arasindaki fark

Doéngl 11 ile érnekler:

>
>
>
>

Olglim faktori 0,2

L IX+10

REFRW gostergesi 2 mm gdsteriyor.

Olglim faktoriiniin yol (izerinde ve bu sekilde gdsterge (izerinde etkisi olur.

Doéngl 11 ve dondirtlmis ¢alisma dizlemi ile érnekler:

>

>
>
>
>

A doéndirme 45° kadar

Olglim faktori 0,2

L IX+10

REFRW gostergesi X ve Z ekseninde 1,4 mm gdsteriyor.

Olglim faktorii ve dondiirme, yol lizerinde ve bu sekilde gosterge iizerinde etkili
olur.

M118

El carki bindirme fonksiyonuyla (M118) uygulanan hareket yollari

Pozisyon gostergesi 1 MOD fonksiyonuyla durum gdstergesinde
pozisyon gostergesini segin.

Pozisyon gostergesi 2 MOD fonksiyonuyla ek durum gdstergesinde
pozisyon gostergesini segin.

336
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9.6 Olgii sistemi segin

Uygulama

Bu MOD fonksiyonu ile kumanda koordinatlarini mm ile veya ing ile

go6stermek istediginizi belirleyebilirsiniz.

®  Metrik 6l¢i sistemi: 6rn. X = 15,789 (mm) virguilden sonra 3
rakamli gésterge

® ing sistemi: érn. X = 0,6216 (mm) virgiilden sonra 4 rakamli
goOsterge

Eger in¢ gostergeniz etkin ise kumanda beslemeyi ing/dak.

degerinde gosterir. ing programinda beslemeyi faktér 10'dan biiyiik
girmelisiniz.
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9.7 Grafik ayarlari

Grafik ayarlariGrafik ayarlar Program Testi segebilirsiniz.
Grafik ayarlar1 asagidaki gibi segin:

MOD mensiinde Grafik ayarlar grubunu segin
Model tipini segin

Model kalitesini segin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda Program Testi isletim tlriinde etkin Grafik ayarlan
sembollerini gosterir.

vV vyVvyyvVvyy

Kumandanin Grafik ayarlarn icin asagidaki simiilasyon parametrelerini segebilirsiniz:

Model tipi
Sembol Segim Ozellikler Uygulama
é 3D cok ayrintili, Arkadan kesmeli freze galismasi,

s fazla zaman ve bellek gerektirir
2.5D hizli Arkadan kesmesiz freze galismasi
model yok ¢ok hizli Hat grafigi

Model kalitesi

Sembol Segim Ozellikler

EEEE ¢cok ylUksek yiksek veri orani, alet geometrisinin tam resmi,

kayit son noktalari ve numaralarinin resimlenmesi mumkun,

@E®O yuksek yuksek veri orani, alet geometrisinin tam resmi

@®O0 orta orta veri orani, alet geometrisi yakinlagsmasi

@000 dasik dusuk veri orani, alet geometrisinin az yakinlagsmasi
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9.8 Sayacg ayarlama

Sayac¢ ayarlart MOD fonksiyonuyla giincel sayag degerini (gergek
deger) ve hedef degeri (nominal deger) degistirebilirsiniz.

Sayac ayarlan asagidaki gibi segilir:

MOD menisiinde Saya¢ ayarlar grubunu segin

Giincel saya¢ durumunu segin

Sayacin hedef degerini segin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda secilen degerleri durum gdstergesine derhal alir.

vV vyVvyyvVvyy

Sayac ayarlari, yazihm tusuyla asagidaki gibi degistirilebilir:

Yazilim tugsu  Anlami

Saya¢ durumunu sifirlama

Sayag¢ durumunu artirin

Sayag durumunu azaltin

Bagli bir fare ile istediginiz degerleri, dogrudan da girebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Saya¢ tanimlama", Sayfa 304
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9.9 Makine ayarlarini degistirme

Kinematik segme

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kinematik se¢imi fonksiyonunu makine lreticiniz
yapilandirir ve etkinlestirir.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Belirtilen tim kinematikler etkin makine kinematigi olarak da
secilebilir. Ardindan tim manuel hareketler ve islemler segilen
kinematikle uygulanir. Takip eden eksen hareketlerinde ¢arpisma
tehlikesi olusur!

» Kinematik secimi fonksiyonunu yalnizca Program Testi
isletim tlrtinde kullanin

» Kinematik secimi fonksiyonunu sadece talep halinde etkin
makine kinematiginin segiminde kullanin

Bu fonksiyonu, kinematikleri aktif makine kinematigiyle uyusmayan
NC programlarini test etmek igin kullanabilirsiniz. Makine

ureticiniz farkh kinematikleri makinenize uygulamis ve segim igin
etkinlestirmisse MOD fonksiyonu tzerinden bu kinematiklerden
birini etkinlestirebilirsiniz. Program testi igin bir kinematik
sectiginizde makine kinematigi bundan etkilenmez.

o Malzemenizin kontroli igin program testinde dogru
kinematigi secmeye dikkat edin.
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Hareket sinirlarini tanimlama

@ Makine el kitabini dikkate alin! (e
Hareket sinirlar fonksiyonunu makine ireticiniz s v o

konfigire eder ve etkinlestirir.

Hareket sinirlart MOD fonksiyonuyla maksimum hareket alani
icinde gercgekten kullanilabilir hareket yolunu sinirlayabilirsiniz.
Boylece orn. bir parga aksamini garpismaya karsi emniyete almak
icin her eksende koruma bdlgeleri tanimlayabilirsiniz.

Hareket sinirlarini girin:

>
>
>

MOD mensiinde Makine ayarlar grubunu segin » “

+

T

GONGEL
DEGER
OPYALA

TOMONO

UVARLA BOSALT

KOPYALANM
GER

PTAL ET ]

Hareket sinirlar1t menisiind segin

istenen eksenin degerlerini REF deger olarak girin veya glincel
pozisyonu GERCEK POZISYONU KABUL ET yazilim tusuna basin

KULLANMAK yazilim tusuna basin
Kumanda girilen degerlerin gecerliligini kontrol eder.
OK yazilim tusuna basin

0 Kullanim bilgileri:

® Bir eksende gecerli bir hareket siniri belirlediginizde
koruma bolgesi otomatik olarak etkin olur. Ayarlar,
kumandanin yeniden baslatiimasindan sonra da
korunur.

L Korumg_ bt}'lggsini yalnizca tim degerleri sildiginizde
veya TUMUNU BOSALT yazilim tusuna bastiginizda
kapatabilirsiniz.
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Alet kullanim dosyasi olustur

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Alet kullanim kontroli fonksiyonunu makine ureticiniz
onaylar.

Alet kullanim dosyalari MOD fonksiyonu ile kumandanin bir alet
kullanim dosyasini hi¢gbir zaman, bir kereligine veya her zaman
olusturmasi segenekleri arasinda tercih yapabilirsiniz.

Alet kullanim dosyasi olusturun:
» MOD meniisiinde Makine ayarlar1 grubunu segin
> Alet kullanim dosyalari menisini segin

» Seri sonu/tekil serisi program akis1 ve Program Testi isletim
turleri igin istediginiz ayari segin
KULLANMAK yazilim tusuna basin

» OK yazilim tusuna basin

Harici erisime izin verme veya engelleme

@ Makine el kitabini dikkate alin! =~
Makine dreticisi, harici erigim olanaklarini konfigtire ine o i &
edebilir. e == 2
Makineye bagli olarak TNCOPT yazilim tusuyla, harici * o ]
bir diyagnoz ya da isletime alma yazilimi igin erisime izin ‘ I R 4
verebilir veya engelleyebilirsiniz. a e e—
stoox []
Harici erisim MOD fonksiyonuyla kumanda erigiminizi ~ —
etkinlestirebilir veya engelleyebilirsiniz. Harici erigimi i B
engellediyseniz kumanda ile baglanti kurmak ve verileri bir ag veya - /j e — o — .
Oor.TNCremo yazilimi gibi bir seri baglanti Gzerinden paylagsmak ) bl

arttk mimkin olmaz.

Harici erisimi agagidaki gibi engelleyebilirsiniz:

» MOD menisiinde Makine ayarlar grubunu secin
» Harici erisim menusunu segin

» HARICi MUDAHALE AGIK/KAPALI yazilim tusunu KAPALI
konumuna getirin

» OK yazilim tusuna basin
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Bilgisayara 6zel erisim denetimi

Makine Ureticiniz, bilgisayara 6zel erisim denetimini kurarsa
(makine parametresi CfgAccessControl No. 123400) erisim igin
32'ye kadar baglantiya izin verebilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:
» Yeni bir baglanti olusturmak igin Yeni ekle 6gesini segin

> Kumanda, baglanti bilgilerini girebileceginiz bir giris penceresi
acar.

[ﬁManuel igletim

-----

Erigim ayarlar

Ana bilgisayar adi Harici bilgisayarin ana bilgisa- ——— ” ” . - w—
yar adi i

Ana bilgisayarin IP Adresi Harici bilgisayarin ag adresi

Aciklama Ek bilgiler (metin, genel bakis
listesinde g0sterilir)

Tip:

Ethernet Ag baglantisi

Com 1 Seri araytiz 1

Com 2 Seri arayiz 2

Erigsim haklar:

Sor Harici erisimde kumanda bir
sorgu diyalogu agar

Reddet Ag baglantisina izin veriimez

izin ver Size sorulmadan ag baglantisi-

na izin verilir

Bir baglantiya Tekrar sor erisim hakkini verirseniz ve bu adresten
bir erisim gergeklesirse kumanda bir acilir pencere agar. Agilir
pencerede harici erigsimi kabul etmeniz veya reddetmeniz gerekir:

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 glincel baglantiyi
isaretler.
Erisim yetkisine sahip olmayan baglantilar genel bakis
listesinde gri renkte gosterilir.
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Ana bilgisayar igletimi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmal ve uyarlanmahdir.

ANA BILGISAYAR iSLETIM yazilim tusuyla, ér. kumanda igin verilerin
aktarilmasini saglamak amaciyla harici bir ana bilgisayara emir
verirsiniz.

Ana bilgisayar igletimini baglatabilmeniz icin asagidaki 6n kosullar
gecerlidir:

B GOTO veya Block Scan gibi diyaloglar kapalidir

® higbir program akisi etkin degildir

®  El ¢carki etkin degil

Ana bilgisayar isletimini asagidaki gibi baslatin:

» MOD menisiinde Makine ayarlari grubunu segin

» Harici erisim menlsini segin

» ANA BILGISAYAR ISLETIM yazilim tusuna basin

> Kumanda, Ana bilgisayar isletimi etkin acilir penceresi ile
birlikte bos bir ekran sayfasi gosterir.

@ Makine Ureticiniz ana bilgisayar igletiminin disaridan
otomatik olarak etkinlestirilip etkinlestiriimeyecegini
belirleyebilir.

Ana bilgisayar isletimini asagidaki sekilde kapatirsiniz:
» ANA BILGISAYAR iSLETIM yazilim tusuna yeniden basin
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9.10 Tarama sistemlerinin duzenlenmesi

Giris
Kumanda, ¢ok sayida tarama sisteminin atanmasina ve

yoénetilmesine izin verir. Turline bagl olarak tarama sisteminin
atanmasi konusunda su imkanlariniz bulunmaktadir:

m  Telsiz aktarimli alet tarama sistemi TT: MOD diyalogu izerinden
atama

m Kablo ya da kizilétesi aktarimli alet tarama sistemi TT: MOD
diyalog Uzerinden atama ya da makine parametrelerine giris

m Telsiz aktarimli 3D tarama sistemi TS: MOD diyalogu Gzerinden
atama

= Kablolu ya da kizil6tesi aktarimli 3D tarama sistemi TS: MOD
diyalogu, alet ydonetimi ya da tarama sistemi tablosu Gzerinden
aktarma

Diger bilgiler: Déngi Programlamasi Kullanici El Kitabi

Telsiz tarama sistemini atama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kumandanin telsiz tarama sistemlerini algilamasi i¢in
EnDat arayuzlli bir génderme ve alma birimi SE 661
gereklidir.

Ayarlama diyalogunu a¢gmak igin yapmaniz gerekenler:
» MOD tusuna basin
» Makine ayarlan secin
Tarama sistemlerinin diizenlenmesi segin

Kumanda, tglinct masaustiinde cihaz
konfiglrasyonunu acar.

v Vv

Sol tarafta 6nceden yapilandiriimis tarama sistemlerini
gorebilirsiniz. Buttin sutunlari gérmuiyorsaniz kaydirma ¢ubuguyla
gOriinimu kaydirabilir ya da sol ve sag ekran sayfasi arasindaki
ayirma gizgisini fareyle kaydirabilirsiniz.

Telsiz tarama sistemini atamak icin yapmaniz gerekenler:
» Imleci SE 661 satirina getirin

» Telsiz kanalini segin
» YENI TARA.SIST. BAGLANMASI yazilim tusuna

TARA.SIST.

BAGLANMAST basin

> Kumanda, diyalogda sonraki adimlari gosterir.
» Diyalogu takip edin:

® Tarama sistemi bataryasini gikarma

B Tarama sistemine batarya takma

> Kumanda, tarama sistemini baglar ve tabloya
yeni bir satir ekler.
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Tarama sistemini MOD diyalogunda atama

Kablolu ya da kizil6tesi aktarimli bir 3D tarama sistemini tarama
sistemi tablosunda, alet yonetiminde ya da MOD diyalogunda
atayabilirsiniz.

Alet tarama sistemlerini makine parametresi CfgTT (No. 122700)
Uzerinden de tanimlayabilirsiniz.

Ayarlama diyalogunu a¢gmak igin yapmaniz gerekenler:

» MOD tusuna basin
,

Makine ayarlar segin

v

Tarama sistemlerinin diizenlenmesi segin

Kumanda, t¢lincl masaustlinde cihaz
konfiglrasyonunu acar.

v

Sol tarafta 6nceden yapilandiriimig tarama sistemlerini
gorebilirsiniz. Butln sdtunlari gérmiyorsaniz kaydirma gubuguyla
gorinimu kaydirabilir ya da sol ve sag ekran sayfasi arasindaki
ayirma gizgisini fareyle kaydirabilirsiniz.

3D tarama sistemini atama

3D tarama sistemini atamak igin yapmaniz gerekenler:

= » TS GIiRiS OLUSTURMA yazilim tusuna basin

GIRIST
OLUSTURMA

Kumanda, tabloya yeni bir satir ekler.
Gerekirse satiri imlegle isaretleyin
Tarama sistemi verilerini sag tarafta girin

Kumanda, girilen verileri derhal tarama sistemi
tablosuna kaydeder.

vV vV Vv V

Alet tarama sistemini atama
Alet tarama sistemini atamak igin yapmaniz gerekenler:
T » TT GIiRiS OLUSTURMA yazilim tusuna basin
orusTURNA Kumanda, bir agilir pencere agar.
Tarama sisteminin belirgin adini girin
OK basin
Kumanda, tabloya yeni bir satir ekler.
Gerekirse satiri imlegle isaretleyin
Tarama sistemi verilerini sag tarafta girin

Kumanda, girilen verileri derhal makine
parametrelerine kaydeder.

VvV v vV Vv Vv YV
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Telsiz tarama sistemini yapilandirma

Kumanda, tarama sistemleri ile ilgili mUnferit bilgileri ekranin sag

tarafinda gdsterir. Bu bilgilerden bazilar kiziltesi sistemlerinde de

gOrilebilir ve yapilandirilabilir.

Alet tarama sistemi TT

Makine parametrelerinin verileri

Sekme 3D tarama sistemi TS

Calisma Tarama sistemi tablosunun verileri
verileri

Ozellikler Baglanti verileri ve diyagnoz fonksiyonlari

Tarama sistemi tablosunun verilerini satir imlecle isaretleyip giincel

dederin Uzerine yazarak degistirebilirsiniz.

Makine parametrelerinin verilerini ancak anahtar sayinin girisinden

sonra degistirebilirsiniz.

Ozellikleri degistirme

Tarama sistemi 6zelliklerini asagdidaki gibi degistirebilirsiniz:
» Imleci tarama sisteminin satirina getirin

» Ozellikler sekmesini segin

> Kumanda, secilen tarama sisteminin 6zelliklerini gdsterir.
» Yazilim tusu yardimiyla istenen 6zelligi degistirin

imlecin bulundugu satira bagli olarak yapabilecekleriniz:

Yazihm tusu  Fonksiyon

Baglanti verileri ve diyagnoz fonksiyonlari

- Tarama sinyalini sec¢in

SECIMI

KenAL Telsiz kanalini segin

ik En iyi telsiz aktarimli kanali segin ve diger

makinelerle ya da telsiz el ¢arkiyla Ust Uste binme

durumuna dikkat edin.

L Telsiz kanalini degistirin
DEGISIMI
e Tarama sistemi verilerini silin
KABERMA Kumanda, girisi MOD diyalogundan ve tarama

sistemi tablosundan ya da makine parametrele-
rinden siler.

T Yeni tarama sistemini glincel satira kaydetme

i Kumanda, degistirilen tarama sistemi seri
numarasinin tzerine otomatik olarak yeni
numarayi yazar.

= Gonderme ve alma birimi SE segimi
SECIMI
IR Kizilétesi sinyalinin kuvveti
GUCU
SEEE Kuvveti sadece arizalar ortaya ¢ikarsa degistir-
melisiniz.
TELsiz Telsiz sinyalinin kuvveti
GUCU
SEGLGE Kuvveti sadece arizalar ortaya ¢ikarsa degigstir-
melisiniz.
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Ac¢ma/kapama baglanti ayari, tarama sisteminin tirl vasitasiyla
verilmistir. Sapma altinda, tarama sisteminin tarama sirasinda
sinyali ne sekilde aktarmasi gerektigini secebilirsiniz.

Sapma Anlami

IR Kizil6tesi tarama sinyali

Telsiz Telsiz tarama sinyali

Telsiz +IR Kumanda, tarama sinyalini seger

Ozellikler sekmesinde tarama sistemini, rn. telsiz baglantisini
kontrol etmek igin yazilim tusu yardimiyla etkinlestirebilirsiniz.

o Tarama sisteminin telsiz baglantisini manuel olarak
yazilim tusu yardimiyla etkinlestirirseniz sinyal,
bir alet degistirme durumunda da muhafaza edilir.
Telsiz baglantisini manuel olarak yeniden devre disi
birakmalisiniz.

Giincel telsiz tarama sistemi verileri

Glincel telsiz tarama sistemi verileri alaninda kumanda, asagidaki
bilgileri gosterir:

Gosterge Anlami

NO. Tarama sistemi tablosundaki numara
Tip Tarama sistemi tipi

Durum Tarama sistemi etkin ya da devre disi

Sinyal glicl Cubuk grafiginde sinyal kuvveti verisi
Kumanda o ana kadar bilinen en iyi baglantiyi
tam cubuk halinde gosterir.

Sapma Tarama pimi sapma yapmis ya da sapma yapma-
mis

Carpisma Carpisma algilandi ya da algilanmadi

Batarya Batarya kalitesi verisi

durumu Cizili gubugun altindaki bir yiikleme durumunda

kumanda bir uyar verir.
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9.11 HR 550FS kablosuz el ¢arkini
yapilandirma

Uygulama

o Bu ayar diyalogu HEROS isletim sistemi tarafindan
yonetilir.
Kumandada diyalog dilini degistirirseniz yeni dili
etkinlestirmek icin kumanday! yeniden baglatmaniz
gerekir.

FONKEL CARKINI YERLESTIR yazilim tusu (izerinden HR 550FS
telsiz el ¢carkini yapilandirabilirsiniz. Asagidaki fonksiyonlar
kullanima sunulur:

®  El garkini belli bir el ¢arki yuvasina atama
B Telsiz kanalini ayarlama

®  MUmkun olan en iyi telsiz kanalinin belirlenmesi igin frekans
yelpazesi analiz edilir

® Yayin glcini ayarlama
m  Aktarim kalitesine ydnelik statik bilgiler

o Uygunluktan sorumlu taraf¢a acik olarak onaylanmamig
her tirli degisiklik veya modifikasyon, cihazin isletim
izninin iptal edilmesine yol agabilir.
Bu cihaz, FCC direktifleri Bolim 15 ve lisanssiz cihazlar
icin Industry Canada RSS normlarina uygundur.
isletim asag@idaki kosullara tabidir:
1 Cihaz zararl arizalara yol agmamalidir

2 Cihaz, igletimi etkileyebilen girisimler de dahil olmak
Uzere arizalara dayanikh olmalidir

El carkinin belli bir el garki yuvasina atanmasi

» El ¢arki yuvasinin kumanda donanimina bagh oldu