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Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari

Tusglar

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

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi",
Sayfa 459

Ekranda kullanim elemanlari

Fonksiyon

Ekran bélmenin segilmesi

Ekranda makine isletim tirq,
programlama igletim turG ve Gglncu
masaustl arasinda gegis

Yazilim tuslari: Ekrandaki fonksiyo-
nu segin
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Makine isletim tiirleri
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Manuel Isletim

Elektronik el ¢arki

El girisi ile pozisyonlama

Program akig! tekli timce

Y e & el

Program akisi timce takibi

Programlama isletim turleri
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us Fonksiyon

Programlama

Program Testi
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Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari

Koordinat eksenleri ile rakamlarin girilmesi
ve diizenlenmesi

Tus

Koordinat eksenlerinin segilmesi

veya NC programina girilmesi
n n Rakamlar
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Fonksiyon

Ondalik isareti / 6n igaretin ters
cevrilmesi

Kutupsal koordinat girigi /
Artan degerler

Q parametre programlamasi /
Q parametre durumu

Gergek pozisyonun kabul edilmesi

B 8

Diyalog sorularini alin ve kelimeleri

3
ERS)

- silin
Girisi kapatin ve diyalogu uygulayin
NC timcesini kapatma, girisi
sonlandirma
Giriglerin sifirlanmasi veya hata

mesajinin silinmesi

DEL Diyalogu iptal edin ve program
boIumuna silin

Aletlerle ilgili girigler

Tus Fonksiyon

NC programinda alet verilerini
tanimlama

TOOL
DEF

TOOL
CALL

Alet verilerini ¢cagirin

2 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



NC programlarinin ve dosyalarin yonetimi,

kumanda fonksiyonlari
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NC tiimceleri, déngller ve paramet-
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Tarama sistemi déngulerinin tanim-
lanmasi
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Program durdurma bir
NC programina girilmig

Hat hareketlerini programlayin

Fonksiyon

Konturu hareket ettirin/konturdan
cikin

Serbest kontur programlama FK
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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 817600-08
TNC 620 E 817601-08
TNC 620 Programlama yeri 817605-08

E seri kodu, kumanda disa aktarim strimunu tanimlar. Agagidaki
yazilim segenegi disa aktarim sturimunde 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.

@ isleme dongiilerinin programlanmasi kullanici el
kitabi:

isleme dongiilerinin tiim fonksiyonlari isleme
dongiilerinin programlanmasi kullanici el kitabinda
aciklanmistir. Bu el kitabina ihtiyag duyarsaniz
HEIDENHAIN'a basvurun.

ID: 1303427-xx

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

Tarama sistemi déngulerinin tim fonksiyonlari Malzeme
ve alet icin 6l¢iim doéngiilerinin programlanmasi
kullanici el kitabinda agiklanmistir. Bu el kitabina ihtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN'a basvurun.

ID: 1303431-xx
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@ Kullanici el kitaplar Agik Metin ve DIN/ISO
programlama:

NC programlama ile ilgili tum igerikler (tarama sistemi

ve isleme donguleri hari¢) Agik Metin ve DIN/ISO
Programlama kullanici el kitaplarinda agiklanmistir. Bu
kullanici el kitaplarina ihtiya¢ duyarsaniz HEIDENHAIN'a
basvurun.

Acik metin programlama igin ID: 1096883-xx

DIN/ISO programlama igin ID: 1096887-xx

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

29



Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Yazilim segenekleri

TNC 620, duruma gdre makine Ureticiniz tarafindan ayrica onaylanabilecek farkli yazilim segeneklerine sahiptir.
Seceneklerin her birinde asagida listelenen fonksiyonlar mevcuttur:

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 B Ylzey normalleri vektérli Gzerinden 3D alet diizeltmesi

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

®  Aleti kontura dik tutun

m Alet yonlune dik olan alet yarigap dizeltmesi
= Aktif eksen sisteminde manuel hareket
Enterpolasyon:

Duz, > 4 eksen (disa aktarim igin izin alinmahdir)

Touch Probe Functions (se¢enek no. 17)

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

HEIDENHAIN DNC (segenek #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Gzerinden

Advanced Programming Features (se¢enek #19)

Gelismis programlama FK serbest kontur programlama:

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

islem déngiileri:

® Derin delme, raybalama, tornalama, havgsa agma, merkezleme
ic ve dis vida diglerini frezeleme

Dikdortgen ve dairesel cepleri ve pimleri frezeleme

Duz ve egdik yuzeylere isleme

Duz ve dairesel yivleri frezeleme

Daire ve ¢izgi Uzerine nokta érnekleri

Kontur ¢izimi, kontur cebi, trokoidal kontur yivi

Kazima

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

Advanced Graphic Features (se¢enek #20)

Geligmisg grafik fonksiyonlari

Test ve igslem grafigi:

= Ustten gérinis

® Ug diizlemde gdsterim
= 3D gosterimi

Advanced Function Set 3 (se¢enek #21)

Gelismis fonksiyon grubu 3

Pallet Managment (segenek no. 22)

Palet yonetimi

CAD Import (segenek no. 42)
CAD Import

KinematicsOpt (secenek #48)

Makine kinematiginin
optimizasyonu

Alet diizeltme:

M120: Yarigapi dizeltilen kontur 99 NC tiimcesine kadar 6nceden
hesaplanir (LOOK AHEAD)

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

Malzemelerin istenen sirada iglenmesi

= DXF, STEP ve IGES desteklenir
m  Kontur ve nokta desenlerin kabul edilmesi
m  Konforlu referans noktasi tespiti

B Acik metin programlarindaki kontur kesitlerinin grafiksel olarak segimi

m  Etkin kinematigi kaydetme/geri ylkleme
®  Etkin kinematigi kontrol etme
m  Etkin kinematigi optimize etme

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

Standart hale getirilmis arayiiz

OPC UA NC sunucusu, kumandadaki verilere ve fonksiyonlara harici
erigim igin standart hale getirilmis bir araytiz (OPC UA) sunar

Bu yazilim segenekleri ile alti adete varan paralel istemci baglantisi
olusturulabilir
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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

State Reporting Interface — SRI (secenek #137)

Numerik kontrol durumuna http B Durum degisikliklerinin zamanlarinin okunmasi
erigimleri = Aktif NC programlarinin okunmasi

Cross Talk Compensation — CTC (segenek #141)

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

Position Adaptive Control — PAC (segenek #142)

Adaptif pozisyon kontrolii B Ayar parametrelerini galisma alanindaki eksenlerin konumlarina gére
uyarlama

B Ayar parametrelerini eksen hizina veya ivmelenmesine gore
uyarlama
Load Adaptive Control — LAC (se¢enek #143)

Adaptif yiik kontrolii = [sleme parcasi kiitlesi ve surtinme gliciiniin otomatik olarak Tespit
Edilmesi

= Ayar parametrelerini gincel malzeme kutlesine gére uyarlama

Active Chatter Control — ACC (segenek #145)

Etkin giiriiltii 6nleme isleme sirasinda tam otomatik giiriiltii 6nleme fonksiyonu

Machine Vibration Control — MVC (Se¢enek no. 146)

Makineler igin titresim soniimleme-  Asagidaki fonksiyonlar ile malzeme ylzeyinin iyilestiriimesi icin makine
si titresimlerini sénumlendirme:

= AVD Active Vibration Damping

= FSC Frequency Shaping Control

Batch Process Manager (segenek no. 154)

Batch Process Manager Uretim gdrevlerinin planlanmasi

Component Monitoring (segenek #155)

Harici sensorler olmadan bilesen Yapilandirilmig makine bilesenlerinin asiri yik bakimindan denetlenme-
denetimi Si

Se¢. Contour Milling (se¢enek no. 167)

Optimize edilmis kontur dongiileri Doénuslu freze islemiyle istenen sekilde cep ve adalarin imalati igin
dénguler
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Diger mevcut segenekler

@ HEIDENHAIN, sadece makine ureticiniz tarafindan
konfigure edilebilecek ve uygulanabilecek donanim
genisletmeleri ve yazilim segenekleri sunar. Ornegin FS
fonksiyonel guvenlik 6zelligi bunlardan biridir.

Ayrintili bilgiyi makine Ureticinizin dokiimantasyonunda
veya Segenekler ve aksesuarlar mini brosuriinde
bulabilirsiniz.

ID: 827222-xx

Geligim durumu (ylikseltme fonksiyonlari)

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

o Makinenizi yeni aldiysaniz, tim gincelleme fonksiyonlari
Ucretsiz olarak kullanima sunulur.

Yukseltme fonksiyonlari, el kitabinda FCL n ile isaretlenmisgtir.
Buradaki n, gelisim durumunun sira numarasini gosterir.

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

Ongoriilen kullanim yeri

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

Yasal Uyari

Kumanda yazilimi, kullanimi 6zel kullanim kosullarina tabi olan acik
kaynak yazilimlar igermektedir. Bu kullanim kosullari éncelikli olarak
gecerlidir.

Ayrintili bilgiyi kumandada asagidaki gibi bulabilirsiniz:

» MOD tusuna basin

» MOD mensiinde Genel bilgi grubunu segin

» Lisans bilgisi MOD fonksiyonunu segin

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

OPC UA NC sunucusu veya DNC sunucusu kullaniliyorsa
kumandanin davraniglarini yonetebilirsiniz. Bu nedenle bu
arabirimleri Gretimde kullanmadan énce kumandanin hatasiz veya
performans kayiplari olmadan galistirihp calistirilamayacagini
belirleyin. Sistem testlerinin yapilmasi, bu iletisim arabirimlerini
kullanan yazilimi olusturan kisinin sorumlulugundadir.
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Yeni fonksiyonlar 81760x-08

@ Yeni ve degistirilmis yazihm fonksiyonlarina genel
bakig

Onceki yazilim siriimlerine iligkin ayrintili bilgi Yeni ve
degistirilmis yazilim fonksiyonlarina genel bakis ek
dokimantasyonunda acgiklanmistir. Bu dokimana ihtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN ile iletisime gecin.

ID: 1322094-xx

Ayrintili bilgi:Acik Metin veya

DIN/ISO Programlama Kullanici El Kitabi

® BLK FORM FILE fonksiyonuyla, dosyalarin yolunu girerek STL
dosyalari yardimiyla ham pargayi ve opsiyonel olarak bitmis
pargayi tanimlayabilirsiniz. Bu sayede 6rn. CAD sisteminden
aldiginiz 3D modelleriNC programinda kullanabilirsiniz.

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

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

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

B PRESET CORR aktif referans noktasini diizeltebilirsiniz.

® Kumanda, OPEN FILE fonksiyonuyla 6rn. PNG dosyalari gibi
farkh dosya formatindaki dosyalari uygun bir ek aragla agar.

B POLARKIN fonksiyonuyla bir kutupsal kinematigi
etkinlestirebilirsiniz. Kumanda, bir kutupsal kinematikte bir doner
eksen ve iki dogrusal eksenle hareket eder. Déner eksenin
konumlanma davranigini ve déner eksenin rotasyon merkezinde
bir islemeye izin verilip verilmeyecedini tanimlayabilirsiniz.
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= TABDATA fonksiyonuyla program akisi sirasinda alet tablosuna
ve *.tco ile *.wco diizeltme tablolarina erigebilirsiniz. Dizeltme
tablolarini onlara erismeden dnce etkinlestirmelisiniz.

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

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

= TABDATA ADD fonksiyonuyla Q, QL veya QR
parametresindeki bir degeri bir tablodaki deger
ekleyebilirsiniz.
E  MONITORING fonksiyonuyla tanimlanmig bir makine bileseninin
denetimini goruntuleyebilirsiniz.
B DOSYA SEC yazilim tusunun segim penceresine
DOSYA ADI KABUL ET yazilim tusu eklendi. Cagrilan dosya
¢agiran dosya ile ayni dizinde yer aliyorsa bu yazilim tusuyla yol
bilgisi olmadan sadece dosyanin adini alabilirsiniz.

® FN 16: F-PRINT (DIN/ISO: D16) fonksiyonunun maske
dosyasinda tanimlanmamis QS parametreleri olmasi
halinde kumandanin bogs satirlar gésterip gostermeyecegini
tanimlayabilirsiniz.

= FN 18: SYSREAD (DIN/ISO: D18) fonksiyonlari genigletildi:
= FN 18: SYSREAD (D18) ID50: Alet tablosunun degerleri
= NR45: RCUTS sutununun degeri
B NR46: LU sutununun degeri
® NR47: RN sutununun degeri

= FN 18: SYSREAD (D18) ID950: giincel alet igin alet
tablosunun degerleri

B NR45: RCUTS sitununun degeri
B NR46: LU siitununun degeri
B NR47: RN sitununun degeri

® FN 18: SYSREAD (D18) ID1070 NR1: F MAX yazilim tusuyla
etkin besleme sinirlandirmasi
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SYSSTR(1D10321 NR20 ) fonksiyonuyla ISO 8601 uyarinca
glincel takvim haftasini belirleyebilirsiniz.

CAD-Viewer altinda bir katman Uzerine ¢ift tiklarsaniz kumanda
o katmanin ilk kontur 6gesini isaretler.

CAD Import'un ara belleginden yalnizca bir

NC programina degil, birgok bagka uygulamaya da (6rn.
Leafpad) veriler aktarabilirsiniz.

HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu (segenek no. 56 - 61)
OPC UA farkli Ureticilere ait Grtnler arasinda guvenli

veri aligverisi icin standartlastiriimis bir arabirim

sunar. HEIDENHAIN, kumanda ile veri aligverisi i¢in
HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusunu sunar. Bu yazilim
secenekleri ile alti adete kadar paralel istemci baglantisi
kurabilirsiniz.

Baglanti ayarlarini yapmak icin HEROS menUsu altina
Connection Assistent eklendi. Kullanici yonetimi etkinse
baglantilari bir kullaniciyla iligkilendirin.

Diger bilgiler: "HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu (segenek
no. 56 - 61)", Sayfa 450

HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu (se¢enek no. 56-61) ile
baglantili olarak makine hakkindaki bilgileri tanimlayabileceginiz
CfgMachinelnfo (no. 131700) makine parametresi eklendi.
Diger bilgiler: "Uygulama", Sayfa 474

BLK FORM FILE fonksiyonu kapsaminda TARGET yardimiyla bir
hazir parca tanimlarsaniz bunu Program Testi modunda yazilim
tusu araciligiyla gosterip gizleyebilirsiniz (segenek no. 20).
Diger bilgiler: "Gorintlileme segenekleri", Sayfa 243

Program Testi modunda MALZEME DISA AKTRM. yazilim tusu
yardimiyla malzeme kaldirma similasyonunun giincel durumunu
3D model olarak STL formatinda disa aktarabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Hazir pargayi diga aktar", Sayfa 258

Kumanda, Program Testi modunda malzeme ve alet veya alet
tutucu arasinda gelismis ¢arpisma kontroli sunar. Gelismis
carpisma kontroliini yazilim tusuyla etkinlestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Carpismalar bakimindan kontrol et ",

Sayfa 250

M3D ve STL dosyalarini, 6rn. CAD sisteminden alarak alet
tutucu dosyalari olarak kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Alet tagiyici atama", Sayfa 161

Kumanda, NTFS dosya sistemine sahip USB bellekleri
destekler.

Diger bilgiler: "Kumandada USB cihazlari", Sayfa 85

Kumanda, video dosyalarini agmanizi saglayan Parole adli ek
araci igerir.

Bir besleme sinirlandirmasi F MAX yazilim tusu yardimiyla
etkinlestiriimisse kumanda genel durum gdstergesinde, besleme
degderinin arkasinda bir tinlem isareti gosterir.

Diger bilgiler: "Genel durum goéstergesi”, Sayfa 67
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®  PARAXCOMP DISPLAY fonksiyonu etkinse kumanda genel durum
gOstergesinde bir simge gosterir.
Diger bilgiler: "Genel durum gostergesi”, Sayfa 67

= PARAXCOMP MOVE fonksiyonu etkinse kumanda genel durum
gostergesinde bir simge gosterir.
Diger bilgiler: "Genel durum gostergesi”, Sayfa 67

= PARAXMODE veya POLARKIN fonksiyonlari etkinse kumanda
genel durum gdstergesinde bir simge gdsterir.

Diger bilgiler: "Genel durum gostergesi”, Sayfa 67

m  Alet tablosunun RCUTS sitununda bir aletin, 6rn. déner kesme
plakalarinin, alin tarafindaki kesici agiz genisligini tanimlarsiniz.
Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 133

m  Alet tablosunun LU stitununda bir aletin faydali uzunlugunu
tanimlarsiniz. Faydal uzunluk aletin dongulerdeki dalma
derinligini sinirlandirir.
Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 133

®  Alet tablosunun RN sltununda bir aletin sapinin yarigapini
tanimlarsiniz. Bu sayede kumanda, 6rn. disk frezelerinde aletin
taslanarak agiga gikan ylzeylerini similasyonda dogru sekilde
gosterebilir.
Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 133

B Harici erisim MOD fonksiyonu altinda Giivenlik duvar1 ayarlar
HEROS fonksiyonu igin bir link eklendi.
Diger bilgiler: "Firewall", Sayfa 395

® Harici erisim MOD fonksiyonu altinda OPC UA NC Server lisans

ayarlarn (segenek no. 56-61) HEROS fonksiyonu igin bir link
eklendi.

Diger bilgiler: "HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu (segenek
no. 56 - 61)", Sayfa 450

®  Makine Ureticisi CfgOemlinfo (no. 131700) parametresini
tanimlamigsa kumanda Genel bilgi MOD grubunda Makine
iireticisi bilgisi alanini gosterir.
Diger bilgiler: "MOD fonksiyonlarina genel bakis", Sayfa 335

= Makine isletmecisi CfgMachinelnfo (no. 131600) parametresini
tanimlamissa kumanda Genel bilgi MOD grubunda Makine
bilgileri alanini gosterir.

Diger bilgiler: "MOD fonksiyonlarina genel bakis", Sayfa 335
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Remote Desktop Manager (segenek no. 133) altinda kullanici
yoénetimi etkinken dzel baglantilar olusturabilirsiniz. Ozel
baglantilar yalnizca olusturan kisi tarafindan gortlebilir ve
kullanilabilir.

Diger bilgiler: "Ozel baglantilar", Sayfa 372

Kullanici yénetimi etkinse kumanda guvenlik nedeniyle seri
arabirimlerin (COM1 ve COM2) LSV2 baglantilarini otomatik
olarak engeller.

Diger bilgiler: "TNC 620 Uzerindeki seri arayizler", Sayfa 398

Kullanici ydnetimi etkinken her kullanici igin 6zel ag sirticusu
baglantilarini olusturabilirsiniz. Tek Oturum A¢ma yardimiyla
kumandada oturum agarken ayni zamanda sifrelenmis bir ag
surtcustne baglanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Ag surlcisu ekleme", Sayfa 411

Kullanici yénetimini yapilandirma sirasinda Oto otrm a¢
fonksiyonuyla kumandanin baglarken otomatik olarak oturum
agacagi bir kullanici tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Oto otrm a¢ fonksiyonunu etkinlestirin",

Sayfa 434

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

Diger bilgiler: "Uygulama", Sayfa 474
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Degistirilen fonksiyonlar 81760x-08
Ayrintili bilgi:Acgik Metin veya
DIN/ISO Programlama Kullanici El Kitabi

RND (DIN/ISO: G24) gegcis elemanini isleme dizleminde olmak
yerine isleme dizlemine dik konumda olan daireler arasinda
kullanabilirsiniz.

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

Yaricap dizeltmeli bir konturun dnceden hesaplanmasi igin olan
M120 (segenek no. 21) fonksiyonu freze isleme (segenek no.
19) dongiileri tarafindan sifirlanmaz.

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

Q parametre formillu hesaplama operasyonlarindaki éncelik
degistirildi.

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

Kumanda, kesim verileri igslemcisinde aktif 6l¢l birimi mm veya
in¢ ile hesaplama yapar.

CAD-Viewer altinda delme pozisyonlari arasindaki yol bulma
iyilestirildi.

Kumanda baslatilirken bir donanim degisikligi veya bir
glincelleme ardindan bir hata ortaya ¢ikarsa kumanda otomatik
olarak hata penceresini acar ve soru tipinde bir hata gosterir.
Kumanda yazilim tusu seklinde gesitli yanitliama segenekleri
sunar.

Kumanda, hata penceresindeki FILTRE yazilim tusuyla yalnizca
uyarilari degil, hata mesaijlarini da gruplandirir. Sirada bekleyen
mesaijlarin listesi bu sayede daha kisa ve anlasilir olur.

Kumanda palet tablolarinda (segenek no. 22) bosluk isareti
iceren NC programlarini da agabilir.
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® Secenek no. 146, Machine Vibration Control MVC olarak
adlandirildr.

Frequency Shaping Control (FSC) fonksiyonu eklendi. Bu
sayede kumanda disik frekansli makine titresimlerini
baskilayabilir.

® Kumanda vidalari similasyonda tarali alan seklinde gosterir.

= Program akisi tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi
modlarinda Batch Process Manager (segenek no. 154) birinci
sutunda ikiye kadar durumu yan yana gdsterir.
Diger bilgiler: "Batch Process Manager (Segenek no. 154)",
Sayfa 323

® Kumanda Program akisi tekli timce modunda ham parga
simulasyonunu yalnizca bir NC timcesi olarak yorumlar.
Diger bilgiler: "Uygulama", Sayfa 265

= Kumanda timce ilerlemesinin agilir penceresinde gerekirse
aletin indeksini gdsterir.

®m Kumanda, kontura tekrar hareket etme sirasinda manuel
eksenleri dikkate alir.
Diger bilgiler: "Yeniden kontura seyir", Sayfa 283

= PARAXCOMP DISPLAY veya PARAXCOMP MOVE fonksiyonlari
etkinse kumanda ek durum gostergelerinin Genel bakis ve POS
sekmelerinde ilgili aks adlarinin arkasinda (D) veya (M) gdsterir.
Diger bilgiler: "Ek durum goéstergeleri", Sayfa 70

® Kumanda, ek durum gostergesinin FS sekmesinde her eksen
icin guvenlikle ilgili modlarin aktif sinirlandirmalarini gosterir.
Diger bilgiler: "Fonksiyonel givenlik FS durum goéstergeleri”,
Sayfa 185

= Kumanda, ek durum gdstergesinin TT sekmesinde alet tarama
sisteminin egim acisini ve dikdortgen prizma seklinde tarama
elemanlarina ait bilgileri gOsterir.
Diger bilgiler: "Ek durum gostergeleri", Sayfa 70

® Kumanda, Program Testi modunda ekran PROGRAM + DURUM
seklinde bolinmigken ek durum géstergesinin M sekmesini
gOsterir.

m  Ekranh bir el garki etkinlestirirseniz kumanda otomatik olarak el
carkinin override potansiyometresini etkinlestirir.
Diger bilgiler: " Elektronik el ¢carklariyla hareket ettirme",
Sayfa 171

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

® Besleme azaltmasini i¢in olan F MAX yazilim tusunu agip
kapatabilirsiniz. Tanimlanmis deger korunur.

Diger bilgiler: "Besleme sinirlandirmasi F MAX", Sayfa 183

® Kumanda temel donusu standart olarak giris koordinat
sisteminde (I-CS) hesaplar. Aks agisi ve déndirme agisi
Ortismuyorsa kumanda temel donlst malzeme koordinat
sisteminde (W-CS) hesaplar.
Diger bilgiler: "Giris", Sayfa 218

® Diuzeltme tablolari *.tco ve *.wco'daki tim sttunlarin girig
alanlarindaki sayi degerleri +/— 999.999 iken +/— 999.9999
olarak degistirildi.

40 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

B Teshis fonksiyonlar1 MOD grubu altinda TNCdiag ve Donanim
konfigiirasyonu alanlarina parolasiz ulasilabiliyor.

Diger bilgiler: "Teshis fonksiyonlar", Sayfa 359

B Remote Desktop Manager (secenek no. 133) altindaki bir
baglantinin adi yalnizca harf, sayi ve alt ¢izgi icerebilir.
Diger bilgiler: "Remote Desktop Manager (segenek no. 133)",
Sayfa 362

= HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu yardimiyla, NC yazilimi
kapali haldeyken bile TNC: ve PLC: dizinlerine erisebilirsiniz.
Gosterilen igerikler tanimli kullanicinin yetkilerine gore degisir.
Diger bilgiler: "Dizinlere erisim", Sayfa 454

®  Kullanici yonetimini yapilandirma sirasinda Windows etki
alaninda oturum a¢ma fonksiyonunu kullanirsaniz LDAPs
kullan onay kutusu yardimiyla glivenli bir baglanti kurabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Windows etki alaninda oturum agilmasi”,
Sayfa 421

= Kullanici yonetimi etkin degilken 6rn. SSH (izerinden bir uzaktan
oturum agma iglemi gergeklesirse kumanda buna otomatik
olarak HEROS.LegacyUserNoCtrlfct roliini verir.

Diger bilgiler: "Rol tanimi", Sayfa 430

m Kullanici yonetimi etkinken ACC (segenek no. 145) fonksiyonlari
NC.SetupProgramRun yetkisini gerektirir.
Diger bilgiler: "Haklar", Sayfa 433

= Kullanici yénetiminin devre disi biraktiginizda ve Mevcut
kullanic1 veritabanlarinin silinmesi onay kutusunu
isaretlediginizde kumanda TNC: dizinindeki .home klasoérinu de
siler.
Diger bilgiler: "Kullanici yonetimini yapilandirma", Sayfa 415

m Caps Lock agikken bir parola veya sifre girmeye basladiginizda
kumanda bir mesaj gosterir.

® spindleDisplay (no. 100807) adli makine parametresi gelistirildi.
Kumanda ek durum goéstergesinin Genl bakis sekmesindeki mil
pozisyonunu adimlamali mil modunda da gdsterebilir.

Diger bilgiler: "Uygulama", Sayfa 474
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Yeni déngii fonksiyonlari 81760x-08

Ayrintil bilgi: isleme Déngiilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

B DOngu 277 OCM PAHLAMA (DIN/ISO: G277, Segenek no. 167)

Bu ddngu ile kumanda, diger OCM donguleri kullanilarak en son
tanimlanmig, kumlanmis veya perdahlanmis olan konturlardaki
capaklari temizler.

® DOngu 1271 OCM DIKDORTGEN (DIN/ISO: G1271, Segenek no.
167)

Bu dongti ile, diger OCM doénguleriyle baglantil olarak ylzey
frezeleme igin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz
bir dikdortgen tanimlarsiniz.

® DOngu 1272 OCM DAIRE (DIN/ISO: G1272, Segenek no. 167)

Bu dongti ile, diger OCM doénguleriyle baglantil olarak yizey
frezeleme igin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz
bir daire tanimlarsiniz.

® DOngu 1273 OCM YIV/CUBUK (DIN/ISO: G1273, Segenek no.
167)

Bu déngui ile, diger OCM donguleriyle baglantili olarak ylzey
frezeleme igin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz
bir yiv tanimlarsiniz.

® DOngu 1278 OCM COKGEN (DIN/ISO: G1278, Segenek no. 167)

Bu dongui ile, diger OCM donguleriyle baglantili olarak ylzey
frezeleme igin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz
bir gokgen tanimlarsiniz.

= DoOngu 1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. (DIN/ISO: G1281,
Secgenek no. 167)

Bu déngu ile, daha énce OCM standart sekillerini kullanarak
programladiginiz adalar veya agik cepler i¢in dikdortgen bir
sinirlama tanimlarsiniz.

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

Bu déngu ile, daha énce OCM standart sekillerini kullanarak
programladidiniz adalar veya agik cepler icin daire bigiminde bir
sinirlama tanimlarsiniz.

= Kumanda bir OCM kesim verileri hesaplayici sunar; bu arag
ile 272 OCM KUMLAMA (DIN/ISO: G272, Segenek no. 167)
dongusu igin en uygun kesim verilerini belirleyebilirsiniz.
Kesim verileri hesaplama aracini, déngi tanimlama sirasinda
OCM KESIM VERILERI yazilim tusuna basarak agabilirsiniz.
Sonuglari dogrudan bir ddngi parametresine devralabilirsiniz.
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Degistirilen déngii fonksiyonlar1 81760x-08

Ayrintil bilgi: isleme Déngiilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

E 225 GRAVURLE (DIN/ISO: G225) déngisti ile, bir sistem
degiskeni kullanarak glincel takvim haftasinin kabartmasini
yapabilirsiniz.

= 202 CEVIR (DIN/ISO: G202) ve 204 GERIYE DUSURULMESI
(DIN/ISO: G204, Segenek no. 19) dongdileri, islemenin sonunda
dongu baslangicindaki mil durumunu geri yikler.

®  Alet tablosunun LU sutununda tanimlanan kullanim uzunlugu
derinlikten dusukse kumanda bir hata goruntuler.

Asagidaki donguler LU kullanim uzunlugunu denetler:

= TUm delme islemi dongdileri

Tdm kilavuz gekme iglemesi donguleri

Tam cep ve pim isleme doénguleri

Dongli 22 BOSALTMA (DIN/ISO: G122, Segenek no. 19)

Dongli 23 PERDAHLAMA DERINLIGI (DIN/ISO:
G123, Segenek no. 19)

® Dongl 24 YANAL PERDAHLAMA (DIN/ISO:
G124, Segenek no. 19)

B DOngl 233 SATIH FREZELEME (DIN/ISO:
G233, Secgenek no. 19)

= Déngii 272 OCM KUMLAMA (DIN/ISO: G272, Secenek no.
167)

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

® Dongil 274 OCM YAN PERDAHLAMA (DIN/ISO: G274,
Secenek no. 167)

® Dongi 251 DIKDORTGEN CEP (DIN/ISO: G251), 252
DAIRE CEBI (DIN/ISO: G252, Segenek no. 19) ve 272 OCM
KUMLAMA (DIN/ISO: G272, Segenek no. 167), daldirma yolunu
hesaplarken RCUTS sitununda tanimlanan kesim genisligini
dikkate alir.

= DOngu 208 DELIK FREZESI (DIN/ISO: G208), 253 YIV
FREZELEME (DIN/ISO: G208) ve 254 YUVARLATILM. YIV
(DIN/ISO: G254, Secenek no. 19) alet tablosundaki RCUTS
sttununda tanimlanan bir kesim genigligini denetler. Merkezden
kesme yapmayan bir aletin alin tarafina yerlesmesi halinde
kumanda bir hata gosterir.

= Makine Ureticisi 238 MAKINE DURUMUNU OLC (DIN/ISO: G238,
Secenek no. 155) dénglsunu gizleyebilir.

® 271 OCM KONTUR VERILERI (DIN/ISO: G271, Segenek no. 167)
dongusiindeki Q569 ACIK SINIRLAMA parametresine giris degeri
2 eklenmigtir. Bu se¢im yapildiginda kumanda CONTOUR DEF
fonksiyonu dahilindeki ilk konturu bir cep sinirlama blogu olarak
yorumlar.
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® Dongl 272 OCM KUMLAMA (DIN/ISO: G272, Segenek no. 167)
genisletilmigtir:
® Q576 MIL DEVRI parametresi ile, kumlama aletinin mil devir
sayisini tanimlarsiniz.

® Q579 DALDIRMA S FAKTORU parametresi ile, daldirma islemi
sirasindaki mil devir sayisi i¢in bir faktor tanimlarsiniz.

B Q575 BESLEME STRATEJISI parametresi ile, kumandanin
konturu yukaridan asagiya veya tersi yonde igleyecegini
tanimlarsiniz.

® Q370 GECIS BINDIRME parametresi icin maksimum girig
arahgi 0,01 ila 1 iken 0,04 ila 1,99 olarak dedgistirilmistir.

B Sarmal bir hareketle daldirma mimkin degilse, kumanda
aleti bir sarkag¢ hareketiyle daldirmaya caligir.
® Dongu 273 OCM DER. PERDAHLAMA (DIN/ISO: G273, Segenek
no. 167) genisletilmistir.

Asagidaki parametreler eklenmistir:

® Q595 STRATEJI: Sabit yol mesafeleri veya sabit erigim
agisiyla isleme

B Q577 YAKLASMA YARICAP FAKT.: Yaklagsma yarigapinin
uyarlanmasi igin alet yarigapi faktori

Ayrintili bilgi:Malzeme ve Alet igin Olgiim Déngiilerinin

Programlanmasi Kullanici El Kitabi

= DOngu 480 TT KALIBRE ETME (DIN/ISO: G480) ve 484 IR
TT KALIBRE ET (DIN/ISO: G484, Secenek no. 17) ile kare
seklinde tarama elemanlari olan bir alet tarama sistemini kalibre
edebilirsiniz.

= DOngu 483 OLCME ALETI (DIN/ISO: G483, Secenek no. 17)
aletlerin donlsU sirasinda énce alet uzunlugunu ardindan da
aletin yarigapini dlger.

= DOngl 1410 KENAR TARAMASI (DIN/ISO: G1410) ve 1411
IKI DAIRENIN TARANMASI (DIN/ISO: G1411, Segenek no. 17)
temel donlsl standart olarak giris koordinat sisteminde (I-CS)
hesaplar. Aks ac¢isi ve dondlirme agisi 6rtigsmuiyorsa, malzeme
koordinat sisteminde (W-CS) temel donis dongdler tarafindan
hesaplanir.
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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

46

ilk adimlar | Genel bakis
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ilk adimlar | Makinenin agilmasi

2.2 Makinenin agilmasi

Akim kesintisini onaylayin ve referans noktalarina
yaklasin

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Makine ve makine bilesenlerinden dolayi her zaman

mekanik 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

» Guvenlik tertibatlari kullaniimalidir

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makinenin baslatilmasi ve referans noktalarinin
calistirlmasi makineye bagli olan fonksiyonlardir.

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

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

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

» Tusa CE basin
> Kumanda, PLC programini donustirdr.

@ » Kontrol gerilimini agin
> Kumanda, acil kapatma devresinin fonksiyonunu
denetler ve referans noktasina hareket etme
moduna geger.

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

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

o

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
m Referans noktalarina yaklasiimasi
Diger bilgiler: "Calistirma”, Sayfa 164
® jsletim tirleri
Diger bilgiler: "Programlama”, Sayfa 65
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2.3 Malzemenin grafik olarak test edilmesi
(secenek no. 20)

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

> lsletim tiirleri tusuna basin :
> Kumanda Program Testi isletim tiriine gecer. :

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

= Kumandanin igletim trleri
Diger bilgiler: "isletim tirleri", Sayfa 64

®  NC programlarini test etme
Diger bilgiler: "Program testi", Sayfa 259

o
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SECENEKLER

RESET
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REL EE! I

«

BASLAT

Alet tablosunu se¢me

Program Testi igletim tlrlinde henliz bir alet tablosu
etkinlestirmediyseniz bu adimi uygulamaniz gerekir.

» PGM MGT tusuna basin
Kumanda, dosya ydnetimini acar.

v

TiP SEC yazilim tusuna basin

Kumanda gorintilenecek dosya tipinin segimi
icin bir yazilim tusu menusu gdsterir.
VARSAYILN yazilim tusuna basin

Kumanda butin kayith dosyalari sag pencerede
gOsterir.

» imleci sola dogru dizinlerin tizerine
konumlandirin

Tip

SEC

A\

v

VARSAYILN

imleci TNC:\table\ dizininin (izerine
konumlandirin

» imleci saga dogru dosyalarin iizerine
konumlandirin

- -
v

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

> TOOL.T, S durumuna geger ve bdylece Program
Testi icin etkin olur.

END » Dosya yonetiminden ¢ikmak igin END tusuna
basin

5

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

E Alet ydnetimi
Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 133

® NC programlarini test etme
Diger bilgiler: "Program testi", Sayfa 259
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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 agar.
> Test etmek istediginiz NC programini ok
tuslariyla segin
ENT » ENT tusuyla kabul edin

v

SONU
DOSYALAR

v

Ekran diizeni ve goriinim se¢me

@ » Ekran diizeni tusuna basin

> Kumanda eklenebilen giris imkanlarini yazilim
tusu gubugunda gdsterir.

» PROGRAM + MALZEME yazilim tusuna basin

> Kumanda ekranin sol yarisinda NC programini,
sag ekran yarisinda ham pargay1 gdsterir.

» GORUNTULME SECENEKLER yazilim tusuna
basin

PROGRAM
+
MALZEME

GORUNTULME
SECENEKLER

Kumanda asagidaki gérintmleri sunar:

Yazilim tusu  Fonksiyon

GORONTO Ustten gérinis

50w

GORONTO 3 diizlemde gOsterim

OIS

GORONTO 3D gOSter|m|

(] Sl

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

m  Grafik fonksiyonlari
Diger bilgiler: "Grafikler (segcenek #20)", Sayfa 242

B Program testini uygulama
Diger bilgiler: "Program testi", Sayfa 259
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ilk adimlar | Malzemenin grafik olarak test edilmesi (segenek no. 20)

Program testini baglatma

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

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

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

Kumanda, program testini kesintiye ugratir.

BASLAT yazihm tusuna basin

Kumanda, program testini bir kesintinin ardindan
surdardr.

v v.v VY

‘ BASLAT ‘

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

® Program testini uygulama
Diger bilgiler: "Program testi", Sayfa 259

m  Grafik fonksiyonlari
Diger bilgiler: "Grafikler (secenek #20)", Sayfa 242

= Simulasyon hizini ayarlama
Diger bilgiler: "Program testinin hizini ayarlama", Sayfa 248
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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 tlrleri", Sayfa 64

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 53

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
farkhlik gosterebilir. = :

TOOL.T alet tablosunda (TNC:\table\ altinda sabit kayitl) uzunluk - : . l'f“?
ve yarigap gibi alet verilerini kaydedersiniz ancak kumandanin o i ) I
cesitli fonksiyonlarin uygulanmasinda gerek duydugu baska alete oo e z — -
6zel bilgileri de kaydedebilirsiniz. o
12020 a0 o F—
Alet verilerini, TOOL.T alet tablosuna girmek icin asagidaki sekil- Betioemsmipiasy o
de hareket edin: i T R T e o o R R B

ALET
TABLOSU

/Y

» ALET TABLOSU yazilim tusuna basin

> Kumanda, alet tablosunu bir tablo gésteriminde
gOsterir.

» DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin

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

» Saga ve sola ok tuslariyla degistirmek istediginiz
alet verilerini segin

END tusuna basin

Kumanda alet tablosundan ¢ikar ve degisiklikleri
kaydeder.

v

END
o

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
= Kumandanin iglgtim turleri
Diger bilgiler: "Isletim tirleri", Sayfa 64
m Alet tablosuyla ¢galisma
Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 133

m  Alet yonetimi ile calismak (segcenek no. 93)
Diger bilgiler: "Alet ydnetimini cagirma", Sayfa 148
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ilk adimlar | Aletlerin diizenlenmesi

TOOL_P.TCH yer tablosunu dizenle

@ Makine el kitabini dikkate alin! [ ooy cozentene . tN7
Yer tablosunun galisma sekli makineye baghdir. A — [T
= B

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: =
1.8 18032 oEEl  on
ALET » ALET TABLOSU yazihm tusuna basin T é@

TABLOSU a4 20.0a 3
TU U > Kumanda, alet tablosunu bir tablo gdsteriminde IR = ——

I . | | {l | TABLOSU || SON
gosterir. t e L

YER

» YER TABLOSU yazilim tusuna basin

> Kumanda, yer tablosunu bir tablo gésteriminde
gOsterir.

» DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin

» Asagi ya da yukari ok tuslari ile degistirmek
istediginiz yer numarasini segin

» Saga ve sola ok tuslari ile degistirmek istediginiz
verileri segin

» END tusuna basin

TABLOSU

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
B Kumandanin igletim tarleri
Diger bilgiler: "isletim tirleri", Sayfa 64
= Yer tablosuyla ¢alisma
Diger bilgiler: "Alet degistirici icin yer tablosu", Sayfa 140

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021 53



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 isletim tiiriine geger.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

= Manuel isletim isletim tirii
Diger bilgiler: "Makine ekseninin hareket ettiriimesi",
Sayfa 169

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
(segenek no. 17)", Sayfa 227

m 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari
Diger bilgiler: "3D tarama sistemi olmadan referans noktasini
ayarlama", Sayfa 199

3D tarama sistemli referans noktasi ayari
(secenek no. 17)

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

TOOL CALL tusuna basin
Alet verilerini girin

ENT tusuna basin

Z alet eksenini girin

N ENT tusuna basin

TOOL
CALL

vV v v vVvyy

END » END tusuna basin

Cl- - - ]
=N

» NC baslat tusuna basin

ilk adimlar | Malzemenin diizenlenmesi
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ilk adimlar | Malzemenin diizenlenmesi

Referans noktasinin ayarlanmasi

TARAMA
FONKSIYON

REFERANS
NOKTA
BELIRLEME

>

Manuel isletim isletim tiiriini segin

TARAMA FONKSIYON yazilim tusuna basin

> Kumanda mevcut fonksiyonlari yazilim tusu

¢ubugunda gosterir.

Referans noktasini 6rn. malzeme kdsesine
ayarlayin

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

» Yazihm tusu ile tarama ydninu secin

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, birinci
malzeme kenarinda ikinci tarama noktasina 6n
konumlandirin

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, ikinci
malzeme kenarinda birinci tarama noktasina 6n
konumlandirin

Yazilim tusu ile tarama ydnUuni segin

» NC baslat tusuna basin

4

Malzemeye dokunana kadar tarama sistemi
tanimlanmig yoéne gider ve ardindan otomatik
olarak baslangi¢ noktasina doner.

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

NC baslat tusuna basin

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

Ardindan kumanda, belirlenen kdse noktasinin
koordinatlarini gésterir.

0 ayari: REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim
tusuna basin

Mentyd SON yazilim tusu ile terk edin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

m  Referans noktalari ayari
Diger bilgiler: "3D tarama sistemli referans noktasi ayari
(segenek no. 17)", Sayfa 227
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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 tirleri", Sayfa 64

® NC programlarini igsleme
Diger bilgiler: "Program akigl", Sayfa 265

NC program segimi
» PGM MGT tusuna basin

> Kumanda, dosya ybénetimini acar.
SONU
DOSYALAR
[

v

SONU DOSYALAR yazilim tusuna basin

Kumanda son segcilen dosyalara sahip acllir
pencereyi acar.

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

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 akigl", Sayfa 265

ilk adimlar | Malzemenin igslenmesi

Frngzam akigl tdmce takibi

TNG: \ne_prog\BHBAKLax taxt\1GB
1680

;;;;;

1
[ BT | ;
+0.000| (Gl

+110.000 “E‘gm@
Mod: NOWL &1 i B s =T
£ omimin o L L

[ acer
TABLOSU

T

BASLANG.

‘ ALET
KULLANTMI
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3.1 TNC 620

HEIDENHAIN TNC kumandalari, klasik freze ve delme
calismalarini dogrudan makinede kolay anlasilir agik metinler
olarak programlayabileceginiz, atélyeye 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 oldukga
kolaydir. Bir program grafigi, program girisi sirasindaki tekil calisma
adimlarini gésterir. NC'ye uygun bir ¢izim yoksa serbest kontur
programlama FK ek olarak yardimci olabilir. Malzeme islemenin
grafiksel similasyonu, program testi sirasinda ve ayni zamanda
program akisi sirasinda mimkundur.

Ayrica kumandalari DIN/ISO uyarinca programlayabilirsiniz.

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

Diger bilgiler: Kullanici el 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 gecersiz elemanlar igeriyorsa bunlar
kumanda tarafindan dosya acildijinda hata mesaji veya ERROR
timceleri olarak isaretlenir.

o Burada iTNC 530 ile XXX arasindaki farkliliklarin yeterli
Olglide agiklanmis olmasina dikkat edin TNC 620.
Diger bilgiler: "TNC 620 ile iTNC 530 arasindaki
farklar", Sayfa 501

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 413

= Firewall
Diger bilgiler: "Firewall", Sayfa 395

= Sandbox
Diger bilgiler: "Sandbox sekmesi", Sayfa 409

= Entegre tarayici
Diger bilgiler: "internet dosyalarini géster", Sayfa 93

= Harici erigimlerin yonetimi
Diger bilgiler: "Harici erisime izin verme veya engelleme”,
Sayfa 348

® TCP ve UDP baglanti noktalari denetimi
Diger bilgiler: "Portscan", Sayfa 381

= Uzaktan teshis
Diger bilgiler: "Remote Service", Sayfa 382

= Kullanici yonetimi
Diger bilgiler: "Kullanici yonetimi", Sayfa 414

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, kullanicilar igin tehlike!

Maniptule edilmis veri kayitlari ve yazilim, makinenin
ongdrulemeyen davraniglarina yol agabilir. Zararl yazilimlar
(virtsler, truva atlari, kéti amacl yazilim veya solucanlar) veri
kayitlarini ve yazilimi 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

Anti virlis programlari NC kumandanin davranisina olumsuz etki
edebilirler.

Bu etkiler drnegdin besleme kesintileri veya sistem ¢okmesi olabilir.
Bu tur olumsuz etkiler takim tezgahi kumandalarinda kabul
edilemez. Bu nedenle HEIDENHAIN kumanda igin bir anti viris
programi sunmaz ve anti viris programi kullaniimasini énermez.

Kumanda blnyesinde agsagdidaki alternatifler kullaniminiza sunulur:
®m SELinux

= Firewall

= Sandbox

® Harici erigsimlerin engellenmesi

® TCP ve UDP baglanti noktalari denetimi

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

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
surim seklinde temin edilir. Her iki se¢cenekte de kumanda, 15 in¢
TFT diz ekranla donatilmistir.

1

o O A~ W

0 ~N

Baslik

Kumanda agikken, ekran baslikta segilen igletim tlrleri goste-
rilir: Makine igletim tlrleri solda ve programlama isletim tarleri
sagda. Baslik satirinin daha blyuk alaninda, ekranin goster-
digi isletim tlrQ yer alir: orada diyalog sorulari ve mesaj
metinleri gosterilir (istisna: Kumanda sadece grafik gosterir-
se).

Yazilim tuslar

Kumanda, sayfa altinda, diger fonksiyonlari bir yazilim tusu
¢ubugu ile gésterir. Bu fonksiyonlari, altta yer alan tuslari
kullanarak secin. Yonlendirme igin dar gubuklar direkt yazilim
tusu gubugu Uzerinden yazilim tusu ¢ubuk sayisini gosterir,
bu ¢ubuklar disarida dizenlenmis Ust karakter (Shift) tusla-

ri ile segcilebilir. Aktif yazihm tusu gubugu, mavi 1sikh gubuk
olarak g0sterilir

Yazilim tusu secim tuslari

Yazilim tusu Ust karakter tuslari

Ekran duzeninin belirlenmesi

Makine igletim turleri, programlama igletim tirleri ve Ggunci
masadustu igin ekran degistirme tusu

Makine Ureticisi yazilim tuslari i¢in yazilim tusu segim tuslari

Makine Ureticisi yazilim tuslari i¢in yazilim tusu Ust karakter
tuslar

USB baglantisi

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

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi",
Sayfa 459

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

HEIDENHAIN

EEESE | | |
]
\
! \
\
..... . j
T RN EEE NN
‘4 ape SEDEE ooon
L BEE COEZEE Doon
O nan @ sEEEE =
T S D IEEEE gonoe
N oo DEED

@ = oae
3ot B oom BEEa

BcEBE~10 0 B>,

[

61



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 64
PROGRAM » Ekran dlUzenini yazilim tusuyla segin
GRAFIK

Kumanda paneli

TNC 620, dahili bir kumanda paneli ile teslim edilebilir. TNC 620
alternatif olarak ayri ekran ve alfa klavyeli harici kumanda paneli
iceren model seklinde de mevcuttur.

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

2 = Dosya yonetimi

B Hesap makinesi

= MOD Fonksiyonu

= HELP Fonksiyonu

B Hata mesajlarinin gortintilenmesi

®  Ekrani iki igletim turG arasinda degistirme
Programlama igletim tdrleri

Makine isletim tirleri

Programlama diyaloglarinin agiimasi
Navigasyon tuslari ve GOTO atlama talimati
Sayi girisi ve eksen sec¢imi

Dokunmatik ylizey

Fare tuslari

0 Makine kumanda paneli
Diger bilgiler: Makine el kitabi

= O 0N O O bW

Tekil tuslara ait fonksiyonlar ilk kapak sayfasinda yer almaktadir.

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

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi",
Sayfa 459

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bazi makine Ureticileri HEIDENHAIN'In standart
kumanda panelini kullanmaz.

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

Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli
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Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli

Temizlik

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisinin temizlik talimatlarina uyun.

Klavyeyi ve entegre makine kumanda panelini
temizlemek igin yalnizca anyonik ve noniyonik ytzey
aktif madde olarak adlandirilan temizlik Grinleri kullanin.

Ekran klavyesi

Kumandanin kompakt strimini (alfa klavyesi olmadan)
kullaniyorsaniz harfleri ve 6zel karakterleri ekran klavyesiyle veya
USB lizerinden baglanmis bir alfa klavye ile girebilirsiniz.

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 i¢cin GOTO tusuna
basin

> Kumanda, ilgili harf tanimlamasini iceren
kumanda say! giris alanini gosteren bir pencere
acar.
n » Imleg istenen harfin Gizerinde durana kadar
rakam tusuna birkag kez basin

» Bir sonraki karakteri girmeden 6énce kumandanin
secili karakteri devralmasini bekleyin

» OK yazihim tusuyla metni agilan diyalog alaninda
‘ - ‘ devralin
abc/ABC yazilim tusuyla buyuk/kigik harfler arasinda tercih
yapabilirsiniz. Makine Ureticiniz ek 6zel karakterler tanimlamigsa
bunlari OZEL iSARET yazilim tusu (izerinden ¢agirabilir ve
ekleyebilirsiniz. Tekli karakterleri silmek icin BACKSPACE yazilim
tusuna basin.

Munuel Isletim mli_mgramlama
2 programiama

@
E=R
=

ok tPTAL

oK teTAL

aan
/= And

2
03- 13
09-

201z 08:42
2012 11:08:18,
-03-2012 06:67:15
15-11-2012 07:35:18)
13-09-2012 11:38:38
12-09-2012 09:51:39
25-07-2012 06:55:07

abe/ABC

08:39
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3.3 isletim tiirleri

Manuel igletim ve el. el carki

Temel ilkeler | isletim tiirleri

Manuel isletim isletim tiiriinde makine ayarlarini yaparsiniz. [@¥ancer totetan o EllProgramiana /3
Makine eksenleri manuel veya adim adim konumlandirarak =
referans noktalarini belirleyebilirsiniz. — &
. . . e g . e e s o “00¢ L P s
Secenek no. 8 etkinken isleme dizlemini déndurebilirsiniz. vo. 00 |4
El. carki isletim tiirii makine eksenlerinin elektronik bir el garki HR g — e |',,+.,i
ile manuel sekilde hareket ettiriimesini destekler. 40,000 ‘ R | —
&~ ‘»
- - = - £
Ekran diizeni i¢in yazilim tuslari ’ & 4
K2 T = i @ 7
s 1000 ¢ seminin o ca  soconcen O o
Yaziim tusu  Pencere T W
Pozi | 100% F-OVR  LIMIT 1 o] E
ozisyonlar T oot || mer
POZTSYON y wefes P romstron | S| <> I oo
POZESYON Sol: Pozisyonlar, Sag: Durum Gdostergesi
DURUM
poztsyoN Sol: Pozisyonlar, Sag: Malzeme
MALZEWE (Secgenek no. 20)
El girisi ile pozisyonlama
Bu igletim turinde basit ydontem hareketleri programlanabilir, 6rn. [Bex sicisi 51 pozasyonian e EProgzamana )
ylzeysel frezeleme veya 6n konumlandirma. e e (I
i i By
Ekran diizeni igin yazilim tuslar s et | -
Yazilim tusu  Pencere [ l
» ¥ il A
NC programi - - I
PROGRAM ———— 1 — —
y - ) ; | wm o
PROGRAM Sol: NC programi, Sag: Durum Gdstergesi i@
+ -5.000 '\
e |
= OURUM DURUM LU Kz\::*:n" | ouRum | |
PROGRAU Sol: NC programi, Sag: Malzeme o | o | S| | oo =N
MALZEME (Secenek no. 20)
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Temel ilkeler | igletim tiirleri

Programlama

Bu igletim tiriinde NC programlarinizi olusturursunuz. IBrzoozaniana ] aw
e g 5 T S
Programlamada ¢ok yonlu destek ve tamamlama; serbest kontur T
programlama, farkli donguler ve Q parametre fonksiyonlarini sunar. T — -
Istege gbre programlama grafigi, programlanmig hareket yollarini T o s b ik :
gosterir. el
LY d
Ekran diizeni igin yazilim tuslari i e BIEE o S5 —
Yazilim tusu  Pencere T - i
NC programi R M, ; —
PROGRAM L)
¢ EDARASRAS VAAAARAMTVRRARBMARN AN 000 (]
BASLANG. s0N AN o R — BASLAT || ReseT
—_— ) = T % ‘ i ” o | s |
PROGRAU Sol: NC programi, sag: program siralamasi
OYE
PROGRAN Sol: NC programi, sa@: programlama grafigi
GRAFIK

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

Program Testi
Testi

e
Z R30 L60 DIST:2
TOOL GALL "FAGE_MILL D40 Z 52000 F1000
3

5 OYOL DEF 233 SATIH FREZELEME
Q215240 s

gorinimlerle desteklenir. (segenek #20) o Ry
Ekran diizeni i¢in yazilim tuslari Sl T s e
s :
Yazilim tusu  Pencere S ‘
NC programi e e
prog
PROGRAM

0
Q3ss=+0 3. SINIRLAMA
o

— FRE [ e [ oo BASLAT RESET
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi o e = | P :
DURUM
PROGRAY Sol: NC programi, Sag: Malzeme

| maLzewe | (secenek #20)

Malzeme
(segenek #20)

MALZEME
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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. Ham parga simulasyonunu bir NC tiimcesi olarak
yorumlanir.

Ekran diizeni i¢in yazilim tuslari

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

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

Yazilim tusu  Pencere
Palet tablosu
PROGRAN Sol: NC programi, sag: palet tablosu
PALET Sol: palet tablosu, sagd: durum gostergesi
PALET Sol: palet tablosu, sag: grafik
GF(A+FIK
Batch Process Manager

Temel ilkeler | isletim tiirleri

Frngzam akigl tdmce takibi
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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. Kumanda burada hem eksenler ve
pozisyonlar hakkinda bilgileri hem de aktif fonksiyonlarin teknoloji

degderlerini ve simgelerini gosterir.

Kumanda asagidaki modlarda durumu gosterir:

E Program akisi tekli tiimce
E Program akisi tiimce takibi
m El girisi ile pozisyonlama

goruntilenmez.

o GRAFIK ekran diizeni segildiginde durum gdstergesi

Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde kumanda durum

gostergesini buylk pencerede gosterir.

Eksen ve pozisyon gostergesi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Ureticisi belirler.

Gosterilen eksenlerin sirasini ve sayisini makine

Sembol Anlami

GERCEK Pozisyon gostergesi modu, 6rn. glincel pozisyo-
nun gergek veya nominal koordinatlari

Diger bilgiler: "Pozisyon gdstergesinin segilme-

si", Sayfa 339

Makine eksenleri

Secilen eksenin fonu renkli gosterilir

m Kumanda yardimci eksenleri kiiclk harflerle
gosterir
x ) Eksen referanslandiriimamis

>

Eksen glvenli modda degil veya simile ediliyor

Eksen kilitlendi

@ Eksen, el ¢garkiyla izlenebilir

Frngzam akisl tekli timce [iaFruqumm

16,000

ebel W R G X (o)
4 TOOL GALL "MILL_DB_ROUGH" Z 53000 F2222 Yo

5 FUNGTION PARAXCOMP DISPLAY X ¥ Z
5 POLARKIN AXES Y Z G MODE:KEEP
POLE : SKIPPED

5 L X-30 Y+30 RO
9 L 25 R0

0L X100 veo AL
11FROL Xe100 Yoo

o000 X v0.0000

15 FLT om0 v o000
0000 2 +150.0000

ana eksenter

TNG: \ne_prog\demo\Bautasle_compone..\WebeL . | Genbekis RO AL ILBL CHCI M) P05 [ROS MR TO0L T € >
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Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

Referans noktasi ve teknoloji degerleri
Sembol Anlami

@; Referans noktasi tablosundaki aktif referans
noktasi numarasi
Referans noktasi manuel olarak yerlegtirilir-
se kumanda semboliin arkasinda MAN metnini

gOsterir

T Aktif aletin numarasi
HizS

F F beslemesi

Besleme gdstergesi in¢ olarak, etkin dederin
onuncu bdlimine uygundur.

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

Diger bilgiler: "Besleme sinirlandirmasi F MAX",

Sayfa 183
M Aktif M fonksiyonu
M-t/9 Mil, 6r. disli delme sirasinda oldugu gibi dongi-

den hareketle komuta edilir

Aktif fonksiyonlarin simgeleri

Sembol Anlami
i Alet yarigapi dizeltmesi RL etkin
‘“-1‘; TUMCE ILERLEME fonksiyonu sirasinda sembol

seffaf olarak goruntilenir

TUMCE ILERLEME fonksiyonu sirasinda sembol

Fﬂ.} Alet yarigapi diizeltmesi RR etkin
r seffaf olarak gorintilenir

Alet yaricapi dizeltmesi R+ etkin

T T
R'TLl- TUMCE ILERLEME fonksiyonu sirasinda sembol
seffaf olarak gérintalenir

Alet yarigapi duzeltmesi R- etkin

-1;-’ TUMCE ILERLEME fonksiyonu sirasinda sembol
seffaf olarak goérintilenir

3D alet yaricapi diizeltmesi etkin

TUMCE ILERLEME fonksiyonu sirasinda sembol
seffaf olarak goruntilenir

[ & Referans noktasi aktifken bir temel dénls aktiftir
i

Eksenler, temel devrin dikkate alinmasiyla izlenir

Referans noktasi aktifken bir 3D temel donis
aktiftir

[<2]
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Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

Sembol Anlami
Eksenler etkin 3D ROT menusu dikkate alinarak
@4 hareket ettirilir

Eksenler yansitilmis sekilde hareket ettirilir

D*LD

TCPM Fonksiyon M128 veya FUNCTION TCPM etkin
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 tirtinde bir NC timcenin
hatasiz olarak islenmesinden sonra

Bu durumda kumanda degisik eylemlere izin
verir, 6rn. imleg hareketleri veya Q parametreleri-
nin degistirilmesi. Bu eylemlerden dolayi kuman-
da modal olarak etkili program bilgilerini (baglam
bilgisi) kaybedebilir. Baglam ilgisinin kaybedilme-
si bazi hallerde istenmeyen alet pozisyonlarina
yol acar!

Diger bilgiler: "igletim tarG El girisi ile pozisyon-
lama", Sayfa 293 ve "Program kontrolli kesinti-
ler", Sayfa 270

NC programi durdurulur veya sonlandirilir

ACC Aktif garalti énleme fonksiyonu ACC etkindir

o Atimli devir sayisi fonksiyonu etkin

gm

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

2
-..'-n—n-
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Sembol Anlami

0 Etkin bir PARAXMODE veya POLARKIN

-_|I simgesi PARAXCOMP DISPLAY
simgesini orter.

PARAXCOMP DISPLAY fonksiyonu etkindir

o Etkin bir PARAXMODE veya POLARKIN
t simgesi PARAXCOMP MOVE simgesini
Orter.

PARAXCOMP MOVE fonksiyonu etkindir

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

Ek durum gostergeleri

Ek durum gostergeleri, program akigiyla ilgili detayli bilgiler sunar.
Programlama isletim tiiri harig, tim igletim tirlerinde cagrilabilir.
Program Testi isletim tlrinde sadece sinirli bir durum géstergesi
kullanabilirsiniz.

Ek durum géstergelerini agin
I » Ekran dizeni igin yazilim tusu gubugunu ¢agirin

PROGRA » Ekran gosterimini, ek durum gostergesi ile birlikte
segin

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

-
DURUM

Ek durum goéstergelerini seg¢in

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

» Ek durum gostergesini dogrudan yazilim tusuyla
segcin, drnegin pozisyonlari ve koordinatlari veya

‘ = ‘ » Istediginiz gériiniimii gecis yazilim tusu ile segin

Bundan sonra agiklanan durum gdstergelerini asagidaki gibi
segebilirsiniz:

B Dogrudan ilgili yazihm tugu Gzerinden

®  Gegcis yaziim tuslari Gzerinden

® veya Sonraki sekme tusu yardimiyla

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

~
o

Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

Genel bakig

PROGRAM + DURUM (veya POZISYON + DURUM) ekran diizenini
segctiginizde kumanda baslatildiktan sonra Genel bakis durum
formunu gosterir. Genel bakis formu, dagitilmis sekilde ilgili detay
formlarinda da bulabileceginiz en dnemli durum bilgilerini bir araya

getirilmig sekilde icerir.
Yazilim tusu  Anlami

DURUM
GENEL BAKS

Pozisyon gostergesi

Eksen adlar arkasina gelebilecek ek bilgiler:
= PARAXMODE DISPLAY fonksiyonu etkinse (D)
= PARAXMODE MOVE fonksiyonu etkinse (M)

Mil pozisyonu

spindleDisplay (No. 100807) makine parametre-

sine baglh olarak

Alet bilgileri

Aktif M fonksiyonlari

Etkin koordinat donustirmeleri

Aktif alt program

Etkin program tekrari

PGM CALL ile cagrilan NC programi

Glincel galisma stiresi

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

) — T
aFrogxam akisl tOmce takibi WHF?ﬁﬂxenﬂamu e
A cihi il e e Taa il E~J
o
TNG: \nc_prog\BHE ML11\K1a..\_Stempe1_stamp. | denl buks JGH LBL Y M ROE TEOL YT TRANE QFARA
o2 8 Tosoo1 s 1an0n WL K 109 u
azzos+0 2 e d
asoss+o Toos o Fce o -
0338540 L +120.0000 n 20.0000 | s M
& cALL, L. Shac A aoes oR-pe 0,000 ‘,
7 T00L CALL “MILL_020_MoUGH" 7 $2000
1000 (N =
s s e e
e TR i A =y
astarsa0 n @ E
aszaz«s0
az19=430
ARt P THEi/n_progt.../_Ste P
- |&" ¢
— 2AP
Fro0s
| @
Mog: NOWIN @ T 50 Bs 2000 el zar
i Ty il e
AL | g | e
| | panaueaE | ‘
Tsien ; I ouRDUR
T P e G
aFragzam akisl tomce takibi one [BYProgramiama Al
A ) |— k3
o
TNG: \nc_proghBME_ML11\K1a..\_S tempe1_stamp. h | GenL Kakis] o [LBE Y R0S TGO 1Y TS QFe
5 _stonpes stamp.n AKLLT o THC:/nc_progr....s_Steapel_stomp.h |
asassi0 3 : [ %
az0ss0 K + &} "
asessio v (D] sozneies E
assauso " — |
— Gadratan prgrantar
s GALL Lol ‘sate - i
7 T00L GALL “MILL_D20_HOUGH" 7 52000
—o20_| o 22
F1000
5w oy T e
azig=a0 1 " o LE
aseasis0 rons
az192430 on 7
4 pon s
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[sto0x []
@ e
— - ¢
-30.000
F100
+0.400 | P @
Mod: NOWIN & T 50 Bs 2000 |mxEl  zar
= T Wlis "
DURUM ounw, | oun K"o‘f’:‘n" || ousuu | [T
GENEL BAKS | POZ. 6OS. ALET ReeAToo | Q- PARAM | =

Cagrilan NC programi
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Palet bilgileri (PAL sekmesi)

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

®

Yazilim tusu  Anlami

Dogrudan
secim imkani
yoktur

Etkin palet referans noktasi numarasi

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 ¢agrildigi seri numarasini igeren
etkin alt programlari ve gagirilan etiket numarasi

Standart dongiiler igin bilgiler (CYC sekmesi)

Yazilim tusu  Anlami

Dogrudan
secim imkani
yoktur

Aktif calisma dongusu

Aktif hat ve agl toleransi

Hangi hat ve agi toleransinin aktif olduguna bagl
olarak asagidaki degerleri gérursinuz:

® 32 TOLERANS doénglsinin degerleri
. Makine Ureticisinin degerleri

Aktif ek fonksiyonlar M (M sec¢enegi)

Yazilim tusu  Anlami

Dogrudan Belirlenen anlami ile aktif M fonksiyonlarinin liste-
segim imkani  si
yoktur

Makine Ureticisi tarafindan uyarlanan aktif M
fonksiyonlari listesi

72

Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

Frogxam akisi timce takibi
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Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

Pozisyonlar ve koordinatlar (POS segenegi)

Yazilim tusu

DURUM
POZ. GOS.

Anlami

Pozisyon gostergesi turd, 6rn. gergek pozisyon

Eksen konumlari

Mil pozisyonu

spindleDisplay (No. 100807) makine parametre-
sine bagl olarak

Calisma dizlemi igin gevirme agisi

Temel dénusumler agisi

Etkin kinematik

PARAXMODE veya POLARKIN fonksiyonu yardi-
miyla standart XYZ'den farkli tanimlanmigsa
Principal axes

Global Program ayarlari (sekme POS HR)

Yazilim tusu

Dogrudan
secim imkani
yoktur

Anlami
Cark bindirmesi gtincel degerleriCark
bindirmesi
= Etkin koordinat sistemi
B M118'de daima makine koordinat sistemi
m GPS'te (Global Program ayarlari) segilebilir

B Maks degd, M118 veya GPS tarafindan
tanimlanir

B Segcilen eksenlerin ilgili Maks deg ve Grgk dgr

® VT degerini geri alin fonksiyonunun
durumuVT degerini geri alin

o Kumanda, Global Program ayarlari fonksiyonu ile ilgili
diger tim ayar imkanlarinin degerlerini GS sekmesinde
gOsterir.

Aletlerle ilgili bilgiler (TOOL seg¢enegi)

Yazilim tusu

DURUM
ALET

Anlami

Etkin alet gostergesi:
m T gostergesi: Alet numarasi ve alet adi
®m RT gdsterge: Yardimci aletin numarasi ve adi

8y Program akisi tekli timce Eﬂﬁmﬁmﬂm E
TNG: \nc_prog\gemo) Bauteile_compone..\Hebel. H | Genl bakiy FGH PAL LBL ¢ M. ros ROS M TOOL TT <)
S ebeln WG K)o i
4 To0L CALL "MILL_DB_ROUGH" 2 S3000 F2zz2 Vi) stasen 6 e |
5 FUNCTION PARAXCOP DISPLAY X Y Z = d
6 POLARKIN AXES Y Z G MODE:KEEP T ——se
poLe  owipreD - o = 1]
|
s L X80 ve30 RO ¥
s U ozsRo
PRy,
1 ae W -
11 EPOL Ke100 YeD =
12 FG DR A10 GLSDs CCKeD o -
1R —
12 FCT OR. RIS COXe100 COYe s oo X .o
15 FUE J o e v e
TS = o vsmo 2 ase.com
ki anenatik ana exsenter
[ Pt vie
sioox []
[x | 0 +0.000 (] +0.000)|| & =%
+10. 000/ [l +0.000
g +410.000 L& W
e Wodus: GERG @ it B 000 BE o
e fove 1o aor = a
ot | oo | oo gunn | oumon | |
KoonD 3= =
GENEL BAKS | POZ. 608 MEr | e | o-earan |
Frngxam akisil tomce takibi EEF‘IDEX‘EMBMI F e
TNG: \nc_prog\TNOABHB\KLaz..\_Stempel_stamp. h | Genl AL LBL RS Pos 1R (MO0 TE <>
= _stonpo1_stampn " u
asan-.0 |
azz0e+0 3
ases=o
0338540 5 J_L
|
5 CALL LBL "eate” v
s 7T00L CALL “MILL_D20_ROUGH" Z $2000
11 CYCL DEF 250 RECTANGULAR STUD
M - u a 0000 0.0000
asoasse0 w0 o 1 v P s
az1s=es0 2 y o w0300 w000
o 0.0080
[ T
] [x | +30.000[= | +0.000 ! v
30.000/[§ +0.000
+4.000. L& AW
fiog: NouIH @ iso Bz B e
F omminin oz 1008 W ars - ®
[ a
I | Il | panaueTRE | I
LisTE
¥ P G
Program akisi tamce takibi jone| Programlama o .
SRR e e AL - E—~J
"

TNG: \ne_prog\BHB_ML11\Kla.\_Stempal_stamp. h | Genl bakiy PGH LOL CYC M POS| TooL T TRANS OPARA

T

Alet ekseni

Alet uzunlugu ve alet yarigaplari

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

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

o>
5 Stesae stasp.n Ep—— u
owss0 3 | %
L

avsesio .
S 2 y[d] ¢ s200000 =
P |
o cALL LBL “sate T o =
7 TOL GALL "MILL020_ROUGH" Z 52000 e 0000 wome o000
F1000 =
s us e
Bl Ea =
az18-+a0
asoas+60
a216+430 v LA a7
=
wxm p
o g siomx []
© |
s [vye AP
-30.000
F100
+0. 400, L& W
Mod: NOMIN 2} T 50 B s 2000 [xp] zae
Womin fouziou Wl °
DURUM H ounu || ovam | Kw:: - <= I =
GENEL BAKS | POZ. GOS. ALET HESAP Dow || Q- PARAM. ==
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Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

Alet o6l¢iimii (TT sekmesi)

~ H H H H rogram akisi tekli tomce =| Y
@ Kumanda, eger bu fonksiyon makinenizde aktif durumda [Bzzsscen stass poas, o (] EPzograntana L ()
ise segenegi gosterir. mmme—— L
b e e e, || —— —
Yazilim tusu  Anlami Rt o e it e l
Dogrudan Etkin takim B e
secim imkani y |
yOktUr u“ " ) +0.000 (] +180 ous' %ﬂ t
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M | N oma/mEn Ovr 1008 e - ®
GENEL BAKS | POZ. GOS. ALET NesAn oo Q-PARAM.

Alet tarama sisteminin maksimum devrilme agisi
(MAX)

Devrilme agisi toleransi (DYN)

Do6nglndn dlguim sonuclart:

Alan Anlami

Pozitif X yoninin devrilme agisi

Pozitif Y yoniinin devrilme agisi

Negatif Y yoninin devrilme agisi

1
2
3 Negatif X ydninun devrilme agisi
4
1

—_

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

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

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

14 Tarama elemaninin ¢api veya kenar
uzunlugu

15 Burulma agisi

o Makine Ureticisi devrilme agisi toleransini istege
bagli tippingTolerance (No. 114319) adli makine
parametresinde tanimlar. Kumanda ancak bir tolerans
tanimlanmigsa devrilme agisini otomatik olarak tespit
eder.
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Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

Koordinat doniistiirmeleri (TRANS sekmesi)
Yazilim tusu  Anlami

Etkin sifir noktasi tablosunun adi

DURUM
KOORD .
HESAP DON

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

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

Aynalanan eksenler (8 dénglsu)

Aktif Donme Agisi (10 déngusi)

Aktif 6lgim faktord (dongl 11) / 6lgu faktorleri
(dongu 26); kumanda 6 eksene kadar aktif bir
Olciim faktori gosterir.

Merkezi mesafe orta noktasi

o Makine Ureticisi, durum gostergesinin etkin sifir noktasi
kaydirmasini hangi koordinat sisteminde gdsterecegini
CfgDisplayCoordSys (no. 127501) Gizerinden belirler.

Ayrintih bilgi: isleme Déngulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Ayrintih bilgi: Agik Metin ve DIN/ISO Programlama Kullanici El
Kitaplari

Q parametresini goriintiileme (QPARA sekmesi)
Yazihm tusu  Anlami

Q-PARAM.

DR Tanimlanmis Q parametrelerin glincel degerleri-
nin gostergesi

Tanimlanmis String parametrelerin karakter
zincirlerinin goruntilenmesi

0 Q PARAMETRE LISTE yazilim tusuna basin. Kumanda,
bir acilir pencere acgar. Her parametre tipi (Q, QL,
QR, QS) i¢in kontrol etmek istediginiz parametre
numaralarini tanimlayin. Tekli Q parametrelerini bir
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 goriinti her zaman sekiz ondalik
basamak igerir. Kumanda Q1 = COS 89.999 sonucunu
orn. 0.00001745 olarak gosterir. Cok blylk ve ¢ok
klguk degerleri kumanda, Ustel yazim sekliyle gdsterir.
Q1 = COS 89.999 * 0.001 sonucunu kumanda,
+1.74532925e-08 olarak gosterir, buradaki e-08, 10-8
faktorine esittir.

QS parametrelerinin gésterimi, ilk 30 karakter ile
sinirhidir. Bdylece igerigin tamami gortiinir durumda
degildir.
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Yapilandirilmig makine bilegenlerinin denetimi (sekme MON ve
MON Detay, segcenek no. 155)

Kumanda bu sekmeyi sadece makinenizde yazilim
secenegi etkinlestiriimisse gdsterir.

Makine Ureticiniz Monitoring yardimiyla denetlenen
maks. on bilesen tanimlayabilir.

®

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

MON sekmesi

Yazilim tusu  Anlami

MON durumu

En az bir Monitoring'in makine ureticisi tarafindan
tanimlanmis olmasi halinde aktiftir

Dogrudan
secim imkani
yoktur

Denetlemeler:

Tanimh adlari ve renkli durum géstergesi olan
tim Monitoring'ler (denetlenen bilesenler)

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

Sema:
Tdm denetimlerin kombine gérinimu

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 Monitoring asiri yuk boélgesine

ulastiginda kirmizi gizginin Usttindedir
= En az bir Monitoring uyari bolgesine
ulastiginda yesil ¢izginin Ustiindedir

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

Makine Ureticiniz alternatif olarak sadece uyari

veya sadece hata sinirlarini tanimlayabilir.

Herhangi bir sinir tanimlanmamissa ilgili kirmizi
veya sari ¢izgi devre digi kalir.
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Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

Frogxam akisi tumce takibi
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Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

MON Detay sekmesi

Yazilim tusu  Anlami

Dogrudan Serbest segilebilir maks. ¢ denetimin detayl
secim imkani  gdsterimi igin U¢ 6zdes alan.

yoktur

Secim, grafiklerin tstliindeki agilir mendler yardi-
miyla gergeklesir. Segim sonrasinda gosterge,
tanimli adi ve bir indeksi igerir (tanimin sirasi).

Sema:
Segcilen denetim goérevinin bireysel gérinimu

m Kirmizi gizgi, makine ureticisi tarafindan
tanimlanan hata sinirini gosterir

®  Sari gizgi, makine Ureticisi tarafindan
tanimlanan uyari sinirini gésterir

® Siyah ¢izgi guincel yik durumuna karsilik gelir
Makine Ureticiniz alternatif olarak sadece uyari
veya sadece hata sinirlarini tanimlayabilir.

Herhangi bir sinir tanimlanmamissa ilgili kirmizi
veya sari ¢izgi devre digi kalir.

Saniye:
YUkleme silresinin bireysel géstergesi
®m Kirmizi: Asiri yik bdlgesinde sure
= Sari: Uyari bélgesinde slire
B Yesil: Tanima gdre guvenli alanda slre

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

Dogru yapilandirmada tehdit eden bir asir yiik
Oncesinde uyari notlari, tespit edilen asir yiikte ise
hata mesaijlari alirsiniz. Bu mesajlara uygun énlemler
ile zamaninda yanit verirseniz makine bilesenlerini
hasarlara karsi korursunuz.

Yanlis yapilandirmada yetkisiz hata mesajlari, calismaya
devam etmeyi zorlastirir veya engeller. Bu durum

icin CfgMonUser (no. 129400) makine parametresi
yardimiyla diger etkilerin yani sira yapilandiriimig asiri
yuk reaksiyonlari (izerine etki edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Kullanici parametreleri listesi",

Sayfa 476
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3.5 Dosya yonetimi

Dosyalari
Kumandadaki dosyalar Tip
NC programlari
HEIDENHAIN formatinda H
DIN/ISO formatinda A
Uyumlu NC programlari
HEIDENHAIN-Unit programlari .HU
HEIDENHAIN Kontur programlari .HC
Aletler
Alet degistirici T
Sifir noktalari .TCH
Noktalar .D
Referans noktalari .PNT
Tarama sistemleri .PR
Yedekleme dosyalari .TP
Bagli veriler (Or. siralama noktalari) .BAK
Serbestge tanimlanabilir tablolar .DEP
Alet 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, sirtict 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
ghijklmnopqrstuvwxyz0123456789_ -

Asagidaki karakterler 6zel bir anlam ifade eder:

Karakter Anlami

Dosya adinin son noktasi uzantiyi ayirir

\vel Dizin agaci igin

Sdarici tanimini dizinden ayirir

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

o Tablolarin ve tablo situnlarinin adi bir harfle baglamali
ve igerisinde iglem isaretleri, 6rn. + bulunmamalidir. Bu
isaretler SQL komutlarindan dolayi verilerin girilmesi ya
da okunmasi sirasinda problemlere yol agabilir.

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

Diger bilgiler: "Yollar", Sayfa 80
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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
kuruludur.

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 90

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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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

12 Dosya 19.32 GByte bog

dizin daima bir klasér semboll (solda) ve dizin adiyla (sagda) e IS
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 segcildi

S Dosya, Program Testi isletim tirinde segildi

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 kargi
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 fonksiyonlari segin:
EK FONKS. yazilm tusuna basin

EK
FONKS .

» Dosya korumasini etkinlestirme:
KORUMALI yazilim tusuna basin

= > Dosya Protect sembollnu alir.
KORUNAS . » Dosya korumasini kaldirma:
B " KORUMAS. yazilim tuguna basin

Diizenleyici se¢
» Imleci agilacak dosyanin iizerine hareket ettirin

» Ek fonksiyonlari segin:
EK FONKS. yazilim tusuna basin

EK

FONKS .

> Ed!té').r. sggimi:
EDITORU SEC yazilim tusuna basin
> Istediginiz editorii isaretleyin
= Or. .A veya .TXT gibi metin dosyalari igin

EDITORD
SEG

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 yazihim 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:

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

EK

FONKS .

<

Diger bilgiler: "Kumandada USB cihazlar", Sayfa 85

0
N

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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GENISL. ERIiSIM HAKLARI

GENISL. ERiSIM HAKLARI fonksiyonu yalnizca kullanici yénetimiyle
baglantili olarak kullanilabilir ve public dizininin olmasini gerektirir.
Diger bilgiler: "Dosyalar icin genisletiimis erisim haklarinin
ayarlanmasi", Sayfa 444

Kullanici yonetimi ilk defa etkinlestirildiginde public dizini TNC
bolimine baglanir.

o Sadece public dizininde dosyalar igin olan erigim
haklarini ayarlayabilirsiniz.

TNC bdliminde olan ve public dizininde olmayan tiim
dosyalarda user fonksiyon kullanicisi otomatik sekilde
dosya sahibi olarak atanir.

Diger bilgiler: "Public dizini", Sayfa 444

Surucileri, dizinleri ve dosyalari segme
» PGM MGT tusu ile dosya yodnetimini ¢agirin

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

» Imleci sagdan soldaki pencereye ve tersi ydnde
hareket ettirir

» Imleci bir pencerede yukari ve asag hareket
ettirir

-

» Imleci bir pencerede sayfa sayfa yukari ve asagi
hareket ettirir

e
>
z

<
=
z

1. adim: Sdrtciyl segcme

» Sol penceredeki surucuyi isaretleyin

seg » Sdrlcl secimi: SEC yazilim tuguna basin veya
o
ENT » ENT tusuna basin

2. adim: Dizini segme

» Sol pencerede dizini isaretleyin

> Sagdaki pencere otomatik olarak dizinde isaretlenmis (acik
renkli) tim dosyalari gosterir.
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3. adim: Dosya se¢me

R » TIP SEC yazilim tusuna basin
SEG
Ton cosT. » TUM GOST. yazilim tusuna basin
ﬁ » Sag penceredeki dosyayi isaretleyin
% » SEC yazilim tusuna basin veya
ENT » ENT tusuna basin

> Kumanda, dosya yonetimini gagirdiginiz segilmis
dosyay! igletim tirinde etkinlestirir.

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

Gostergenin filtrelenmesi
Gosterilen dosyalari asagidaki gibi filtreleyebilirsiniz:

1 » TiP SEC yazilim tusuna basin
SEG
GosTER. » Istediginiz dosya tipinin yazilim tusuna basin
H
Alternatif:
o G051 » TUM GOST. yazilim tusuna basin
(53 > Kumanda, klasérin tim dosyalarini gosterir.
Alternatif:
— » Joker karakterleri kullanin, ¢r. 4*.H
[ e > Kumanda, dosya tipi .h olan ve 4 ile baglayan
tim dosyalari goruntuler.
Alternatif:

Uzantilari girin, 6r. *.H;*.D

Kumanda dosya tipi .h ve .d olan tim dosyalari
gOsterir.

GOSTERG.
FILTRE

v Vv

Belirlenen gdsterge filtresi kumandanin yeniden baslatiimasi
durumunda da korunur.
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Son segilen dosyalardan birini segin

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

oo sF:1
e THe: |
o

SONU
DOSYALAR

» 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 .

GONGEL
f oK stL 1PTAL DEGER
KOPYALA

‘ ‘ » Dosyayi segin: OK yazilim tusuna basin ya da

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.

Kumandada USB cihazlari

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

Verileri USB cihazlari izerinden kolayca yedekleyebilir veya
kumandada c¢alistirabilirsiniz. Kumanda asagidaki USB blok
cihazlarini destekler:

FAT/VFAT dosya sistemli disket surlculer

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

FAT/VFAT dosya sistemli sabit diskler

Joliet (ISO 9660) dosya sistemli CD-ROM siirticuleri

Kumanda, bu tir USB cihazlarini takma sirasinda otomatik tanir.
Bellek takildiginda dosya sistemi desteklenmiyorsa kumanda bir
hata mesaiji verir.
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o Bir USB veri taslyicisinin baglanmasi sirasinda hata
mesajl alirsaniz SELinux givenlik yazilimindaki ayarlari
kontrol edin.

Diger bilgiler: "SELinux glvenlik yazilimi", Sayfa 413

Kumanda, bir USB-Hub kullanimi durumunda USB: TNC,
cihaz1 desteklemiyor hata mesajini gosterirse mesajl
yok sayin ve CE tusu ile onaylayin.

Kumanda, FAT/VFAT veya exFAT dosya sistemli bir USB
cihazini tekrar dogru olarak algilamazsa araylizu baska
bir cihazla kontrol edin. Problem bu sekilde gideriimigse
¢alisan cihazi kullanin.

USB cihazlariyla galisma

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi, USB cihazlari i¢in sabit isimler verebilir.

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

Dosya yonetiminde blyUk bir dosyay! bir USB cihazina
aktardiginizda, kumanda islem tamamlanana kadar USB cihazina
yazma erisimi diyalogunu gdsterir. 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 i¢in yapmaniz gerekenler:

» imleci soldaki pencereye hareket ettirin
» EK FONKS. yazilim tusuna basin

» USB cihazini ¢gikarin

EK
FONKS .

'

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

Verileri harici veri tagiyicisina aktarmadan once, veri

arayuzunQ kurmaniz gerekir.

Diger bilgiler: "Veri arayuzu olustur", Sayfa 398

Manuel Isletim

nnnnnnnnnnn

@ Programlama
2} Progzamiama

PGM
MGT

PENCERE

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

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

GOSTER.
AGACT

GOSTER.
DOSYALAR

KOPYALA

[, [
et

PENCERE

v

>

vV v.v .y

v

» Alternatif olarak PENCERE yazilim tuguna basin
Kumanda, dosya ydnetimi icin standart pencereyi

PGM MGT tusuna basin

Veri aktarimi igin ekran diizenini segmek Uzere

PENCERE yazilim tusuna basin

imleci aktarmak istediginiz dosyaya

konumlandirmak icin ok tusglarina basin
Kumanda, imleci bir pencerede yukari ve agagi

hareket ettirir.

Kumanda, imleci sagdaki pencereden soldaki
pencereye ve tersi yonde hareket ettirir.

B_qska bir sQrUcU veya dizin segmek igin
GOSTER. AGACI yazilm tusuna basin

istenen dizini ok tuglariyla segin

GOSTER. DOSYALAR yazilim tusuna basin

istenen dosyay! ok tuslariyla segin
KOPYALA yazilim tusuna basin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda, kopyalama adimi hakkinda bilgi veren

bir durum penceresini ekrana getirir.

tekrar gosterir.

Exta.n
HEBEL M
Pleuel

12 Dosya 19.32 GByte bog

YAN

; i

s amp.
__Halleplatte holder pla...

6176
4855

5 Do

SEH KOPYALA
Aﬁn = xhy

sya

19.32 GByte bos

e
30

SEG

PENGERE

| GOSTER
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Eksik NC programlarina karsi koruma

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

Eksik NC programini Program akisi tekli tiimce veya Program
akis1 tiimce takibi igletim tirlerinde baslatirsaniz kumanda bir hata
mesajl ile yarida kesilir.

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
‘ e ‘ » KAYDET ALT yazilim tusuna basin

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

Agdaki kumanda

o Makinelerinizi gtivenli agda igleterek verilerinizi ve
kumanday! koruyun.

Temel ilkeler | Dosya yonetimi

Kumanday: bir Ethernet araylzu yardimiyla aga baglayabilirsiniz.
Kumandada genel ag ayarlarini yapabilir ve agd surtculerini
baglayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Ethernet araylizii ", Sayfa 404

Kumanda bir aga bagliysa ve dosya izinleri verilmisse kumanda
dizin penceresinde ek suruculeri gosterir. Yetkiler verilmisse Suricu
secin, Dosyalari kopyalayin vb. fonksiyonlar ag surlculeri igin de
gecerlidir.

o Kumanda olasi hata mesajlarini ag isletimi sirasinda
kaydeder.

o Ag suriculeri istenmeyen veri manipulasyonlarina
karsi korunma saglamazlar. HEIDENHAIN,
NC programlarininTNC: sirtictstinden ¢alistiriimalarini
tavsiye eder.

| || uwwount |

woize || sou
o ctean || Lo lone END
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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 392

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 ice aktarma", Sayfa 137
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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 91
Excel tablolari (xIs, csv) Sayfa 92
internet dosyalari (htm, html) Sayfa 93
ZIP arsivleri (zip) Sayfa 95
Metin dosyalari (ASCII dosyalari, or. txt, ini) Sayfa 96
Video dosyalari (ogg, oga, ogv, ogx) Sayfa 97
Grafik dosyalari (bmp, gif, jpg, png) Sayfa 97

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 459
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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

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 ettirin
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.

92 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Temel ilkeler | Dosya yonetimi

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 409

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

» Quit menl 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 a¢gmak 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.

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:

@ >

>

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

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

Metin dosyalarini (ASCII dosyalari, 6rnegin txt uzantili olanlari) Epporr
agmak ve diizenlemek igin dahili metin editoriind 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.

96 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Temel ilkeler | Dosya yonetimi

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 goster
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 ettirin

» 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:
yanls girislerde

NC programindaki mantikli hatalarda

uygulanmayan kontur elemanlarinda

Kurallara uygun olmayan tarama sistemi kullanimlari
Donanim degisiklikleri

Kumanda, ortaya ¢ikan bir hatayi baslik satirinda gdsterir.

Kumanda, ¢esitli hata siniflari i¢in farkl renk siniflari, farkli simgeler
ve yazi renkleri kullanir.

Simge Yazi rengi Hata sinifi
Q kirmizi Hata
£73) kirmizi Hata
L} Soru tipi
N sari Uyari

ﬁ yesil Uyari
0 mavi Bilgi

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 gdsterilir.

Kumanda, uzun ve ¢ok satirli hata mesajlarini kisaltarak gdsterir.
Mevcut tim hatalarla ilgili eksiksiz bilgilere hata penceresinden
ulasabilirsiniz.

Bir NC timcesinin numarasini i¢geren bir hata mesaiji, bu NC
timcesi veya 6nceden girilen bir timce nedeniyle olustu.

Hata penceresini agin

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

» ERR tusuna basin

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

Kumanda, hatanin olasi nedenlerini gosterir ve hata giderme pmm it B rogran
yéntemlerini agiklar: =2

» Hata penceresini agin
» imleci ilgili hata mesaji (izerine getirin

Testi .

‘75,( ‘ » EK BILGI yazilim tusuna basin
BILGE > Kumanda, hata nedeni ve hata gidermeye iligkin it s o st oo, srn vty b et
bilgiler iceren bir pencere agar. iy
o | » Bilgiden gikis: EK BILGI yazilim tusuna tekrar = M
Btiat basin

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

Yiiksek 6ncelikli hata mesajlarn

Kumanda acildiginda donanim degisiklikleri veya gincellemeler
nedeniyle bir hata mesaji ortaya ¢iktiinda kumanda otomatik
olarak hata penceresini agar. Kumanda soru tipinde bir hata
gOsterir.

Bu hatayi ancak soruyu uygun yazilim tusu yardimiyla onaylayarak
giderebilirsiniz. Kumanda gerekiyorsa hatanin sebebi kesin olarak
belirleninceye veya hata giderilinceye kadar diyalogu surdur(r.
istisnai sekilde veri isleminde hata meydana geldiginde
kumanda, otomatik olarak hata penceresini acar. Bu tiirden bir
hatayi siz gideremezsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

» Kumandayi kapatin | il i B
» Yeniden baslat

IC BILGI yazilim tusuiC BILGI

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

EPxogiamlama
' Donamia /denama yazalims o, T Proprasisea

» Hata penceresini agin

» Imleci ilgili hata mesaji lizerine getirin

— » i€ BILGI yazilim tusuna basin

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

‘ = ‘ » Detaylardan ¢ikis: iC BIiLGI yazilim tusuna tekrar
basin

BiLGt

100 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Temel ilkeler | Hata mesajlari ve yardim sistemi

FILTRE yazilim tusu

FILTRE yazilim tusu yardimiyla hata penceresindeki ayni uyarilar ve
hata mesaijlari gruplandirilabilir. Gruplandirma sayesinde mesaijlar
listesi kisalir ve kolay anlasilir olur.

. » Hata penceresini agin

v

EK FONKS. yazilim tusuna basin

» FILTRE yazilim tusuna basin

> Kumanda ayni uyarilari ve hata mesaijlarini
gruplandirir.

> Tekil mesajlarin siklidi ilgili satirda parantez
icinde gosterilir.
> Filtreden ¢ikin: GERI yazilim tusuna basin

OTOMAT. KAYDETMEYIi ETKINLES. yazilim tusu

OTOMAT. KAYDETMEYIi ETKINLES. yazilim tusu yardimiyla hata
meydana geldiginde dogrudan bir servis dosyasi kaydeden hata
numaralari girilebilir.

ERR » Hata penceresini agin

v

EK FONKS. yazilim tusuna basin

‘ EK

FONKS .

» OTOMAT. KAYDETMEYi ETKINLES. yazilim
tusuna basin

> Kumanda, Otomatik kaydetmeyi etkinlestir
acilir penceresini agar.

> Girigleri tanimlayin
® Hata numarasi: ilgili hata numarasini girin

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

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

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

» GERI yazilim tusuna basin

OTOMAT .
KAYDETMEY1
ETKINLES

‘ KAYDET ‘

i
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Hata silme

Hatalari otomatik olarak silinmesi

@ NC programinin segcildiginde veya yeniden
baslatildiginda kumanda, bekleyen uyari veya hata
mesajlarini otomatik olarak silebilir. Bu otomatik silme
isleminin gerceklestirilip gerceklestirimeyecedini
makine Ureticiniz, istege bagli makine parametresi
CfgClearError'da (no. 130200) belirler.

Kumandanin teslimat durumunda uyari ve hata mesajlari
Program Testi ve Programlama isletim tiirlerinde hata
penceresinden otomatik olarak silinir. Makine isletim
turlerindeki mesajlar silinmez.

Hatayi, hata penceresinin disindan silme:

» CE tusuna basin

> Kumanda baslik satirinda gosterilen hatalari
veya notlari siler.

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

Hatay sil

» Hata penceresini agin

» Iimleci ilgili hata mesaiji izerine getirin
» SiL yazilim tusuna basin

ST ‘

Tou > Alternatif olarak tiim hatalar sil: TUM SIL yazilim
tusuna basin

SIL

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

Kumanda, meydana gelen hatalari ve énemli olaylari, érn. sistem
baslatma, bir hata protokolliinde kaydeder. Hata protokollnin
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¢cmisine bakmak igin
GUNCEL DOSYA 6gesinden ONCEKi DOSYA 6gesine gegis yapin.

» Hata penceresini agin

— » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tusuna basin
- » Hata protokollini agma: HATA PROTOKOL

PROTOKOL yazilim tuguna basin

—— > Gerekiyorsa onceki hata protokolUnu ayarlayin:
DosYA ONCEKI DOSYA yazilim tuguna basin

> Ggrekiyorsa glncel hata protokolinu ayarlayin:
GUNCEL DOSYA yazilim tugsuna basin

i

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

Kumanda, tus giriglerini ve 6nemli olaylar (6rn. sistem baslatma) bir
tus protokoliinde kaydeder. Tus protokollnin kapasitesi sinirhidir.
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
dgesinden ONCEKi DOSYA 6gesine gecis yapin.

Eaenio) » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tuguna basin
e » Tus protokollinl agin: TUSLARI PROTOKOL

PROTOKOL yazilim tusuna basin

il > Qerekiyorsa Onceki tus protokollni ayarlayin:
DoSYA ONCEKI DOSYA yazilim tuguna basin

Ggrekiyorsa glincel tus protokollni ayarlayin:
GUNCEL DOSYA yazilim tusuna basin

i

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

Protokolii gormek igin tuslara ve yazilim tuslarina genel bakis

Yazilim tusu/ Fonksiyon

tuslar
BASLANG. Tus protokoll baglangicina gegis
son Tusg protokoll sonuna gecis

Metin ara

Gilincel tus protokoli

il

DOSYA

‘ — ‘ Onceki tus protokolii

Satir ileri/geri

Ana menuye geri dén

i

Bilgi metinleri

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

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

0 Servis dosyalarinin e-posta tUzerinden génderimini
mimkuan kilmak i¢in kumanda, yalnizca 10 MB'ye
kadar olan buyuklikteki etkin NC programlarini servis
dosyasina kaydeder. Daha buylk NC programlari servis
dosyasinin olusturulmasi sirasinda birlikte kaydedilmez.

SERVIS DOSYALARI KAYDET fonksiyonunu ayni dosya adiyla birgok
kez uyguladiginizda, dnceki kayitli servis dosyalari grubunun
Uzerine yazilir. Bu nedenle fonksiyonu tekrar uyguladiginizda farkli
bir dosya adi kullanin.

Servis dosyalarini kaydetme

- » Hata penceresini agin

. » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tuguna basin

seAvis » SERVIS DOSYALARI KAYDET yazilim tusuna basin
KAYDET > Kumanda, servis dosyasi i¢in bir dosya adi veya

komple yol girebileceginiz bir agilir pencere agar.
» OK yazihim tusuna basin
> Kumanda servis dosyasini kaydeder.

Hata penceresini kapat
Hata penceresini kapatmak icin agagidakileri yapin:
‘ - ‘ » SONU yazilim tusuna basin

» Alternatif: ERR tusuna basin
> Kumanda, hata penceresini kapatir.
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Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi
Uygulama

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

Diger bilgiler: "Guncel yardim dosyalarini indir",
Sayfa 110

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 Programlamasi Kullanici El Kitabi (BHBIso.chm)

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

= isleme Déngilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi(BHBcycle.chm)

= Malzeme ve Alet igin Olgiim Déngdlerinin Programlanmasi
Kullanici El Kitabi (BHBtchprobe.chm)

m Gerekiyorsa TNCdiag Uygulamasi Kullanici El Kitabi
(TNCdiag.chm)

B TUm NC hata mesajlarinin listesi (errors.chm)

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

@ Secime bagli olarak makine Ureticisi 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 tusu yardimiyla

® Ekranin sag altinda ekrana gelen yardim sembolinu
tikladiysaniz fareyle herhangi bir yazilim tusuna tiklayin

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

POWER INTERRUPTED

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

END

t
im
i
%

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 iglemleri yapin:

» Istediginiz yazilim tusunun gosterildigi yazilim tusu cubugunu
secin

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

> Fare imleci soru isaretine donusdar.

» Soru igareti ile fonksiyonunu acgiklamak istediginiz yazilim
tusunu tiklayin

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

Bir NC timcesi diizenlerken de igerige duyarli bir gagri mevcuttur:
» Istediginiz NC tiimcesini secin

» Istenen kelimeyi igaretleyin

» HELP tusuna basin
>

Kumanda, yardim sistemini baglatir ve etkin fonksiyona
iliskin agiklamayi gosterir. Bu durum makine Ureticinizin ek
fonksiyonlari veya dongdleri icin gecerli degildir.
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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
® Soldaki igerik dizini etkin: icerik dizinini
kapatin
m Sagdaki metin penceresi etkin: Fonksiyon yok

Nt = Soldaki igerik dizini etkin: imleg tusuyla
secilen sayfay 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¢
Gent En son gosterilen sayfayi se¢gme
=
tLent En son gosterilen sayfay1 se¢ fonksiyonunu
-

birden fazla kullandiysaniz sonraki sayfaya gecin

Bir sayfa geri gitme

van Bir sayfa ileri gitme
——

otzin igerik dizinini gdsterme/gizleme
=
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Yazihm tusu  Fonksiyon

Tam ekran gdsterimi ve azaltilmig gdsterim
arasinda gegis yapin. Azaltilmig gdsterimde

kumanda yuzeyinin bir bélumunu gorebilirsiniz

Odaklanma, dahili sekilde kumanda kullanimina
gecis yapar, bdylece acilmis olan TNCguide'da
kumanday! kontrol edebilirsiniz. Tam ekran géste-
rimi etkinse kumanda, odak degisiminden énce
otomatik olarak pencere buyukligina azaltir

DEGISIM

‘ ‘ TNCguide'l sonlandirma
SON

Konu bashgi 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 secenegini segin
» Ok tuslariyla ya da fareyle istediginiz konu
basligi izerine hareket edin

Alternatif:
» ik harfini girin
> Kumanda, girilen metne bagh olarak konu bashgi

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

» ENT tusu ile secilen konu basligi ile ilgili bilgileri
gOsterin

Tam metin arama

Ara sekmesinde komple TNCguide'l belirli bir kelimeye goére
arayabilirsiniz.

Soldaki sayfa etkindir.

» Ara sekmesini segin

» Arama: giris alanini etkinlestirin
» Aranan kelimeyi girin

» ENT tusuyla onaylayin

>

Kumanda, bu kelimeyi igceren alanlarin timinu
listeler.

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

v

o Tam metin aramasini daima sadece tek bir kelime ile
yapabilirsiniz.
Sadece basliklarda arama yap fonksiyonunu
etkinlestirirseniz kumanda, yalnizca basliklarda
arama yapar, bitin 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-07)
» Cevrimigi yardim (TNCguide) tablosundan istediginiz dil

sUrimunu segin
» ZIP dosyasini indir
» ZIP dosyasini ag

» Aciimis CHM dosyalarini kumandadaki TNC:\tncguide\de

dizinine veya ilgili dil alt dizinine tasiyin

Temel ilkeler | Hata mesajlari ve yardim sistemi

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
110
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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.

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

Programlanabilir eksenlerin tanimlarini asagdidaki tabloda
bulabilirsiniz.

X (2Y)

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 baglidir.
Makine Ureticiniz bagka eksenler tanimlayabilir, 6r. PLC
eksenleri.

zA

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

111



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

B Temel koordinat sistemi B-CS:
Basic Coordinate System

® 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.

Temel ilkeler | NC esaslari

WA

ZA
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Makine koordinat sistemi M-CS

Makine koordinat sistemi, kinematik agiklamasina ve dolayisiyla
alet makinesinin gercek 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

gOrur.
Makine sifir noktasi MZP:
Machine Zero Point
: : ; v e
Yazilim Uygulama [@vanver tstetin one ) Programiama “/\:Y
tu u No D Doc | AOFFs | BOFFs | C_OFFS .
; Kullanici, makine koordinat sisteminde eksen : 2 . . = o)
halinde kaydirmalari, referans noktasi tablosunun i
OFSET degerlerinin yardimi ile tanimlayabilir. : z . = 2 l'fﬂg
@ Makine Greticisi referans noktasi yonetiminin OFSET oo i i —
sutunlarini makineye uygun bigimde yapilandirir. & m 20000 ’
+110.000 & W
Wod:_NOWIN @ 2 B BE on
S H H " . . om F omm/min ©
Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi", Sayfa 190 =T o
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Dikkat carpisma tehlikesi!

Kumandaniz makineye bagl olarak ilave bir palet referans
noktasi tablosuna sahip olabilir. Makine Ureticiniz, referans
noktasi tablosundan sizin tarafinizdan tanimlanmis OFFSET
degderleri 6ncesinde OFFSET degerlerini tanimlayabilir. Bir palet
referans noktasinin etkin olup olmadigini ve hangisinin etkin
oldugunu ek durum gdstergesinin PAL sekmesi gosterir. Palet
referans noktasi tablosunun OFFSET degerleri gérilebilir 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.

Temel ilkeler | NC esaslari
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Kumanda, makine koordinat sisteminde tim hareketleri, degerler
girisinin hangi referans sisteminde yapildigindan bagimsiz olarak
dénusturdar.
ZX duzlemine dik olarak dizenlenmeyen kama ekseni olarak bir Y
ekseni ile 3 eksenli bir makine igin érnek:
» El girisi ile pozisyonlama isletim tirinde L 1Y+10 ile bir
NC timce isleme
> Kumanda, tanimli degerlerden gerekli nominal eksen degerlerini
belirler.

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

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

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

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

> Kumanda, tanimli degerlerden gerekli nominal eksen degerlerini
belirler.

> Kumanda konumlandirma esnasinda yalnizca Y makine
eksenini hareket ettirir.

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

> GERC ve NOMIN gdstergeleri giris koordinat sisteminde Y
ekseninin ve Z ekseninin hareketlerini gdsterir.

Kullanici, makine sifir noktasina iligkin pozisyonlari, 6rn. M91 ek
fonksiyonunun yardimiyla programlayabilir.
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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 e o EPsossantana S
tu u NO DA ooc. x = ¥ - z » sPC . SPB| "
§ + I :u :n ~n?o :n | %
Kullanici, malzeme koordinat sisteminin konumunu : :g - - = o]
TRANSFORM. . . . . s w0 w0 "o "o |
oFser ve hizasini, 6rn. 3D tarama sisteminin yardimiyla : “© “© - - :
tespit eder. Kumanda, tespit edilen degerleri temel . = 4 = = l':ﬂg
koordinat sistemine iliskin olarak referans noktasi L — ;l
yonetiminde TEMELTRANSFORM. degerleri olarak Sl —
aydeder T ge——g &
-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 190

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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Malzeme koordinat sistemi W-CS

Malzeme koordinat sistemi, koordinat basnoktasinin etkin referans [@anver fs10tim e B Programiana ,\:»
noktasi oldugu, t¢ boyutlu kartezyen bir koordinat sistemidir. T ; ; .
Malzeme koordinat sisteminin konumu ve hizasi referans noktasi — R &
tablosu etkin satirinin TEMELTRANSFORM.-degerlerine baghdir. d
Yazilm tusu  Uygulama i o l il 4
Kullanici, malzeme koordinat sisteminin konumu- oo
TRANSFORM. . . . .. 100% F-OvA  LMIT1 === i 5]
oFseT nu ve hizasini, 6rn. 3D tarama sisteminin yardi- - @ oo | 30000 iy
- . . . - 072,540 +0.000
miyla tespit eder. Kumanda, tespit edilen degerle- o
ri temel koordinat sistemine iliskin olarak referans S s B o
noktasi yénetiminde TEMELTRANSFORM. deger- B 2 Y SO O S O e - e

leri olarak kaydeder.

Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi", Sayfa 190

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

Malzeme koordinat sistemindeki déntsimler:
= 3D ROT fonksiyonlari
B PLANE fonksiyonlari
® Dongi 19 CALISMA DUZLEMI
® Dongu 7 SIFIR NOKTASI
(isleme diizlem doéndurilmeden 6nceki kayma)
= Dongu 8 YANSIMA
(isleme dizlem déndlrilmeden 6nceki yansima)

0 Birbirlerine dayanan donusimlerin sonucu programlama
sirasina baghdir!

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 dongi 19 ile baglantili olarak
programlanmis déntsidmler (yansima, dénme ve
Olceklendirme), ddnme noktasinin konumu Utzerinde
ya da doner eksenlerin hizasi tGzerinde etkili degildir

WPLCS WPLCS
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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 donistmler

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

Calisma dlzlemi koordinat sisteminde elbette bagka
dontsimler de mimkindir

Diger bilgiler: "Calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-
CS", Sayfa 119

118

Temel ilkeler | NC esaslari

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



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 dénligstmler
bulunmaz. Etkin referans noktasi tablosu satirinin
TEMELTRANSFORM. degerleri bu varsayimda dogrudan
calisma dizlemi koordinat sistemine etki eder.

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

Doéngi 26 OLCU FAK EKSEN SP.

PLANE RELATIVE

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

o Birbirlerine dayanan donusimlerin sonucu programlama
sirasina baghdir!

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

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli calismada
ayrica malzeme koordinat sisteminde déntsumler
bulunmaz. Etkin referans noktasli tablosu satirinin
TEMELTRANSFORM. degerleri bu varsayimda dogrudan
giris koordinat sistemine etki eder.
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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 dénlistimlere 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 eksenli calismada
ayrica malzeme koordinat sisteminde déntsumler
bulunmaz. Etkin referans noktasi tablosu satirinin
TEMELTRANSFORM. degerleri bu varsayimda dogrudan
giris koordinat sistemine etki eder.

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

Temel ilkeler | NC esaslari

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 LX+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 121

120

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 133

Alet tablosundaki degerlere uygun sekilde alet koordinat sisteminin
koordinat orijini 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.

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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Vektorlerle gosterilen hareket timcelerinde DL, DR

ve DR2 dizeltme degerlerinin yardimiyla TOOL CALL
timcesinden veya .tco duzeltme tablosundan bir 3D alet
dizeltmesi yapilabilir.

Duzeltme degerlerinin galisma sekilleri alet tipine
baghdir.

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

" R27pg + DR27pg + DR2prog = 0
— Saft freze
5 R21pg + DR27pg + DR2prog = R1ag + DRag +

DRproG
— Yarigcap frezesi veya bilye frezesi

® 0 <R2mpp + DR21pg + DR2proG < R7ag + DRyag +

DReroG
— Kdse yarigapi frezesi veya simit frezesi

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

122

Temel ilkeler | NC esaslari
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Temel ilkeler | Aksesuar: HEIDENHAIN'In 3D tarama sistemi ve elektronik el ¢arki

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

@ Tarama sistemi dongulerinin tim fonksiyonlari Malzeme
ve alet icin 6lgliim doéngiilerinin programlanmasi
kullanici el kitabinda agiklanmistir. Bu el kitabina ihtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN'a basvurun.
ID: 1303431-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 ¢carklariyla hareket ettirme”,

Sayfa 171

@ 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 alet referans noktasini referans alarak mutlak Z A
uzunluk olarak girersiniz. % %
L3
o Kumanda mutlak alet uzunluguna érn. kaldirma L1 z
simulasyonu veya Dynamic Collision Monitoring (DCM) L2 -
gibi cok sayida fonksiyon igin ihtiyag duyar. |

Aletin mutlak uzunlugu daima alet referans noktasina —
dayanir. Genelde makine Ureticisi alet referans noktasini
mil burnunun Gzerine yerlegtirir.

Alet uzunlugunun belirlenmesi

Aletlerinizi harici olarak bir 6n ayar cihaziyla veya or. bir alet tarama
sistemi yardimiyla dogrudan makinede 4l¢in. Belirtilen dlgim
imkanlarina sahip olmasaniz da alet uzunluklarini belirleyebilirsiniz.

Alet uzunluklarini belirlemek icin asagidaki secenekleri
kullanabilirsiniz:

® Bir takoz mastari ile
= Bir kalibrasyon mili ile (kontrol aleti)

o Alet uzunlugunu belirlemeden 6nce referans noktasini
mil eksenine yerlestirmeniz gerekir.
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Alet uzunluklarinin takoz mastari ile belirlenmesi

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

Referans noktasini ylizeye yerlestirmeniz ve ardindan
aletle ¢izmeniz gerekir. Bu ylizey gerekirse dnceden
olusturulmalidir.

Bir takoz mastari ile referans noktasi belirlerken asagidaki gibi
ilerleyin:

» Takoz mastarini makine tezgahina yerlestirin

» Mil burnunu takoz mastarinin yanina konumlandirin

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

» Referans noktasini Z'ye getirin

Alet uzunlugunu su sekilde belirlersiniz:

> Aleti degistirin

> Ylzeyi gizin

> Kumanda, mutlak alet uzunlugunu pozisyon gdstergesinde
gercek pozisyon olarak gdsterir.

Alet uzunluklarinin bir kalibrasyon mili ve 6l¢i kutusu ile
belirlenmesi

Kalibrasyon mili ve 6l¢i kutusu ile referans noktasi belirlemede

asagidaki gibi ilerleyin:

» Olgl kutusunu makine tezgahina gerdirin

» Olgl kutusunun hareketli i¢ halkasini sabit dig halkayla ayni
yukseklige getirin

» Ibreli 6lgegi O olarak ayarlayin

» Kalibrasyon milini hareketli i¢ halka yéninde sirin

» Referans noktasini Z'ye getirin

Alet uzunlugunu su sekilde belirlersiniz:

> Aleti degistirin

> Aletile, ibreli 6lgek 0 gosterene kadar hareketli i¢ halkaya stiriin

> Kumanda, mutlak alet uzunlugunu pozisyon gdstergesinde
gercek pozisyon olarak goésterir.

Alet yarigap! R
Alet yaricapi R'yi direkt girin.
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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 129

®  Makineniz otomatik alet degistiricisi ile donatiimigsa

® 22 dongusu ile ardil bosaltma yapmak istiyorsaniz
Ayrintili bilgi: isleme Déngiilerinin Programlanmasi Kullanici
El Kitabi

= 251 ila 254 donguleriyle galismak istiyorsaniz
Ayrintil bilgi: isleme Déngilerinin Programlanmasi Kullanici
El Kitabi

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

0 satirinin alet tablosundan silinmesi tablo yapisina zarar verir.
Ardindan kilitli aletler, duruma gdére artik kilitli olarak algilanmaz,
bu sekilde yardimci alet aramasi da galismaz. Sonradan bir
0 satirinin eklemesi bu problemi ¢6zmez. Onceki alet tablosu
surekli hasarli durumda olur!
> Alet tablosunu yeniden olustur
= Arizal alet tablosunu yeni bir 0 kadar genislet
Arizali alet tablosunu kopyala (6rn. toolcopy.t)
Arizali alet tablosunu (glincel tool.t) sil
Kopyayi (toolcopy.t) tool.t olarak kopyala
= Kopyayi (toolcopy.t) sil
» HEIDENHAIN musteri hizmetlerini bilgilendir (NC destek hatti)

o Tdm tablo adlari bir harfle baglamalidir. Diger tablolari
olustururken ve yOnetirken bu kosulu dikkate alin.
Tablo goriinimiini Ekran diizeni tusuyla segebilirsiniz.
Burada bir liste gérinimu ya da form gérinimu
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 igin yapmaniz
gerekenler:

Alet tablosunu ag¢
Insert Line yazilim tusuna basin

SATIR
UYARLA

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.

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 bagka bir sonug bulmazsa son girilen
harfe basarak, érn. L, ok tuslariyla oldugu gibi arama sonuglari
arasinda gegis yapabilirsiniz

Hizli arama ayrica alet se¢iminde de TOOL CALL timcesinde

calisir.
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Sadece belirli alet tiplerini goster (filtre ayar)

TABLO FILTRESI yazilim tusuna basin

» Istenen alet tipini yazilim tusuyla segin

> Kumanda sadece segilen tipteki aletleri gosterir.

» Filtreyi tekrar kaldirin: TUM GOST. yazilim tusuna basin

v

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, filire fonksiyonunun fonksiyon
kapsamini makinenize uyarlar.

Yazilim tusu  Alet tablosunun filtre fonksiyonlari

— Filtre fonksiyonu segimi
FILTREST
_— Filtre ayarlarini kaldir ve tum aletleri goster
—_— Standart filtre kullanimi
FILTRE
WATKAP Batun delicileri alet tablosunda goster
l
Rz Butun frezeleri alet tablosunda gdster
)
wez pisuist Batun digli delicileri / digli frezeleri alet tablosunda
it goster
TAHAMAH‘SISTE Butun tuslari alet tablosunda goster
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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.
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Alet tablosunun ING olarak olusturulmasi ve
etkinlestirilmesi

Kumanday! INC 6lcii birimine degistirirseniz alet

tablosunun 6l¢gim birimi otomatik olarak degismez.
Olgii birimini burada da degistirmek isterseniz yeni bir

alet tablosu olugturmaniz gerekir.

INC 6lcii biriminde bir alet tablosu olusturmak ve etkinlestirmek

icin agsagidaki gibi ilerleyin:

PGM
MGT

|

INCH ‘

N SATIRI
SONA
EKLE

PGM
MGT

2 &

ALET
TABLOSU

» El girisi ile pozisyonlama isletim tlrlini segin

Sifir aletini (TO) ¢agirin
Kumandayi yeniden baslatin

vV v vVvy

Programlama igletim tiriini segin

» Dosya yodnetimini agin
» TNC:\table klasorini agin

v

degistirin

tool.t dosyasi olusturun

INC 6l birimini segin

Kumanda yeni, bos alet tablosunu acar.
Satir ekleyin, 6r. 100 satir

Kumanda, satirlari ekler.

0 girin

0 girin
Girisi onaylayin

vV vV v vV vV VVVVvVY

Dosya yonetimini agin

istenilen NC programini agin

Manuel isletim isletim tiiriini segin
Akim kesintisi 6desini CE ile onaylayin
Alet tablosunu agin

Alet tablosunu kontrol edin

vV v VvVvyyvyy

Akim kesintisi 6desini CE ile onaylamayin

tool.t dosyasinin adini 6r. tool_mm.t olarak

imleci 0 satirinin L siitununa konumlandirin

imleci 0 satirinin R siitununa konumlandirin

Olgii biriminin otomatik olarak degistirilmedigi diger bir

tablo, referans noktasi tablosudur.

Diger bilgiler: "Referans noktasi tablosunun iNC olarak

olusturulmasi ve etkinlestiriimesi", Sayfa 191
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Alet verilerini tabloya girin

Standart alet verileri

Parametre Anlami 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 yardimci alet numarasi (RT: Replace- Benzer alet?

mentTool = ing. Yedek alet)

Bos alan veya 0 girisi, yardimci aletin bulunmadigi
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 Aletin kesici uzunlugu ALET ekseninde kesme uzunlu-
Bir giris dongulerdeki sevk derinligini sinirlandirir gu?

ANGLE Dongler icin sarkag seklinde delik agma hareketindeyken ~ Maksimum dalma agisi?

aletin maksimum delik agma agisi

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

CUTDATA

Anlami

Kesim verileri islemcisi i¢cin kesme verileri tablosu

Aletler | Alet verileri

Diyalog

Kesme verileri tablosu?

NMAX

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

Girig arahg:: 0 ila +999 999, fonksiyon etkin degil: - girin

Maksimum devir sayisi [1/dak]

LIFTOFF

Konturdaki serbest kesim isaretlerini engellemek igin
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 kaldirin: M148", Sayfa 303

Geri ¢ckm izn var?Evt=ENT/
Hyr=NOENT

TP_NO

Tarama sistemi tablosundaki tarama sistemi numarasina
yénlendirme

Tarayici sayisi

T-ANGLE

Aletin ug agisi. Cap girisinden merkezleme derinligini
hesaplayabilmek igin dongu 240 tarafindan kullanilir

Uc acisi

PITCH

Aletin hatvesi. 206, 207 ve 208 donguleri tarafindan kulla-
nilir. Pozitif 6n isaret, sag disliye 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

Makine el kitabini dikkate alin! Fonksiyon makine ureticisi
tarafindan tanimlanir!

Yer tablosu icin alet tipi?

ACC

ilgili alet igin etkin grtilti énlemeyi etkinlestirin veya devre
disi birakin (Sayfa 306).
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 tugu ve OK yazilim
tusuyla dosya adini ve yolu kabul edin.

Diger bilgiler: "Alet tasiyici atama", Sayfa 161

Alet tasiyic1 kinematik

OVRTIME

Alet bekleme siresinin uzatilmasi icin dakika olarak slire
Diger bilgiler: "Bekleme siresini uzatma", Sayfa 144

Makine el kitabini dikkate alin! Fonksiyon makine Ureticisi
tarafindan tanimlanir!

Alet bekleme siiresinin asilmasi
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Parametre Anlami Diyalog
RCUTS Aletin alin tarafindaki kesici agiz genisligi, 6rn. déner Kesme plakasinin genisligi
kesme plakalarinda.
Bir giris 251, 252 ve OCM ddngulerinde sarmal ve
salinimh dalmay etkiler.
Ayrintili bilgi: isleme Déngiilerinin Programlanmasi
Kullanici El Kitabi
LU Delme donglleri ve 25x dongdileri igin aletin faydali Aletin faydali uzunlugu?
uzunlugu
Bir giris aletin ddngllerdeki dalma derinligini sinirlandirir.
LU, RN ile baglantili olarak LCUTS'den blyUk olabilir.
RN Grafik gosterim igin aletin kesin tanimlanmasi amaciyla Alet sapinin yaricap1?

sap yarigapl, orn. taglanarak agiga ¢ikarilan saft frezeleri
veya disk frezelerinde

RN serbest taglama yalnizca LU > LCUTS ise mimkinduir
ve grafik simulasyon iginde gorulebilir.

Otomatik alet ol¢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.

Parametre Anlami Diyalog

CuUT 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 icin izin verilen sapma.  Asinma toleransi: Yarigcap?
Girilen deger asiimissa kumanda aleti bloke eder (L
durumu). Giris araligi: 0 ila 0,9999 mm

R2TOL Asinma teshisinde, R2 alet yarigapi icin izin verilen Asinma toleransi: Yaricap 2?
sapma. Girilen deger asiimigsa kumanda aleti bloke eder
(L durumu). Girig aralidi: 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 6l¢iimi: Aletin, déngi Ust kenari ve alet alt kenari  Alet kaydirma: Uzunluk?
arasinda, offsetToolAxis'a ek olarak kaymasi.

LBREAK Kirilma teghisinde, L alet uzunlugu igin izin verilen sapma.  Kirilma toleransi: Uzunluk?
Girilen deger 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?
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@ Otomatik alet 6lgiim igin dongdlerin tanimi.

Aynintih bilgi:Malzeme ve Alet igin Olgiim
Déngilerinin Programlanmasi Kullanici El Kitabi

Alet tablolarini diizenleme

Program akisi i¢in gecerli olan alet tablosu TOOL.T dosya adina
sahiptir ve TNC:\table dizinine kaydedilmis olmalidir.

Arsivlediginiz veya program testi icin kullanmak istediginiz alet
tablolarina uzantisi .T olan, istediginiz bir dosya adi girin. Kumanda,
Program Testi ve Programlama isletim tlirleri igin standart olarak
TOOL.T alet tablosunu da kullanir. Dlizenleme igin Program Testi
isletim tiriinde ALET TABLOSU yazilim tusuna basin.

TOOL.T alet tablosunu agin:

> Istediginiz makine isletim tiir(ini segin

» Alet tablosunu secin: ALET TABLOSU yazilim
tusuna basin

ALET
TABLOSU

» DUZENLE yazilim tusunu AGIK olarak ayarlayin

DUZENLE

ACK

Aletler | Alet verileri

aoe
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o Alet tablosunu diizenlerseniz segili alet kilitli olur. Bu
aletin, islenmig bir NC programinda gerekli olmasi
halinde kumanda su mesaiji 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 bagh bir fare ile agagidaki gibi gezinebilir ve
dlzenleme yapabilirsiniz:

® Ok tuslari: Hiicreden hiicreye gezinti

® ENT tusu: Sonraki satira atlama, se¢im alanlarinda: Segim
diyalogunu agma

® Bir hlicreye fareyle tiklama: Hiicreye gegis

= Bir hiicreye cift tiklama: imleci hiicreye alma, segim alanlarinda:
Sec¢im diyalogunu agma

Yazilim tusu  Alet tablosunun diizenleme fonksiyonlari

BASLANG. Tablo basini segin
son Tablo sonunu segin
AN Onceki tablo sayfasini segin
viu Sonraki tablo sayfasini se¢in
- Metin ya da sayi bul
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Yazilim tusu  Alet tablosunun diizenleme fonksiyonlari

DOERUYU
BASLAT
L

Satinin baslangicina geg

SATIR
SONU
=5

Satirin sonuna geg¢

GUNCEL
DEGER
KOPYALA

Guncel alani kopyalama

KOPYALANM
DEGER
UYARLA

Kopyalanan alani ekleyin

N SATIRI
SONA
EKLE

Girilebilen satir sayisini (aletler) tablo sonuna
ekleyin

SATIR
UYARLA

Girilebilir alet numarali satir ekleme

SATIR
SIL

Gegerli satiri (alet) silin

AYIRMA

Aletleri segcilebilir bir sttunun icerigine gére
siralayin

SECIM

Bir acilir pencereden olasi girisleri segin

SUTUN
GERT
BELIRLEME

Degeri sifirlayin

GONCEL
ALAN
DUZENLE

imleci glincel hiicreye alin

Alet tablolarini ige aktarma

®

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

Makine Ureticisi glincelleme 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 dondstirir ve
degisiklikleri segilen dosyaya kaydeder.
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Asagidaki islemleri yapin:
» iTNC 530'un alet tablosunu TNC:\table klasoriine kaydedin

EK
FONKS .

TABLONUN /
NC -PGM
UYARLAMAST

» Programlama isletim tlirlini secin

v

PGM MGT tusuna basin

» Imleci, iceri aktarmak istediginiz alet tablosuna
hareket ettirin

» EK FONKS. yazilim tusuna basin

» TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI yazilim
tusuna basin

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

» IPTAL yazilim tusuna basin

» Uzerine yazmaya alternatif olarak OK yazilim
tusuna basin

» Ddnusturulen tabloyu agin ve igerigi kontrol edin

> Alet tablosunun yeni sutunlari yesil olarak
vurgulanir.

» GUNCELLEME BILGILERNi KALDIR yazilim
tusuna basin

> Yesil sttunlar yeniden beyaz renkte gosterilir.

Alet tablosundaki isim siitununda su karakterlere izin
verilir #$ % & ,-.0123456789@ABCDEFG
HIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_

iceri aktarma sirasinda bir virgiil bir noktaya
donustaralar.

Kumanda, ayni isimde harici bir tablonun iceri
aktarilmasi sirasinda guincel alet tablosunun Gzerine
yazar. Veri kaybini énlemek igin igeri aktarma 6ncesinde
orijinal alet tablosunu yedekleyin!

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

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

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

Uygulama

TNCremo yazilimi, istediginiz alet verilerinin Gzerine harici bir
bilgisayarla yazmak i¢in ¢ok rahat bir olanak sunar.

Diger bilgiler: "Veri aktarimi i¢in yazilim", Sayfa 402

Alet verilerini harici bir 6n ayar cihazinda derleyip daha sonra
kumandaya aktarmak istediginizde, bu uygulama durumu ortaya
cikar.

On kosullar

Secgenek no. 18 HEIDENHAIN DNC'nin yani sira 3.1 strimuinden
itibaren TNCremo gereklidir. Kurulum sirasinda TNCremoPlus
fonksiyonu segilmelidir.

Uygulama sekli

» TOOL.T alet tablosunu kumandaya kopyalayin, 6rn. TST.T BEGIN TST  .T MM

dogrultusunda " HAME SO .
» TNCremo veri aktarim yazilimini bilgisayarda baslatin ?END] TS i
» Kumanda ile bagdlanti kurun
» Kopyalanan TST.T alet tablosunu bilgisayara aktarin
» TST.T dosyasini istediginiz bir metin editériyle degistirmek

istediginiz satir ve sttunlar kalacak sekilde azaltin (bkz. resim).
Basligin degistiriimemesine ve verilerin, stitunda daima birbirine
bagh bir sekilde durmasina dikkat edin. Alet numarasinin (T

sutunu) sirekli olmasi gerekmez

1 TNC640(340594) - TNCemd

» TNCremo altinda <Ekstralar> ve <TNCcmd> menisini segin cndPlus - WING Client for. HELDENHAIN Controls

.168.56.101)

> TNCcmd baslatilir.

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

o Aktarimda sadece bolim dosyasinda (6rn. TST.T)
tanimlanan alet verilerinin Gzerine yazilir. TOOL.T
tablosunda geri kalan tiim alet verileri degismeden kalr.

Alet tablolarini dosya yonetimi Gzerinden nasil

kopyalayabileceginiz, dosya ydnetiminde aciklanmistir.

Diger bilgiler: Kullanici el kitaplari Agik Metin veya DIN/
ISO Programlama
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Alet degistirici igin yer tablosu

EPrnuzm Testi

@ Makine el kitabini dikkate alin! [Brer ravtosy auzonsone

Makine Ureticisi, yer tablosunun fonksiyon kapsamini G s IR — S
makinenize uyarlar. e

Otomatik alet degisimi igin bir yer tablosuna ihtiyaciniz vardir. Yer R l'f“?.
tablosunda alet degistiricinizin atanmasini yonetirsiniz. Yer tablosu
TNC:\table dizinindedir. Makine ureticisi, yer tablosunun adini,
yolunu ve icerigini uyarlayabilir. Gerektiginde TABLO FiLTRESI
menlsindeki yazilim tuglari Gzerinden farkl gérinumler de o jew
segebilirsiniz. 2 ®

BASLANG. 80N

v pozene ALET

(RS A -

==

Yer tablosunun bir program akisi igletim tiiriinde diizenlenmesi
ALET » Alet tablosunu secin: ALET TABLOSU yazilim

TABLOSU

TY U tusuna basin
e » YER TABLOSU yazilim tusuna basin

TABLOSU

iR » 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:

» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin
» TUM GOST. yazilim tusuna basin
» Dosya secin ya da yeni bir dosya adi girin
» ENT tusuyla ya da SEC yazihm tuguyla onaylayin
Parametre Anlami Diyalog
P Alet tablasindaki aletin yer numarasi -
T Alet numarasi Alet numaras1?
RSV Yuzey tablasi i¢in yer rezervasyonu Yer rezerv.:
Evet=ENT/Hayir =
NOENT
ST Alet dzel alettir (ST: Special Tool = ing. Ozel alet); ézel aletiniz Ozel alet?
yerleri, kendi yeri 6niinde ve arkasinda bloke ederse L situnun-
daki ilgili yeri kilitleyin (Durum L)
F Aleti daima tablada ayni yerde degistirin (F: Fixed = ing. sabit- Sabit yer? Evet =
lenmis) 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 géstergesi -
PLC Bu alet yeriyle ilgili, PLC'ye aktariimasi gereken bilgi PLC durumu?
P1...P5 Fonksiyon, makine ureticisi tarafindan tanimlanir. Makine Deger?
dokiimantasyonuna dikkat edin
PTYP Alet tipi. Fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan tanimlanir. Yer tablosu icin alet
Makine doklimantasyonuna dikkat edin tipi?
LOCKED_ABOVE Yuzey magazini: Yeri yukaridan kilitleyin Yeri yukandan Kilit-
le?
LOCKED_BELOW Yuzey tablasi: Yeri alttan kilitleyin Yeri alttan Kkilitle?
LOCKED_LEFT Ylizey magazini: Yeri soldan kilitleyin Yeri soldan kilitle?
LOCKED_RIGHT YUlzey magazini: Yeri sagdan kilitleyin Yeri sagdan kilitle?
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Yazihm tusu  Yer tablolari i¢in diizenleme fonksiyonlari

BASLANG. Tablo basini sec¢in
i Tablo sonunu segin
Yan Onceki tablo sayfasini secin
viu Sonraki tablo sayfasini segin
T ven Yer tablosunu sifirla
Lo | istege bagl enableReset (No. 106102) makine
parametresine bagl olarak
strinia Alet numarasi T sitununu sifirla
T istege bagli showResetColumnT (No. 125303)
makine parametresine bagli olarak
DOGRUYU Satinn baglangicina geg
—
SATIR Satirin sonuna geg
:::E

Aleti alet tablosundan secin: Kumanda, alet tablo-
sunun icerigini agar. Ok tuslariyla aleti segin, OK
yazilim tusuyla yer tablosuna aktarin

SEGIM

SOTUN Degeri sifirlayin
GERT
BELIRLEME

aonceL imleci giincel hiicreye alin
ALAN
DUZENLE

Gorinumi 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
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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 348

Aletler | Alet verileri
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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

T

Alet diziniyle birlikte alet numarasi
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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 mgzam skasa timce takibi v B Progran Testi N
akisi isletim turlerinde, NC programinda kullanilan aletlerin
mevcut olup olmadigini ve yeterince kalan siire olup olmadigini T T
kontrol edebilirsiniz. Kumanda alet tablosundaki kullanim siresi o ok rom 0z wvizo ez 200 |
gercek degerlerini, alet kullanim dosyasindaki nominal degerlerle 2 anz-igttcgﬂznjmu - : =
karsilagtirir. e e l S |
& Ehon. Hamd
i » ALET KULLANIMI yazilim tusuna basin O — | ‘
e R :
» ALET KULLANIMI KONTROLU yazilim tusuna | @& i S — @i
" basin i P .

> 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

o
=

FN 18 ID975 NR1 fonksiyonuyla alet kullanim kontrolinu
sorgulayabilirsiniz.
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4.2 Alet yonetimi

temel ilkeleri

@ 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

L]
] o
] o
] 0
B ]
» o
B wILL_D12_RouoH o
B WILL D14 ROUGH o
B MILL_D10_ROUGH o
B uILL_D18_RouGH o
B MILL_D20_AOUGH o
B o
[ o
B o
] ]
] o
B o
] ]
B o
a

i
-
|
L |

]
0
0
0
0
0
0
0
n |
]
0
0
0
o
0
]
0
0
0

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 gosterilmesi ve islenmesi (e e &

= Alet verilerinin form halinde anlasilir ve uyarlanabilir gorinimu =515 To_ e -

= Mdnferit alet verilerinin yeni tablo goriiniminde istenen tanimi

m  Alet tablosundan ve yer tablosundan verilerin karisik gosterimi

= Fare ile tiklamayla tim alet verilerinin hizli siralama imkani

|

Grafiksel yardimci maddelerinin kullanimi, 6r. alet veya yuva
durumunun renkli ayrimi

Bir alete ait tim alet verilerinin kopyalanmasi ve eklenmesi

® Mevcut alet tiplerine daha iyi bir genel bakis igin tablo
goriniminde ve detay gériiniminde alet tipinin grafiksel
gOsterimi

Genisletilmis alet ydnetiminde ek olarak (se¢enek no. 93):

®E Tam aletlerin programa veya palete 6zgl kullanim sirasinin
sunulmasi

® Tum aletlerin programa veya palete 6zgu donanim listesinin
kullanima sunulmasi

0 Alet tablosunda bir alet diizenlerseniz segili alet kilitli
olur. Bu aletin, islenmis bir NC programinda gerekli
olmasi halinde kumanda su mesaji gosterir: Alet
tablosu kilitli.
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Alet yonetimini gagirma

@ Makine el kitabini dikkate alin! Geli§t1111m15 alet yonetimi o B Programiama €“\‘{}
Alet yonetiminin gagrilmasi agagida anlatilan sekilden e —— B e i vy
. e 0| B NULLWERKZEUG o o
farklilik gSsterebilir. e i ——
\ B i . Ny . v
. 5 ;: MILL_D12_ROUGH o 0 Ana tabla 0 I 4.0
ALET » Alet tablosunu secin: ALET TABLOSU yazilim T [ : l Gl
TABLOSU 9 B MILL_D18_ROUGH o 9 Ana tabla 0
TY W tusuna basin 0 B ui om0 soucn o e s o |
12 B uILL_Dze_ROUGH o o — o
~ . 13 B uILL D26 Rous [ 13 Ana tabla 0 sioox []
> > Yazilim tusu cubuguna gegin simmem o : s
o i s i A E A % " W
- » ALETYONETIMI yazilim tusuna basin e —————
. e i so
N Kumanda yeni tablo gériinimiine geger. s =

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 kontrol(i", Sayfa 144

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 144

o Program akisi isletim tirtinde bir palet tablosu
secilmigsse Donanim listesi ve T kul. siras1 tim palet
tablosu i¢in hesaplanir.
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Alet yonetimini diizenleme

Alet yonetimi hem fare hem de tuslar ve yazilim tuslari ile [Ecersstirsinss atet yonetins e EPrograniana Ve
kullanilabilir: -
Yazilim tusu  Alet yonetimini diizenleme fonksiyonlari . 'J = H
g, | Tablo bagini segin s |'wi
et F s B . I
son Tablo sonunu segin Bl . o 1]
Zi - Bowr g
YA Onceki tablo sayfasini segin ———
1 A:'H I Mi' i:m‘w"fc“ | | son
YaN Sonraki tablo sayfasini segin
— isaretlenen aletin form gériniimiini cagirma.
ALET Alternatif fonksiyon: ENT tusuna basin
— Sekmenin degistiriimesi:
= Aletler ve yerler
Ek olarak segenek no. 93 ile:
Donanim listesi ve T kullanim sirasi
Arama fonksiyonu: Arama fonksiyonunda, bir
BUL . . .. . . .
listeden veya arama kelimesini girerek icinde
arama yapilacak olan sutunu ve ardindan da
arama kelimesini segebilirsiniz
A Aletleri ice aktarma
ICE AKTRM
m Aletleri disa aktarma
DISA AKTAR
foaRETLE isaretlenen aletlerin silinmesi
ALETLERT
sIL
N SATIAT Tablonun sonuna birden fazla satir ekle
SONA
EKLE
GORONOH Tablo gérinimund guncellestirme
GUNCEL -
LEYIN
Programlanan aletler sitununun goérintilenmesi
[ GOSTER | . .
e (Yer sekmesi etkinse)
SOTUN ‘ Ayarlarin tanimlanmasi:
. ) . .
i = SUTUN SIRALAMA etkin: SGtun bashgdinin
Uzerine fare ile tikladiginizda situn igerigi
siralanir
= SUTUN KAYDIR etkin: Siitun, siiriikle ve birak
yoluyla kaydirilabilir
RESET Manuel olarak yapilan ayarlarin (situn kaydirma)
AYAR- . .. .
Lan 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 gériniminde asagidaki fonksiyonlar mevcuttur:

Yazilim tusu  Form goriiniimiinii diizenleme fonksiyonlari

ALeT Onceki aletin verilerini seg
-
ALET Sonraki aletin verilerini se¢
VNDEKSY Onceki alet endeksi segilir (sadece tanimlama
e etkin oldugunda etkindir)
YNDEKSY Sonraki alet endeksi segcilir (sadece tanimlama
— etkin oldugunda etkindir)

Secim i¢in acgilir pencerenin agilmasi (sadece

e secim alanlarinda etkin)

DEGTSTIR Formun gagrilmasindan beri yaptiginiz degisiklik-
TPTAL ET lerin iptal edilmesi
iNDEKS Alet dizini ekle
EKLE
INDEKS Alet dizini sil
sIL
VERT KAYDI Secilen aletin verilerini kopyala
KOPYALA
e nay 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 UYGULA 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
yapmaz, 6rn. bir geri ddonlisim kutusuna. Bu sekilde veriler geri
alinamaz sekilde imha edilir.

» Onemli dosyalari diizenli araliklarla harici siiriicllere
yedekleyin

siler. Kumanda, silme éncesinde verilerin otomatik yedeklemesini

o Yer tablosunda halen kayith olan aletlerin verileri
silinemez. Bunun igin aletler 5nce magazinden
cikariimalidir.

Mevcut alet tipleri

o Segilen alet tipine bagli olarak kumanda, alet
ydnetiminde sadece gerekli giris alanlarini sunar.

Alet yonetimi, gesitli alet tiplerini bir simgeyle gosterir. Asagidaki
alet tipleri kullanima sunulur:

Aletler | Alet yonetimi

Simge Alet tipi Alet tipi numarasi
? Tanimlanmamig,**** 99
ﬂ:‘__ Freze kesicisi,MILL 0
?}‘- Kumlama frezesi,MILL_R 9
H Perdahlama frezesi,MILL_F 10
Bilye frezesi,BILYA 22
23

Delici,DRILL

)
wl Simit frezesi,SIMIT
2
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Simge Alet tipi Alet tipi numarasi
5 Disli delici, TAP 2
[a NC merkezi delici,CENT 4
u Tarama sistemi, TCHP 21
ﬂ Rayba,REAM 3
!.,]E? Havsa,CSINK 5
@ Pilotlu karsilikl 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
EL Tek plakah dis frezesi,EP 17
Dondiirme plakali dis frezesi,WSP 18
E Delme disi frezesi,BGF 19
@ Sirkiiler dis frezesi,ZBGF 20
E Taslama aleti 30
A Diizenleme aleti 31
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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 tipi, basit yapilandirilmis verilerin paylagimi
igin bir metin dosyasinin kurulumunu agiklar. Buna baglh olarak ice
aktarilacak dosyanin su sekilde olusturulmus 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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o = 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 133

= [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

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021 155



Alet verilerinin diga aktariimasi

Bu fonksiyon Uzerinden kolay bir sekilde alet verilerini disa
aktarabilirsiniz, bu sekilde bunlari 6ér. CAM sisteminizdeki alet
veritabaninda agabilirsiniz. Kumanda, disa aktarilan dosyalari
CSV formatinda kaydeder (comma separated value). CSV
dosya tipi, basit yapilandiriimis verilerin paylasimi i¢in bir metin
dosyasinin kurulumunu agiklar. Disa aktarim dosyasi su sekilde
olusturulmustur:

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.

156

Aletler | Alet yonetimi

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Aletler | Alet tasiyici yonetimi

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
acl basliklarinin élglleri kumanda tarafindan dikkate alinir.
Program Testi modunda alet tasiyicilari malzemeyle ¢arpisma
bakimindan kontrol edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Carpismalar bakimindan kontrol et ", Sayfa 250
Yazilim segenegdi Advanced Function Set 1 (secenek no. 8) ile
birlikte calisma diizlemini degistirilebilir agi baslklarina dondurebilir
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 tagiyici sablonlarinin parametrelenmesi
B Alet tasiyici atama

0 Parametrelenmis alet tagiyicilari yerine M3D veya
STL dosyalari kullaniyorsaniz ilk iki is adimina gerek
kalmaz.

Alet tasiyici sablonlarinin kaydedilmesi

Bircok alet tasiyici sadece farkli 6lgllere sahiptir, geometrik
bicimleri aynidir. Bitin alet tasiyicilarini tasarlamak zorunda
kalmamaniz igin HEIDENHAIN, size hazir alet tagiyici sablonlari
sunmaktadir. Alet tasiyici sablonlari, geometrileri belirlenmis, ancak
Olguleri degistirilebilen 3D modellerdir.

Alet tasiyici sablonlari TNC:\system\Toolkinematics altinda
kaydedilmeli ve .cft uzantisina sahip olmalidir.

0 Alet taslyici sablonlarinin kumandanizda bulunmamasi
halinde istenen verileri indirebilirsiniz:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

o Daha bagka alet tasiyici sablonlarina ihtiya¢ duyarsaniz
makine Ureticiniz veya ug¢iincl saglayicilara bagvurun.

o Alet taslyici sablonlari birden fazla parga dosyasindan
olusabilir. Parca dosyalari eksik oldugunda, kumanda bir
hata mesaji gdsterir.

Sadece eksiksiz alet tagiyici sablonlari kullanin!
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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 kullanilir.

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

Olglim noktalarini gérintileme veya gizleme

(=
1=}
Tf-_.h’
g, Carpigma objelerinin adlarini géster veya gizle
tH
&

+$,_ 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.

Aletler | Alet tasiyici yonetimi

TaolHoldsrwizara - eyle crt
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Alet tasiyici sablonunu Manuel isletim igletim tiiriinde
parametreleyin

Bir alet taglyici sablonunu parametrelemek ve kaydetmek igin
asagidaki sekilde hareket edin:

» Manuel isletim tusuna basin

ALET
TABLOSU

/Y

» ALET TABLOSU yazilim tusuna basin

» DUZENLE yazilim tusuna basin

» Imleci KINEMATIC sitununda konumlandirin

‘ » SECIM yazilim tusuna basin

‘ TooL ‘ » TOOL HOLDER WIZARD yazilim tusuna basin

> Kumanda, bir agilir pencerede
ToolHolderWizard ek aracini agar.

i » DOSYA AC simgesine basin
> Kumanda, bir agilir pencere agar.

» Onizleme gérintisi yardimiyla istenen alet
tasiyici sablonunu segin

» OK butonuna basin
> Kumanda, segili alet tasiyici sablonunu acar.

> imleg, parametrelenebilir ilk deger tizerinde
durur.

» Degerleri uyarlayin

» Parametrelenmis alet tutucunun adini Cikti
dosyasi alanina girin

» DOSYA OLUSTUR butonuna basin

» Gerekirse kumandanin geri bildirimine reaksiyon
gOsterin

H » SONLANDIR simgesine basin
> Kumanda ek arag penceresini kapatir
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Alet tasiyici sablonunu Programlama isletim tiiriinde
parametrelendirin

Bir alet taglyici sablonunu parametrelemek ve kaydetmek igin
asagidaki sekilde hareket edin:

2 » Programlama tusuna basin

PoM 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 lizerinde
durur.

» Degerleri uyarlayin

» Parametrelenmis alet tutucunun adini Cikti
dosyasi alanina girin

» DOSYA OLUSTUR butonuna basin

» Gerekirse kumandanin geri bildirimine reaksiyon
gOsterin

H » SONLANDIR simgesine basin
> Kumanda ek arag penceresini kapatir

v v. v Vv
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Alet tagiyici atama

Alet tasiyicilarin kumanda tarafindan matematiksel olarak dikkate
alinabilmesi icin alet tagiyicinin bir alete atanmasi ve aletin
yeniden ¢agrilmasi gerekir.

0 Parametrelenmis alet tasiyicilari birden fazla parga
dosyasindan olusabilir. Par¢ga dosyalari eksik oldugunda,
kumanda bir hata mesaji gosterir.

Yalnizca eksiksiz parametrelenmis alet tasiyicilari,
hatasiz STL dosyalari veya M3D dosyalan kullanin!

Bir alete bir alet tasiyicisi atamak igin asagidaki sekilde hareket
edin:

» Isletim tir(i: Manuel isletim tusuna basin

ALET
TABLOSU

/Y

» ALET TABLOSU yazilim tuguna basin

» DUZENLE yazilim tusuna basin

» imleci, gerekli aletin KINEMATIC siitununda
konumlandirin

/T‘ » SECIM yazilim tusuna basin
> Kumanda, mevcut alet tagiyicilarini iceren bir
acilir pencere agar.
» Onizleme géruntisi yardimiyla istenen alet
tasiyiciyi segin
» OK yazilim tusuna basin

> Kumanda, segcilen alet tagiyicinin adini
KINEMATIC siitununa kabul eder.

» Alet tablosundan ¢ikin

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

Alet tablosu diuzenleme

TNG: \table










Ayarlama | Agma, kapama

51 Ac¢ma, kapama

Calistirma

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Makine ve makine bilesenlerinden dolayi her zaman

mekanik tehlikeler s6z konusudur. Elektrikli, manyetik ya da
elektromanyetik alanlar 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, asagiya
hareket ettirme sirasindaki eksen konumu ile értismuiyorsa
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
(asagiya hareket ettirme sirasinda kayitl) degerler arasindaki
sapmalar dikkate alinmazsa eksenlerde istenmeyen ve dnceden
fark edilemeyen hareketler meydana gelebilir. Diger eksenlerin
referans isleminde ve takip eden tim hareketlerde ¢arpisma
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.

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:

tal

» Her eksen igin NC start tusuna basin ya da

> Kumanda simdi isletime hazirdir ve Manuel
Isletim isletim tiiriinde bulunur.

Alternatif olarak referans noktalarini istediginiz sirayla asin:

166

» Referans noktasi asilana kadar her eksen igin
eksen ydn tusuna basin ve basil tutun

> Kumanda simdi isletime hazirdir ve Manuel
Isletim isletim tlrinde bulunur.

Ayarlama | Agma, kapama
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Referans noktasini dondiiriilmiis ¢alisma diizleminde agsma

Calisma diizlemi hareketi(segenek no. 8) fonksiyonu kumanda
asaglya hareket ettirmeden 6nce etkin durumdaysa kumanda,
yeniden baglatma durumunda da fonksiyonu otomatik olarak
etkinlestirir. Boylece eksen tuslari yardimiyla hareketler,
dondirilmus ¢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 238

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, asaglya hareket ettirmeden dnceki
son konuma uygun.
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Kapama

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Kapatma, makineye bagli bir fonksiyondur.

Kapama sirasinda veri kaybini 6nlemek icin kumandanin igletim
sistemini belirli bir bicimde kapatmaniz gerekir:

» lIsletim tiirii: Manuel isletim tusuna basin

» OFF yazihm tusuna basin
OFF

» 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 kapatiimasi her kumanda durumunda veri
kaybina yol agabilir!

» Kumanda daima kapatiimahdir

> Ana saltere yalnizca ekran mesajindan sonra basiimahdir
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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

> lisletim tiir(i: Manuel isletim tusuna basin
Manuel isletim, igletim tirind segin

» Eksen yon tusuna basin ve eksenin hareket
etmesini istediginiz stre boyunca basili tutun

» Alternatif olarak ekseni sirekli hareket ettirme:
Eksen yon tusunu basili tutun ve NC Baslat
tusuna basin

ERR - -
v

» Durdurma: NC durdur tusuna basin

I

ol

Her iki yontemle 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 181

Makinede bir hareket gorevi etkinse kumanda STIB (kumanda
isletimde) sembollint gosterir.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

169



Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Kademeli konumlandirma

Kademeli konumlandirma sirasinda kumanda bir makine eksenini
belirlediginiz adim &lglsu kadar hareket ettirir.

Kesme igin giris araligi 0,001 mm ila 10 mm arasindadir.

® » lIsletim tiir(i: Manuel isletim tusuna veya
El. carki tusuna basin

4 » Yazihim tusu gubuguna gecis yapin

» Kademeli konumlandirmayi segin: ADIM OLCUSU

ADIM
SLCOMD

AGK yazilim tusunu ACIK konuma getirin
» Lineer eksenler sevkini girin
‘ oecen ‘ » DEGER DEVRALMAK yazilim tusuyla onaylayin
Nt » Alternatif olarak ENT tusuyla onaylayin
» imleci, ok tusuyla Yuvarlak eksenler {izerine
konumlandirin
‘ beGER ‘ » Dairesel eksenler sevkini girin
ALIAK » DEGER DEVRALMAK yazilim tusuyla onaylayin
Nt » Alternatif olarak ENT tusuyla onaylayin
‘ v ‘ » OK yazilim tusuyla onaylayin

> Adim 6lgUsu etkindir.

> Kumanda ayarlanmig olan degerleri Ust ekran
alaninda gosterir.

Kademeli pozisyonlamayi kapama
o » KADEMELI yazilim tusunu KAPALI konuma getirin
LGOMD

AGK

o Adim ol¢iimii araligi menisiindeyseniz KAPAT yazilim
tusuyla kademeli pozisyonlamayi kapatabilirsiniz.

[o¢]

<
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Elektronik el carklariyla hareket ettirme

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar 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 elektronik el ¢carklari ile hareket ettirme iglevini
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.

Tasinabilir HR 520 ve HR 550FS el ¢arklari, kumandanin farkli
bilgiler gésterdigi bir ekranla donatilmigtir. Ayrica el ¢arki yazilim
tuslariyla referans noktasi belirlemek veya M fonksiyonlarini girmek
ve islemek gibi dnemli 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.
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Bir kumandaya birden fazla el ¢arki baglandiginda, kumanda
panelinde el ¢arki tusu kullanilamaz. El ¢arkini, el garkindaki el
carki tusuyla etkinlestirir veya devreden ¢ikarirsiniz. Baska bir el
carkini segebilmek icin 6nce etkin el ¢carkinin devreden ¢ikariimasi
gerekir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

1 ACIL KAPATMA tusu
2 Durum gostergesi ve fonksiyon segimi icin el ¢arki ekrani 1
3 Yazilim tuglari
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 3
8 Kumandanin segilen ekseni hareket ettirdigi yon tusu
9 Eksen yon tuslari igin hizli hareket bindirmesi
10 Mili agma (makineye bagh fonksiyon, tus makine Ureticisi 4
tarafindan degistirilebilir) 5
11 NC tiimcesi olustur tusu (makineye bagl fonksiyon, tus makine 6
Ureticisi tarafindan degistirilebilir) 8
12 Mili kapatma (makineye bagli fonksiyon, tus makine ureticisi
tarafindan degistirilebilir) 14
13 Ozel fonksiyonlar icin CTRL tusu (makineye bagli fonksiyon, bu
tus makine Ureticisi tarafindan degistirilebilir) 15
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

16 El ¢arki

17 Mil devir sayisi potansiyometresi

18 Besleme potansiyometresi

19 Kablo baglantisi, HR 550FS kablosuz el ¢arkinda yoktur

18
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

El carki ekrani

1 Sadece HR 550FS kablosuz el ¢arkinda: El ¢arkinin baglanti
aygitinda bulunup bulunmadigina veya kablosuz isletimin etkin L
olup olmadigina dair gosterge s

2 Sadece HR 550FS kablosuz el ¢carkinda: Alan kuvveti gosterimi, 6
altl gubuk = maksimum alan kuvveti

3 Sadece HR 550FS kablosuz el carkinda: Akllerin sarj seviyesi,
alti gubuk = maksimum sarj seviyesi. Dolum iglemi esnasinda
soldan saga dogru bir cubuk hareket eder

4 X+50.000: Segilen eksenin konumu

5 *: STIB (isletimde kumanda); program akigi baslatildi veya
eksen hareket halinde

6 OFFS +0.000: M118'den veya global program ayarlarindan ofset
degerleri (segenek no. 44)

7 $S1600: Guncel mil devri

FO: Secilen eksenin hareket ettirildigi glincel besleme

9 E: Hata mesaji olustu

Kumandada bir hata mesaiji belirirse el ¢arki ekrani 3 saniye
sureyle ERROR mesaijini gosterir. Ardindan E gostergesini, hata
kumandada oldugu stirece gorebilirsiniz.

10 WPL: 3D-ROT fonksiyonu etkin
3D-ROT menustndeki ayara gore sunlari gorirsiniz:
® VT: Alet ekseninde hareket fonksiyonu etkin
® WP: Temel déndiirme fonksiyonu etkin

11 RES 0100: Etkin el ¢arki ¢ozinirligu. Segilen eksenin bir el
carki devri sirasinda kat ettigi yol

12 STEP ON ya da OFF: Kademeli konumlandirma etkin veya devre
digl. Fonksiyon etkinken kumanda, ek olarak etkin hareket
kademesini gosterir

13 Yazilim tusu gubugu: Farkh fonksiyonlarin segimi, tanim
asagidaki bolimlerde yer almaktadir

o
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

HR 550FS kablosuz el ¢arkinin 6zellikleri

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar i¢in 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

» Kumandanin bir sonraki yeniden baslatmada bir fonksiyon
testi gergeklestirmesi igin el ¢garkini ve el garki yuvasini en
fazla 120 saatlik igletim sliresinin ardindan kapatin

> 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.

El ¢arki yuvasi HRA 551FS ve el ¢arki HR 550FS bir arada bir
fonksiyon birimi olusturur.

HR 550FS el ¢arkini, tekrar doldurmaniz gerekmeden 6nce sarj
ile 8 saate kadar kullanabilirsiniz. El ¢arkinin tamamen bosalmis
olmasi durumunda el ¢arkinin yuvasinda tekrar tamamen dolmasi
yakl. 3 saat surer. HR 550FS'yi kullanmiyorsaniz daima 6ngorilen
el ¢carki yuvasina koyun. Bdylece kablosuz el ¢arkinin arka
tarafindaki temas ¢ubugdu ile el ¢arki sarjlarinin daima dolum ayari
ve acil kapatma devresi igin dogrudan bir temas badlantisi ile
kullanima hazir olmasi saglanir.

El ¢arki, el ¢arki yuvasina koyulur koyulmaz dahili olarak kablo
isletimine geger. El ¢arkini, tamamen bosalmis olmasi durumunda
dahi kullanabilirsiniz. iglevselligi kablosuz igletimle aynidir.

o El carki yuvasinin ve el ¢carkinin temas yerlerini 1,
fonksiyonlarinin devamhligini saglamak icin diizenli
olarak temizleyin.

Telsiz mesafesinin aktarim alani fazlasiyla yeterli olarak
dlgtlmistiir. Or. cok biiyiik 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 tusuna basin
Kumanda MOD mendsini agar.

vV VvV Yy

Makine ayarlar grubunu segin
FONK -

FONKEL CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna
EL GARKINI
YERLESTIR basin

> Kumanda kablosuz el ¢arklarini yapilandirma icin
bir acilir pencere agar.

» El carki baslat butonundan telsiz el garkini tekrar
etkinlestirin
» SON butonuna basin

El ¢carkini isletime alma ve yapilandirma igin MOD mentisinde
buna ait bir fonksiyon mevcuttur.

Diger bilgiler: "HR 550 FS kablosuz el ¢arkini yapilandirma",
Sayfa 355
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Hareket ettirilecek ekseni se¢gme

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. El garki hassasiyetleri, eksenin
tanimlanmis el carki hizindan ve kumanda dahilindeki hiz
kademesinden meydana gelir. Hiz kademesi, el ¢arki hizinin
yuzdesel oranini agiklar. Kumanda, her bir hiz kademesi igin bir el
carkl hassasiyeti hesaplar. Elde edilen el ¢arki hassasiyetleri, el
carki ok tuslari Gzerinden dogrudan segilebilir (yalnizca adim 6lgisu
etkin olmadiginda).

Hiz kademelerinden, 6rnegdin 1'den ilgili birimlere tanimlanmis bir el
carkl hizindan asagidaki el ¢carki hassasiyetleri elde edilir:

Elde edilen el ¢arki hassasiyetleri;
mm/donis ve derece/donis olarak:
0,0001/0,0002/0,0005/0,001/0,002/0,005/0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1

Elde edilen el ¢arki hassasiyetleri; ing/donls olarak:
0,000127/0,000254/0,000508/0,00127/0,00254/0,00508/0,0127/0,0254/0,0508/0,127/0,254/0,508

Elde edilen el ¢arki hassasiyetleri igin 6rnekler:

Tanimlanmig el ¢arki hizi Hiz kademesi Elde edilen el ¢arki hassasiyeti
10 %0,01 0,001 mm/ddnis

10 %0,01 0,001 derece/dodnis

10 %0,0127 0,00005 ing/donls
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Eksenleri hareket ettirme

» El carkini etkinlestirme: HR 5xx Uzerindeki el
¢arki tusuna basin:

> Kumandayi simdi sadece HR 5xx lGizerinden
kullanabilirsiniz. Kumanda, ekranda bilgi metni
bulunan bir agilir pencere gosterir.

» Gerekirse OPM yazilim tusu araciligiyla
istediginiz isletim tirinu segin
» Gerekirse onay tusunu basil tutun

» El garki Gzerinde hareket ettirmek istediginiz
ekseni secin. Gerekirse ek eksenleri yazilim
tuslari Gzerinden segin

» Etkin ekseni + yonlinde hareket ettirin ya da
Etkin ekseni - ydnunde hareket ettirin

» El ¢arkini devre disi birakma: HR 5xx Uzerindeki
el ¢carki tusuna basin

> Kumandayi simdi yeniden kumanda alanindan
kullanabilirsiniz.

v

Potansiyometre ayarlari

BILGI

Dikkat, malzeme zarar gorebilir

Makine kumanda paneli ile el ¢arki arasinda gegis yapilirken
besleme azalabilir. Bu da malzeme Uzerinde goérulebilir isaretlere
neden olabilir.

» El carki ile makine kumanda paneli arasinda gecis yapmadan
once malzemeyi serbest birakin.

El ¢carki ve makine kumanda panelindeki override
potansiyometrenin ayarlari birbirinden farkli olabilir. EI garkini
etkinlestirirseniz kumanda otomatik olarak el ¢arkinin override
potansiyometresini de etkinlestirir.

Potansiyometreler arasinda gegis yapilirken beslemenin artmamasi
icin besleme ya dondurulur ya da azaltilir.

Gegisten dnceki besleme gegisten sonraki beslemeden buyikse
kumanda beslemeyi kiiglk olan degere dusurdr.

Gegisten onceki besleme gecisten sonraki beslemeden kiclikse
kumanda degeri dondurur.

Besleme donduruldugunda override potansiyometre ancak dnceki
degere ulasilana veya onun altina inilene kadar geri gevrildikten
sonra etkili olur.

El ¢arkini devreden ¢ikardiginizda kumanda otomatik olarak
makine kumanda panelinin override potansiyometresini etkinlegtirir.
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Kademeli pozisyonlama

Kademeli pozisyonlama sirasinda o anda etkin olan el ¢arki
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 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

S mil devir sayisini girme

F3 (MSF) el ¢arki yazilm tusuna basin

» F2(S) el garki yazilim tuguna 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.

F beslemesinin girilmesi

» 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 noktasinin ayarlanmasi

@ 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 tuslari ile istenen degeri ayarlayin ve F3 (OK)

el carki yazihm tuguyla kabul edin. CTRL tusuna bir kez daha
basildiginda, sayma adimi 10 degerine ylkselir

vV v vVvy

Calisma modunu degistirme
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 garki yazihm tuglari Gzerinden istediginiz isletim tGrind 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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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

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-Stopptusunabastiysaniz: Eksenleri manuel hareket ettirme
(MOP ve sonra MANel carki yazilim tuslarr)

m  Eksenler, bir program kesintisi sirasinda manuel hareket ettikten
sonra tekrar kontura hareket etme (MOP ve sonra REPO el garki
yazilim tuslari). Kullanim, ekran yazilim tuslarinda oldugu gibi el
carki yazihim tuslariyla gergeklesir.

Diger bilgiler: "Yeniden kontura seyir", Sayfa 283

B Caligma dizlemini dondir fonksiyonunu agma ve kapatma (MOP
ve sonra 3D el carki yazilim tuslari)
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Ayarlama | S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu

5.3 S mil devri, F beslemesi ve M ek
fonksiyonu

Uygulama

Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde mil devir sayisi S,
besleme F ve ilave fonksiyon M &gelerini yazilim tuslari Gzerinden
girebilirsiniz.

Diger bilgiler: "M ve STOP ek fonksiyonlarini girin", Sayfa 297

@ 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

S
‘ ‘ > Kumanda aglilir 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.
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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
ENT tusuyla onaylayin

v

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.

® <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

deger %0 ile %150 arasinda degistirilebilir. (ﬁ’\\\ @ m m

Besleme potansiyometresi sadece programlanmis beslemeyi 5ol {
azaltir, kumanda tarafindan hesaplanmig beslemeyi degil. A\ j El @@

@ Mil devir sayisi igin olan Override, sadece kademesiz mil 100

tahrikli makinelerde etki eder. H(//’j\\ & @ @
w.,., e &
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Ayarlama | S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu

Besleme sinirlandirmasi F MAX

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Besleme sinirlandirmasi makineye baghdir.

F MAX yazilim tusuyla tim isletim tdrleri icin besleme hizini
azaltabilirsiniz. Azaltma tum hizli gegigler ve besleme hareketleri
icin gecerlidir. Girdiginiz deger, kapatma veya agcma sonrasinda
etkin olarak kalir.

Bir besleme sinirlandirmasi etkin durumdayken kumanda, durum
gOstergesinde, besleme degerinin arkasinda bir Ginlem isareti
gOsterir.

Diger bilgiler: "Genel durum goéstergesi”, Sayfa 67

F MAX yazilim tusu asagidaki isletim tirlerinde bulunur:
® Program akisi tekli tiimce

= Program akisi tiimce takibi

m El girisi ile pozisyonlama

Uygulama sekli

F MAX besleme sinirlandirmasini etkinlestirmek icin asagidaki
sekilde hareket edin:

> Igletim tuir(: El girisi ile pozisyonlama tusuna
basin

» F MAX yazihm tugunu ACIK konumuna getirin

> Istediginiz maksimum beslemeyi girin
‘ » OK yazilim tusuna basin

> Kumanda durum gdstergesinde, besleme
degderinin arkasinda bir Gnlem isareti gosterir.
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5.4 Entegre fonksiyonel guvenlik FS

Genel

HEIDENHAIN kumandali takim tezgahlari entegre edilmis
fonksiyonel glvenlik FS veya harici glvenlik ile donatili olabilirler.
Bu bélim yalnizca entegre fonksiyonel guvenlik FS donaniml
makinelere yoneliktir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz HEIDENHAIN emniyet konseptini
makinenize uyarlar.

Her takim tezgahi kullanicisi tehlikeler ile karsi kargiyadir. Koruma
tertibatlari tehlikeli yerlere erisimi engelleseler dahi, koruma tertibati
olmadan da (6rn. koruma kapagi agikken) makinede calisabilmek
mumkiin olmak zorundadir.

HEIDENHAIN giivenlik konsepti, DIN EN ISO 13849-1

uyarinca 3. kategori, performans seviyesi d ve

IEC 61508 (DIN EN 61508-1) uyarinca SIL 2 sartlarini saglayan bir
sistemin kurulmasini mimkun kilar.

Bu konsept, DIN EN ISO 16090-1 (eski adi DIN EN 12417)
standardina uygun glvenlikle ilgili isletim tirleri sunar. Bu sayede
kisilerin korunmasina ydnelik genis kapsamli bir uygulama
saglanabilir.

HEIDENHAIN glivenlik 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.
Tudm denetleme mekanizmalari kumanda sistemlerinde fazladan
mevcuttur. Glvenlik agisindan 6nemli sistem verileri, karsilikli bir
dongusel veri kiyaslamasina tabidir.

Guvenlik agisindan énemli hatalar daima tanimlanmis durma
tepkileri Gzerinden tim tahriklerin emniyetli bir sekilde durmasina
yol acar.

Kumanda, tim igletim tlrlerinde slrece etki eden iki kanalli
yapidaki guvenlige yoénelik giris ve cikislar Gzerinden belirli glvenlik
fonksiyonlarini tetikler ve guvenli isletim durumlarina ulagir.

Bu bélimde fonksiyonel givenlik FS donanimh bir kumandada ilave
olarak mevcut olan fonksiyonlara dair agiklamalar bulabilirsiniz.

Ayarlama | Entegre fonksiyonel glivenlik FS
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Ayarlama | Entegre fonksiyonel glivenlik FS

Guvenlik fonksiyonlari

Entegre fonksiyonel glvenlik FS, kisisel glvenlige iligkin
gereksinimleri karsilayabilmek icin bir dizi standartlastiriimis
guvenlik fonksiyonu sunar.

Tanimlama Anlami Kisa tanim

SS0, SS1, Safe Stop Tabhriklerin farkli sekillerde glvenli bir bicimde durdu-

SS1D, SS1F, rulmasi.

SS2

STO Safe Torque Off Motora giden enerji beslemesi kesildi. Tahriklerin
beklenmedik sekilde ¢alismasina karsl koruma sunar

SOS Safe Operating Stop isletimin giivenli durdurulmasi. Tahriklerin beklenmedik
sekilde calismasina karsi koruma sunar

SLS Safely Limited Speed Givenli sekilde sinirlandirilmis hiz. Tahriklerin kapi
acikken 6ngorilen hiz sinir degerlerini agsmasini engel-
ler

SLP Safely Limited Position Guvenli sekilde sinirlandiriimis pozisyon. Guvenli bir
eksenin énceden verili bir alani terk etmemesini denet-
ler

SBC Safe Brake Control Motor durdurma frenlerini iki kanalli sekilde kontrol
eder

Fonksiyonel guvenlik FS durum gostergeleri

Kumanda etkin olan guvenlige iligkin isletim tarinu disey yazilim
tusu gubugunun Uzerindeki bir simgeyle gosterir:

Sembol Emniyete yonelik igletim tiiri Kisa tanim
isletim tiri SOM_1 etkin Safe operating mode 1:
Otomatik mod, tretim modu
isletim tiri SOM_2 etkin Safe operating mode 2:
Ayarlama modu
isletim tiri SOM_3 etkin Safe operating mode 3:
Manuel mudahale, yalnizca uzman kullanici-
lar igin
Isletim tirii SOM_4 etkin Safe operating mode 4:

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafin-  Gelismis manuel midahale, siire¢ denetimi,
dan serbest birakilmali ve uyarlanmali- yalnizca uzman kullanicilar i¢in
dir.
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Ayarlama | Entegre fonksiyonel giivenlik FS

Genel durum gdstergesi

Fonksiyonel glivenlik FS donanimli kumandada durum gostergesi
guvenlikle ilgili ek bilgiler igerir. Kumanda, 6ge devir sayisi S

ve besleme F ile ilgili etkin calisma durumlarini genel durum
gOstergesinde gosterir.

Sembol Anlami

Fsoso | Beslemenin stop durumu

[s-sto 5555 | Milin stop durumu

Glvenli eksen, kontrol edilmedi
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Ayarlama | Entegre fonksiyonel glivenlik FS

Ek durum gostergesi

Ek durum gdstergesinin FS sekmesi asagidaki bilgileri icerir: [EFrooran siasa camoe caiina
Fonksiyonel giivenlik ile ilgili bilgiler (FS sekmesi) B — '
Yazilim tusu  Anlami ; o | g J
Dogrudan Etkin glvenlikle ilgili isletim tard - | e
secim imkani T \ | ®
yoktur
S T g
FS ile ilgili bilgiler: ——rre o o
+0.000
wodus: RFsoLL | o T Bs 200
Alan Anlam G AT S——T
DURUM DURUM DURUM e DURUM < >
Eksen Etkin kinematigin eksenleri
Durum Etkin guvenlik fonksiyonu
Dur Durdurma tepkisi
SLS2 SOM_2 modunda SLS i¢cin maksi-
mum devir sayisi veya besleme
degerleri
SLS3 SOM_3 modunda SLS igin maksi-
mum devir sayisi veya besleme
degerleri
SLS4 SOM_4 modunda SLS i¢cin maksi-
mum devir sayisi veya besleme
degerleri

Bu fonksiyon, makine ureticisi
tarafindan serbest birakilmali ve
uyarlanmalidir.

Vmax_act Devir sayisi veya besleme igin
gecerli glincel sinirlandirma,
degerler ya SLS ayarlarindan ya
da SPLC'den alinirlar

999.999 degerinden buyik olan
degerlerde kumanda MAX gdsterir

Kumanda eksenlerin kontrol durumunu bir simgeyle gdésterir:

Sembol Anlami

o Eksen kontrol edilmistir veya kontrol edilmesi
zorunlu degildir.

& Eksen kontrol edilmemistir ancak guvenli ¢alig-
mayI saglamak icin kontrol edilmelidir.
Diger bilgiler: "Eksen pozisyonunu kontrol
etme", Sayfa 188

& FS ekseni denetlemiyor veya eksen guvenli
olarak yapilandiriimamistir.
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Eksen pozisyonunu kontrol etme

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine ureticiniz tarafindan
uyarlanmahdir.

Kumanda, galistirildiktan sonra bir eksen konumunun, kapatildiktan
hemen sonraki konum ile ayni olup olmadigini kontrol eder. Bir
sapma olustugunda veya FS bir degisiklik algiladiginda bu eksen,
pozisyon gostergesinde isaretlenir. Kumanda durum gostergesinde
kirmizi bir uyari ti¢ggeni gosterir.

isaretlenmis olan eksenler kapi agikken hareket ettirilemez.
Bdyle durumlarda ilgili eksenler i¢in bir kontrol konumuna hareket
etmelisiniz.

Bunun i¢in asagidaki islemleri yapin:

Manuel isletim isletim tiriini segin

KONTROL POZ. HAREKET yazilim tuguna 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.

VV Vv vV vV VVVYYy

Kontrol konumuna ulasildiktan sonra kumanda bir mesaj
gOsterir.

Makine kumanda alanindaki onay tusuna basin
> Kumanda eksenleri kontrol edilmis olarak gosterir.

» Yukarida tarif edilen islemi, kontrol pozisyonuna hareket ettirmek
istediginiz tim eksenler icin tekrarlayin

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

v

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir carpisma
kontroll gergeklestirmez. Yanlis 6n konumlandirmada ya da
bilesenler arasinda yetersiz mesafe varsa kontrol konumuna
hareket etme durumunda ¢arpisma tehlikesi olusur!

» Kontrol konumlarina hareket etmeden dnce gerekirse givenli
bir konuma hareket edilmelidir

» Olasi carpismalara dikkat edin

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kontrol konumunun nerede bulundugunu, makine
ureticiniz belirler.

Ayarlama | Entegre fonksiyonel glivenlik FS
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Ayarlama | Entegre fonksiyonel glivenlik FS

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 yazihim tusuna basilmasiyla kumanda, eksenlerin
hizini ve milin ya da millerin devir sayisini makine Ureticisi
tarafindan belirlenen degerlerle sinirlar. Sinirlama igin anahtarh
salterle guvenlikle ilgili hangi SOM_x isletim tirini se¢gmis
oldugunuz 6l¢it ahnir.

Koruma kapilarinin agilmasina izin verilen SOM_1 durumunda izin
verilen tek durum oldudu i¢in etkin SOM_1 durumunda eksenler ve
miller durma konumuna getirilir.

» Manuel isletim tiriini segin

@ » Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

F » Besleme sinirinin agilmasi veya kapatilmasi
SINIRLI

AGK
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Ayarlama | Referans noktasi yonetimi

5.5 Referans noktasi yonetimi

Not
o Asagidaki durumlarda mutlaka referans noktasi (@ forer o Errograniana =
tablosunu kullanin: = —— S I R R —
o i} — o v -~
= Makineniz doner eksenler (doner tezgah veya : . o — 5
doner digme) ile donatilmissa ve Calisma diizlemi » v

hareketi (secenek no. 8) ile galisiyorsaniz
®  Makineniz bir baslk degistirme sistemi ile

donat||m|§sa 100% S-OVR ) |
100% F-OVR LIMIT 1 sioox []
= Bu zamana kadar eski kumandalarda REF ile iligkili : — —r ] m——— B
sifir noktasi tablolari ile galistiysaniz —T - (E:
= Farkli egim konumu ile kenetlenmis birden fazla ayni ———— e a
. . . STIR TRANSFORM . ETKIN- SON
malzemeyi islemek istiyorsaniz t LI s

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.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz yeni bir satirin minferit stitunlari igin
varsayllan degerler belirleyebilir.

Palet referans noktalari ve referans noktalari

Paletlerle galisma yapiyorsaniz referans noktasi tablosunda
kayith referans noktalarinin, etkin bir palet referans noktasi ile ilgili
oldugunu dikkate alin.

Diger bilgiler: "Paletler", Sayfa 311

190 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Ayarlama | Referans noktasi yonetimi

Referans noktasi tablosunun iNG olarak olusturulmasi

ve etkinlestirilmesi

Kumanday! INC 8lcii birimine degistirirseniz referans
noktasi tablosunun 6lgi birimi otomatik olarak degismez.
Olgii birimini burada da degistirmek isterseniz yeni bir
referans noktasi tablosu olusturmaniz gerekir.

INC 6lcii biriminde bir referans noktasi tablosu olusturmak ve
etkinlestirmek icin asagidaki gibi ilerleyin:

MGT

‘ INCH ‘

N SATIRI
SONA
EKLE

PGM
MGT

=

REF. NOK.
YONETIM

» Programlama isletim tlirlini secin

v

Dosya yonetimini agin

» TNC:\table klasoriini agin

» preset.pr dosyasinin adini 6r. preset_mm.pr
olarak degigtirin

» preset_inch.pr dosyasi olusturun

> INC 8lgii birimini segin

> Kumanda yeni, bog referans noktasi tablosunu

acar.

> Kumanda, eksik bir prototip dosyasina iligskin bir
hata mesaji gérintiler.

Hata mesajini silin

Satir ekleyin, 6r. on satir

Kumanda, satirlari ekler.

imleci 0 satirinin ACTNO siitununa konumlandirin
1 girin

Girisi onaylayin

vV vvy VyVYyy

v

Dosya yonetimini agin
» preset_inch.pr dosyasinin adini preset.pr
olarak degistirin

» Manuel isletim isletim tiiriinii segin

» Referans noktasi ydnetimini agin
» Referans noktasi tablosunu kontrol edin

Olgii biriminin otomatik olarak degistirilmedigi diger bir
tablo, alet tablosudur.

Diger bilgiler: "Alet tablosunun INC olarak
olusturulmasi ve etkinlestiriimesi", Sayfa 132
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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, Manuel isletim ve El. cark isletim tiirlerinde yalnizca
REF. NOK. DEGISTIR yazilim tusuna bastiginizda dizenlenebilir.
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
donglileri GzerindenEl. ¢arki
. Otomatik modda tarama sistemi dénguleri 400 ila 405, 14xx ve
410 ila 419 Gzerinden _
Ayrintili bilgi:Malzeme ve Alet igin Olgiim Déngiilerinin
Programlanmasi Kullanici El Kitabi

0 Kullanim bilgileri:
|

3D-ROT mendiisiinde, temel déniisiin Manuel isletim
isletim tirtinde de etki etmesini ayarlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Manuel ¢evirmeyi etkinlestirme",
Sayfa 238

= Referans noktasi islemi sirasinda hareketli eksenlerin
konumu hareket durumu ile értismelidir.

®  Kumandanin referans noktasi belirlemedeki davranisi
chkTiltingAxes (No. 204601) istege bagh makine
parametresinin ayarina baglhdir.
Diger bilgiler: "Giris", Sayfa 202

= PLANE RESET, etkin 3D-ROT eksenini sifirlamaz.

= Kumanda 0 satirindayken manuel eksen tuslari
veya yazilim tusu Uzerinden en son belirlediginiz
referans noktasini daima kaydeder. Manuel
yerlestirilen referans noktasi etkinse kumanda,
durum gostergesindeki PR MAN(0) metnini g0sterir.

Referans noktasi tablosunu kopyala

Referans noktasi tablosunun bagka bir dizine kopyalanmasina (veri
yedekleme igin) izin verilir. Yazma korumali satirlar, kopyalanan
tablolarda da yazma korumaldir.

Kopyalanan tablodaki satir sayisini degistirmeyin! Tablolari tekrar
etkinlestirmek isterseniz bu sorunlara yol acgabilir.

Baska bir dizine kopyalanan referans noktasi tablosunu
etkinlestirmek igin tabloyu tekrar geri kopyalamaniz gerekir.

Yeni bir referans noktasi tablosu segerseniz referans noktasini
yeniden etkinlestirmeniz gerekir.

Ayarlama | Referans noktasi yonetimi
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Ayarlama | Referans noktasi yonetimi

Referans noktalarini referans noktasi tablosuna manuel olarak
kaydetme

Referans noktalarini referans noktasi tablosuna kaydedebilmek
yapmaniz gerekenler:

» Manuel isletim isletim tiiriinii secin

Xt > 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.

— » REF. NOK. DEGISTIR yazilim tusuna basin
i > Kumanda, mevcut giris imkanlarini yazilim 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- N .
birini segin

ME
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Ayarlama | Referans noktasi yonetimi

Girig imkanlari

Yazillim 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. Aletin (adaptoriin) gergcek pozisyonuna istedigi-
i 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

GONCEL
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

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.

TEMEL -
TRANSFORM.

OFSET

ETKIN
REF. NOK
KAYDET

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
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Referans noktasi tablosunu diizenleme

Yazilim tusu  Tablo modundaki diizenleme fonksiyonu

[ easiane. | Tablo basini segin

[ son | Tablo sonunu segin

T Onceki tablo sayfasini segin

v | Sonraki tablo sayfasini segin

o | Referans noktasi girisi ile ilgili fonksiyonlari
oeGtgTiR secme

Temel donlisim ya da eksen ofseti secimini

gosterme
REF. NOK. Referans noktasi tablosunun glincel olarak
ETKIN- . . .
LESTIRME secilen satir referans noktasini etkinlestirme
N saTIAI Tablo sonuna birden fazla satir ekleme
SONA
EKLE
" anoer Glncel isaretli alani kopyalama
DEGER
KOPYALA
KOPYALANN Kopyalanan alani ekleme
DEGER
UYARLA
sATIR Guncel segili satiri sifirlama: Kumanda, tim
GERT .
BELIRLEME sutunlara - ekler
SATIR Tablo sonuna tekli satir ekleme
UYARLA
SATIR Tablo sonundaki tekli satiri silme
SIL
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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:

REF. NOK.
DEGISTIR

» LOCKED siitununu segin

» REF. NOK. DEGISTIR yazilim tusuna basin

GONGEL » GUNCEL ALAN DUZENLE yazilim tusuna basin

DUZENLE

Referans noktasini sifresiz koruma:

— » KILITLE / KILIDi AG yazilim tuguna basin
LR > Kumanda LOCKED sutununa bir L harfi yazar.

Referans noktasini bir sifreyle koruma:

v

i 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

0K ‘

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:

» REF. NOK. DEGISTIR yazilim tusuna basin
DEGISTIR

» LOCKED siitununu segin

GONCEL » GUNCEL ALAN DUZENLE yazilim tusuna basin
ALAN
DUZENLE

Sifresiz korumali referans noktasi:

» KILITLE / KiLiDi AC yazilim tusuna basin
REEEEIE > Kumanda, yazma korumasini kaldirir.

Referans noktasi bir sifreyle korumali:

kavtTie » KILITLE / KILIDi A SIFRE yazilim tusuna basin

KiLiDt AC
SIFRE

» Agclilan pencerede sifreyi girin

lj » OK yazilim tusu veya ENT tusu ile onaylayin
> Kumanda, yazma korumasini kaldirir.
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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

5

N » ENT tusuyla onaylayin

e yor » REF. NOK. ETKINLESTIRME yazilim tusuna basin

LESTIRME

‘ » Referans noktasini etkinlestirmeyi onaylama
Kumanda, gdstergeyi ve temel dénlsu ayarlar.
» Referans noktasi tablosundan c¢ikis

‘ UYGULA

v

Bir NC programindaki referans noktasini etkinlestirme

Referans noktalar tablosundaki referans noktalarini program akisi
sirasinda etkinlestirmek i¢in 247 déngusuni veya PRESET SELECT
fonksiyonunu kullanin.

247 déngusinde etkinlestirmek istediginiz referans noktasinin
numarasini tanimlarsiniz. PRESET SELECT fonksiyonunda
etkinlestirmek istediginiz referans noktasinin numarasini veya Doc
sutunundaki girisi tanimlarsiniz.

Ayrintil bilgi: isleme Déngiilerinin Programlanmasi 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 227

@ 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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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

» Alternatif olarak REF. NKT. BELIRLEME yazilim
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

REF. NKT
BELIRLEME

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: "Girig", Sayfa 202

200 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



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 202

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

POS
o

» Yazilim tusu ile herhangi bir tarama fonksiyonunu
segin

» Mekanik tarayiciyl, kumandanin alacagi ilk
konuma hareket ettirin

Konumu devralma: Ger¢cek 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, giincel 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 ile devralin veya degerleri
bir tabloya yazin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngulerinden
Olciim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 210
Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngulerinden
Olciim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 211

» Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END tusuna
basin

e

v

i

\4 v

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
(secenek no. 17)

Giris
Referans noktasi belirleme isleminde kumandanin davranigi, istege

bagl makine parametresinin ayarina baghdir chkTiltingAxes
(no. 204601):

® 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
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Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma (secenek no. 17)

Dondiriilmis eksenlerde tutum

Pozisyonlar uyusmuyorsa kumanda, Calisma duzlemi tutarsiz
menusunu agar.

Yazillim tusu  Fonksiyon
a0-RoT Kumanda, 3D-ROT menistinde 3D-ROT manuel

T isletimi 6gesini Etkin olarak ayarlar. Lineer
eksenler dondurilmus calisma dizleminde

hareket eder.

3D-ROT manuel isletimi, siz Aktif degil olarak
ayarlayana kadar etkin kalir.

30-ROT Kumanda dénduirilmis ¢alisma diizlemini dikka-
DURUMU

YOK SAYMA te almaz.

Tanimlanmis referans noktasi sadece bu dondi-
rilmus durum igin gecerlidir.

) Kumanda, doner eksenleri 3D-ROT mendistinde
AYARLA oldugu sekilde konumlandirir ve 3D-ROT manuel
isletimi 6gesini Etkin olarak belirler.

3D-ROT manuel isletimi, siz Aktif degil olarak
ayarlayana kadar etkin kalir.

Doner eksenlerin hizalanmasi

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda doéner eksenlerin hizalanmasindan dnce bir garpisma
kontrolii uygulamaz. On konumlandirma olmadiginda carpisma
tehlikesi bulunur.

» Hizalama 6ncesinde guvenli bir konuma yaklagin

Doéner eksenleri hizalamak igin asagidaki sekilde ilerleyin:
e » DONR EKSN. AYARLA yazilim tusuna basin

AYARLA

> Gerekirse beslemeyi tanimlayin

> Gerekirse dondiirme olanagini segin
N = NO SYM

B SYM +
B SYM -
TURN » Konumlandirma davranigl se¢gme
2
» NC baslat tusuna basin

> Kumanda eksenleri hizalar. Bu esnada dondiurme
calisma dizlemi aktif olur.

o Yalnizca 3D-ROT manuel isletimi 6gesini Aktif olarak
belirlerseniz dondiurme olanagini segebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Manuel ¢evirmeyi etkinlestirme”,
Sayfa 238
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Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma (se¢cenek no. 17)

Genel goriiniim

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Kumandanin makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi i¢cin hazirlanmis olmasi gerekir.

Tarama sistemi dongileri sadece segenek no. 17 ile
birlikte kullanilabilir. HEIDENHAIN tarama sistemi
kullaniyorsaniz bu segenek otomatik olarak mevcut olur.

o HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama sistemi déngdulerinin
fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

Manuel isletim isletim tiiriinde asagidaki tarama sistemi
dongulerini kullanabilirsiniz:

Yazilim tusu  Fonksiyon Sayfa
TS 3D tarama sistemini kalibre 212
s edin
oy Bir diizlemin taranmasi Gzerin- 223
L de 3D temel devrini belirleme
A Bir diizlem Gzerinden temel 220
Lo devrin belirlenmesi
TARANA Segilebilen bir eksende 228
& referans noktasinin ayarlanma-
sl
TARANA Referans noktasi olarak 229
boer kdsenin ayarlanmasi
TanAuA Referans noktasi olarak daire 230
oo merkez noktasinin ayarlanma-
sl
TARAVA Orta eksenin referans noktasi 233

olarak ayarlanmasi

[ TARama sts | Tarama sistemi verilerinin Bkz. Olgim
e yonetilmesi Déngileri
Kullanici El
Kitabi
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Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma (secenek no. 17)

@ Ayrintili bilgi:Malzeme ve Alet icin Olgiim

Doéngilerinin Programlanmasi Kullanici El Kitabi

Ekranli bir el ¢arkinda siiriis hareketleri

Ekranli bir el garkinda manuel bir tarama sistemi déngusu sirasinda
kontrolln el ¢arkina aktariimasi mimkunddar.

Asagidaki islemleri yapin:

>
>

vvVvyYyy

vV v vV Yy

Manuel tarama sistemi déngusunu baglatin

Tarama sistemini birinci tarama noktasinin yakininda
pozisyonlandirin

ilk tarama noktasini tarayin
El carkindaki el ¢arkini etkinlestirin
Kumanda Cark aktif agilir penceresini gortntuler.

Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin yakininda
konumlandirin

El carkindaki el garkini devre digi birakin
Kumanda, agilir pencereyi kapatir.

ikinci tarama noktasini tarayin

Gerekirse referans noktasini ayarlayin
Tarama fonksiyonunu sonlandirin

o El carki etkinse tarama sistemi déngulerini

baglatamazsiniz.
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Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma (se¢cenek no. 17)

Tarama sistemi denetimini bastirma

Tarama sistemi denetimini bastirma

Kumanda,_tarqwmdan stabil bir sinyal almazsa
TARAMA SIST IZLEM KAPALI yazilim tusu gdsterilir.

Tarama sistemi denetimini devre disi birakmak icin asagidaki
sekilde hareket edin:

» Manuel isletim isletim tiiriini segin

» TRM SIST iZL. KAPALI yaziim tusuna basin

> Kumanda, tarama sistemi denetimini 30 saniye
boyunca devre disi birakir.

» Kumandanin tarayicidan stabil bir sinyal almasi
icin gerekirse tarayiciyl hareket ettirin

TRM sisT
1l
KAPALI

Tarama sistemi denetimi devre disi oldugu stirece kumanda
Tarama sistemi denetimi 30 saniye boyunca devre dis1 hata
bildirimini gdsterir. Bu hata mesaji 30 saniye sonra otomatik olarak
silinir.

0 Tarayici 30 saniye igerisinde stabil bir sinyal verirse
tarama sistemi denetimi 30 saniyelik stire sona ermeden
Once otomatik olarak etkinlestirilir ve hata mesaji silinir.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Tarama sistemi denetimi devre disiysa kumanda, carpisma
kontroli yapmaz. Tarama sisteminin guvenli bir sekilde hareket
edebilmesini saglamaniz gerekir. Hareket yoninin yanhs
secilmesiyle ¢arpisma tehlikesi olusur!

» Manuel isletim isletim tiiriinde eksenleri dikkatli bir sekilde
hareket ettirin
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Tarama sistemi dongulerindeki fonksiyonlar

Manuel tarama sistemi déngulerinde tarama yéninin veya tarama
rutininin segilebilecedi yazilim tuslari gsterilir. Hangi yazilim
tuglarinin gosterilecedi ilgili dongiye baghdir:

Yazilim tusu  Fonksiyon

. Tarama yonunin segilmesi
i+
+ Gegerli gercek degerin uygulanmasi
Deligin (i¢ dairenin) otomatik olarak taranmasi
Dij% Pimin (dis dairenin) otomatik olarak taranmasi
TARAMA Daire deseni (birden fazla elemanin merkez
El noktasi) tarama
- Delik, pim ve daire deseninde eksene paralel
tarama ydnunl secin
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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.

Pim dlcme ve Delik ol¢gme formlarindaki giris alanlar

Giris alani Fonksiyon

Saplama cap1? veya Tarama elemaninin ¢api (deliklerde

Delme cap1? istege baghdir)

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

Otomatik tarama rutini:
» Tarama sistemini 6n konumlandirin

TARAuA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim
e« tusuna basin
» Delik, otomatik olarak taranacak: DELIK yazilim
tusuna basin
@ » Eksene paralel tarama ydninu segin

Tarama fonksiyonunu baslatin: NC baslat tusuna
basin

> Kumanda, tim 6n konumlandirmalari ve tarama
islemlerini otomatik olarak gercgeklestirir.

v

Kumanda, pozisyona hareket etmek i¢in tarama sistemi tablosunda
tanimlanan FMAX beslemesini kullanir. Asil tarama iglemi,
tanimlanan F tarama beslemesi ile gergeklestirilir.

N

08 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma (secenek no. 17)

o Kullanim ve programlama bilgileri:

®  Otomatik bir tarama rutinine baslamadan énce
tarama sistemi igin ilk tarama noktasinin yakininda
On konumlandirma yapmaniz gerekir. Bu asamada
tarama sistemini, tarama yonlne kargi guvenlik
mesafesi kadar degistirin. Glvenlik mesafesi, tarama
sistemi tablosunda ve giris formundaki degerlerin
toplamina esittir.

= Kumanda, ¢api blyuk olan bir i¢ dairede FMAX
beslemesiyle tarama sisteminin dairesel bir
yoériingede konumlandirmasini yapabilir. Bunun igin
giris formuna delik ¢apini ve 6n konumlandirma
icin bir glivenlik mesafesi girin. Tarama sistemini,
delikte duvarin yanina guvenlik mesafesi civarina
konumlandirin. On konumlandirma sirasinda ilk
tarama igleminin baslama acisini dikkate alin, érn.
kumanda 0° bir baslangi¢ agisinda 6nce pozitif ana
eksen ydninde tarama yapar.

Tarama sistemi donguisuni segme

> Manuel isletim veya El. carki isletim tiiriinii segin

TARAMA
FONKSIYON
L)

> Tarama fonksiyonlarini segin:
TARAMA FONKSIYON yazilim tusuna basin

» Tarama sistemi déngusunu segin:
Orn.TARAMA POZ yazihm tusuna basin

> Kumanda, ekranda ilgili menuyu gdsterir.

o Kullanim bilgileri:

= Manuel bir tarama fonksiyonu secgerseniz kumanda
tim gerekli bilgiler ile bir form agar. Formun igerigi
ilgili fonksiyona baglidir.

B Baz alanlara siz de degerler girebilirsiniz.
istenen giris alanina gecmek igin ok tuslarini
kullanin. imlecleri, sadece diizetilebilir alanlarda
konumlandirabilirsiniz. Dizenlenemeyen alanlar gri
renkte gosterilir.

POS

TARAMA
o

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

209



Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma (se¢cenek no. 17)

Tarama sistemi dongulerindeki 6lgciim degerlerini
kaydetme

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kumandanin bu fonksiyon igin uretici tarafindan
hazirlanmis olmasi gerekir.

istenen bir tarama sistemi déngisii uyguladiktan sonra kumanda,
Olgiim 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 dongisi
uygularsaniz kumanda, dlgcim degerlerini alt alta
kaydeder.

Tarama sistemi dongtlerinden 6l¢giim degerlerinin bir
sifir noktasi tablosuna yaziimasi

o Malzeme koordinat sistemine 6lgiim degerlerini
kaydetmek isterseniz GiRiS SIFIR NOK TABLOSU
fonksiyonunu kullanin. Temel koordinat
sistemine 6lgim degerlerini kaydetmek isterseniz
GIRIS REF. NOK. TABLO fonksiyonunu kullanin.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngulerinden 8lgim
degderlerinin referans noktasi tablosuna yazilmasi",
Sayfa 211

GIRIS SIFIR NOK TABLOSU yazilim tusuyla kumanda, herhangi
bir tarama sistemi déngusunin uygulanmasindan sonra dlgiim
degerlerini bir sifir noktasi tablosuna yazabilir:

» Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

» Referans noktasinin istenilen koordinatlarini, ilgili giris alanlarina
girin (bu durum uygulanan tarama sistemi déngustine 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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Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma (secenek no. 17)

Tarama sistemi dongulerinden 6lguim degerlerinin
referans noktasi tablosuna yaziimasi

0 Temel koordinat sistemine 6lglim degerlerini kaydetmek [
isterseniz GIRIS REF. NOK. TABLO fonksiyonunu Tl st et
kullanin. Malzeme koorqir]at sistemine 6lgiim degerlerini
kaydetmek isterseniz GIRIS SIFIR NOK TABLOSU
fonksiyonunu kullanin.
Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngtilerinden 6lgim
degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna yazilmasi", e
Sayfa 210 @
-7.879
— —134;“3‘53
GIRIS REF. NOK. TABLO yazilim tusuyla kumanda, istenilen tarama AT
sistemi dongusl uygulandiktan sonra 6lgiim dederlerini referans v

5} Programlama

noktasi tablosuna kaydedebilir. Sonra 6lgiim degerleri makine
koordinat sistemi (REF koordinatlari) baz alinarak kaydedilir.
Referans noktasi tablosu PRESET.PR adiyla TNC:\table\ dizininde
kayithdir.

>
>

vV v Vv VY

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 korumalidir: KiLITLi SATIRA GiRiS
yazilim tusuna basin, giincel referans noktasinin Gzerine
yazilir

= Referans noktasi numarasi bir parola ile korunur: KILITLI
SATIRA GIRIS yazilim tusuna basin ve parolayi girin, giincel
referans noktasinin Gzerine yazilir

o Bir kilit nedeniyle tablo satirina yazmak mimkin

olmazsa kumanda, bir bilgi gortntiler. Burada tarama
fonksiyonu iptal edilmez.
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Ayarlama | 3D tarama sistemi kalibrasyonu (se¢cenek no. 17)

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:

o » TARAMA FONKSIYON yazilim tusuna basin

)

TS
AYAR
=)

» Kalibrasyon dongulerini gérintileyin: TS AYAR.
6gesine basin

» Kalibrasyon déngusu se¢me

Kalibrasyon doéngiileri

Yazilim tusu  Fonksiyon Sayfa

Uzunlugun kalibre edilmesi 213

Kalibrasyon puluyla yaricapin ve 214
ortadan kaydirmanin tespit edilmesi

Yarigap ve merkez ofseti pim veya 214
kalibrasyon pimi ile belirleyin

i

. Kalibrasyon bilyesiyle yaricapin ve 214
A ortadan kaydirmanin tespit edilmesi

N
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Ayarlama | 3D tarama sistemi kalibrasyonu (segenek no. 17)

Etkili uzunluk kalibrasyonu

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

‘ @ZZQZ‘] ‘ fonksiyonu segin: TS uzunlugu ayari yazilim
tusuna 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
on 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 ydénde mumkindur (6r. HEIDENHAIN kablolu
tarama sistemleri): Kumanda, kaba ve hassas 6lguim yapar,
tarama sistemini 180° déndurir ve baska bir tarama rutinini
gerceklestirir. Devrik kenar 6lgimiyle yarigapina ek olarak
merkezi ofset (tchprobe.tp icinde CAL_OF) de belirlenir

®  Herhangi bir oryantasyon mimkindur (6r. HEIDENHAIN
kizil6tesi tarama sistemleri): Kumanda, kaba ve hassas 6lgim
yapar, tarama sistemini 180° déndirir ve baska bir tarama
rutinini gerceklestirir. Devrik kenar 6lgimuyle yarigapina 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:

>

vV v v v VvV

Tarama bilyesini, Manuel isletim isletim tiirinde
ayar halkasi deligine konumlandirin

Kalibrasyon fonksiyonunu segme:
Halkada TS ayari yazilim tusuna basin

Kumanda glincel 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 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.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Tarama bilyesi merkezi ofsetini belirlemek igin
kumandanin makine Ureticisi tarafindan hazirlanmig
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 tiiriinde
kalibrasyon milinin tst kisminin ortasina
konumlandirin

Kalibrasyon fonksiyonunu segme:
% Tipada TS ayari yazilim tusuna basin

Pimin dis ¢apini 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 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.

v

v v v v Vv Y

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Tarama bilyesi merkezi ofsetini belirlemek igin
kumandanin makine Ureticisi tarafindan hazirlanmig
olmasi gerekir.
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Kalibrasyon bilyesiyle kalibrasyon

Kalibrasyon iglemini kalibrasyon probuyla manuel olarak yaparken
asagidaki adimlari uygulayin:

» Tarama bilyesini, Manuel isletim isletim tiiriinde
kalibrasyon bilyesinin Ust kisminin ortasina
konumlandirin

» Kalibrasyon fonksiyonunu segme:
Bilyada TS ayari yazilim tusuna basin

Probun dis ¢apini girin

Guvenlik mesafesini girin
Baslangi¢ agisini girin

Tarama noktasi sayisini girin
Gerekirse uzunluk 6lgimini segin
Gerekirse uzunluk referansini girin
Tarama: NC baslat tusuna basin

3D tarama sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle
tum gerekli noktalari tarar ve etkin tarama probu
yaricapini hesaplar. Tersine 6lcim mumkunse
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.

k>4
e

vV v vV v v vV VY

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
ve etkili yarigapini kaydeder. Kumanda, tarama sistemi merkezi
ofsetini tarama sistemi tablosuna, CAL_OF1 (ana eksen) ve
CAL_OF2 (yan eksen) sutunlarina kaydeder. Kayith degerleri
goriintiilemek icin TARAMA SiS TABLO yazilim tusuna basin.

Kalibrasyon sirasinda kumanda, kalibrasyon verilerinin kaydedildigi
TCHPRMAN.html protokol dosyasini otomatik olarak olusturur.

Alet tablosundaki alet numarasinin ve tarama sistemi
tablosundaki tarama sistemi numarasinin birbirine uygun
olmasina dikkat edin. Bu durum bir tarama sistemi
doéngiisiinii otomatik isletimde mi yoksa Manuel isletim
turinde mi iglemek isteyip istemediginizden bagimsiz
sekilde gecerlidir.

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

®

[§) Tabio dizenleme

able\ tenp:

b1
NO A TYPE

robe. tp
CAL_OF1
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Ayarlama | Malzeme egim konumunun 3D tarama sistemiyle dengeleme (seg¢enek #17)

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. Ancak bu tutarli
bir isleme dizleminin olmasini gerektirir. Temel dénis hesaplamasi
giris koordinat sisteminde (I-CS) gergeklesir.

Aktif olarak dondiiriilmekte olan bir isleme diizleminde temel
doénusu belirlerken asagidakileri dikkate almaniz gerekir:

. Doner eksenlere ait glincel koordinatlar ve tanimlanan
dondirme acilari (3D-ROT mentisu) Ortlistyorsa isleme dizlemi
tutarhdir. Bu durumda temel dénlis de giris koordinat sisteminde
(I-CS) alet ekseniyle baglantili olarak hesaplanir.

®m Doéner eksenlere ait glincel koordinatlar ve tanimlanan
dondirme agilari (3D-ROT menusu) ortismiyorsa isleme
dizlemi tutarsizdir. Bu durumda temel donids de malzeme
koordinat sisteminde (W-CS) alet ekseniyle baglantili olarak
hesaplanir.
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o Kullanim ve programlama bilgileri:

Malzeme dengesizligini 6lgmek icin tarama yonunu
daima agI referans eksenine dikey olarak segin.

Program akisinda temel devrin dogru hesaplanmasi
icin birinci hareket timcesinde, ¢alisma dizleminin
her iki koordinatini da programlamaniz gerekir.

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) makine parametresinin
ayarina baglidir.

Diger bilgiler: "Girig", Sayfa 202
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Ayarlama | Malzeme egim konumunun 3D tarama sistemiyle dengeleme (seg¢enek #17)

Temel donus belirle

TARAMA
(//'/‘\ ROT

» Rotasyon temasi yazilim tusuna basin
> 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. ON REF.NK-TAB yazilim tusuna basin

> Gerekirse kumanda, Aktif onayarin lizerine yaz? mendsunu
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

belirleyebilirsiniz.

» Tarama isleminden sonra MASA DONMESINI BELIRLEME yazilim
tusuna basin

> Onceden bir temel devir ayarlanmissa kumanda Temel devri
sifirlama? menusini agar.

» TEML DONM. SiL yazilim tusuna basin

> Kumanda, referans noktasi tablosundaki temel devri siler ve
ofseti ekler.

» Alternatif olarak TEML DONM. KORU 6gesine basin

> Kumanda, ofseti referans noktasi tablosuna ekler ve ayrica
temel devir muhafaza edilir.
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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 REF.NK-TAB yazilim
tusuna basin

> Gerekirse kumanda, Aktif onayarin lizerine yaz? menisin{
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 etkin ofseti gdsterir.

Ayrica kumanda, temel donusil ve ofseti PROGRAM + DURUM ekran
dizeninde, DURUM POZ. GOS. sekmesinde gosterir.

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
donus 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.
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Ayarlama | Malzeme egim konumunun 3D tarama sistemiyle dengeleme (seg¢enek #17)

Uygulama sekli

—g\PL

‘ TARAMA

A

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA PL yazilim
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

TEMEL DV.
ON

SON

REF.NK-TAB

» TEMEL DONME BELIRLEME yazilim tusuna basin

3D temel devri referans noktasi tablosuna kaydedin:

» TEMEL DV. ON REF.NK-TAB yazilim tusuna basin

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

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 kaydedilmisse durum

go6stergesinde kumanda, 3D temel devri sembolini e gOsterir.
Kumanda, makine eksenlerini 3D temel devrine gore hareket ettirir.
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Ayarlama | Malzeme egim konumunun 3D tarama sistemiyle dengeleme (se¢enek #17)

3D temel devri hizalama

Makine iki adet devir eksenine sahipse ve taranan 3D temel donus
etkinlestiriimisse 3D temel donisu devir eksenleri yardimiyla
hizalayabilirsiniz.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Kumanda doéner eksenlerin hizalanmasindan énce bir carpisma
kontrolli uygulamaz. On konumlandirma olmadiginda garpisma
tehlikesi bulunur.

» Hizalama 6ncesinde guvenli bir konuma yaklasin

Asagidaki islemleri yapin:

—— » DONR EKSN. AYARLA yazilim tusuna basin
_ wvana > Kumanda, hesaplanan eksen agilarini gosterir.
» Beslemeyi girin
> Gerekirse ¢oziim segin
s > Kumanda 3D rotasyonu etkinlegtirir ve eksen
acisi gostergesini guinceller.
TURN » Konumlandirma davranigi segme
.
13 » NC baslat tusuna basin

> Kumanda eksenleri hizalar. Bu esnada dondirme
¢alisma dizlemi aktif olur.

Duzlemi hizaladiktan sonra ana ekseni Tara Rot fonksiyonuyla
hizalayabilirsiniz.
3D temel devri kaldirma

TARANA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA PL yazilim
- tusuna basin

» Tum aclilarda O girin
» TEMEL DONME BELIRLEME yazilim tusuna basin

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin
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Ofset ve 3D temel donus karsilagtirmasi

Asagidaki 6rnek iki olasilik arasindaki farki gosterir.

Ofset
Cikis durumu

Pozisyon gdstergesi:
m  Gergek pozisyon

® B=0

mC=0

Referans noktasi tablosu:
= SPB=0

= B_OFFS=-30

® C_OFFS=+0

3D temel doniis

Cikis durumu

Pozisyon gostergesi:
B Gercgek pozisyon

= B=0

= C=0

Referans noktasi tablosu:
= SPB=-30

= B_OFFS=+0

® C_OFFS=+0

+Z'de hareket, déndirilmemis durumda

+Z'de hareket, dondirtlmemis durumda

+Z'de hareket, dondurtlmis durumda
SPA+0 SPB+0 SPC+0 ile PLANE SPATIAL

> Oryantasyon dogru degil!

+Z'de hareket, dondurtlmis durumda
SPA+0 SPB+0 SPC+0 ile PLANE SPATIAL

> Oryantasyon dogru!
> Sonraki isleme dogru.

o HEIDENHAIN, bu olanagdin daha evrensel olmasi
nedeniyle 3D temel donus kullanimini énerir.
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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
TARANA Herhangi bir eksende referans 228
& noktasinin ayarlanmasi
TARAVA Referans noktasi olarak kdsenin 229
P
) ayarlanmasi
AR Referans noktasi olarak daire 230
oo merkez noktasinin ayarlanmasi
TARAUA Referans noktasi olarak orta 233
. eksenin ayarlanmasi

o Etkin bir sifir noktasi kaydirmasinda, belirlenmis

olan deger etkin referans noktasina dayanir (duruma
gore Manuel isletim isletim tiiriiniin manuel referans
noktasi). Pozisyon gostergesinde sifir noktasi
kaydirmasi hesaplanir.
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Istenilen bir eksende referans noktasini manuel olarak
ayarlama

0 HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu icin sorumluluk Ustlenir.

TARAMA

» Tarama fonksiyonunu segin: KONUM TARAMA
& yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

» Yazihm tusu Gzerinden 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 210
Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngulerinden
Olgiim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmas!", Sayfa 211

» 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.

o HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

Referans noktasi olarak kése manuel tarama fonksiyonu, iki
dogrunun agilarini ve kesisim noktasini tespit eder.

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA P yazilim
tusuna basin

» Tarama sistemini, ilk malzeme kenarinda birinci
tarama noktasinin yakininda konumlandirin

» Tarama yoninu segin: Yazihm tusu Gzerinden
segin

» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini, ayni kenarda ikinci tarama
noktasinin yakinina konumlandirin

» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini, ilk malzeme kenarinda ikinci
tarama noktasinin yakininda konumlandirin

» Tarama yoninu segin: Yazilim tusu Gzerinden
segin
» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini, ayni kenarda ikinci tarama
noktasinin yakinina konumlandirin

» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Referans nok: Referans noktasinin her iki
koordinatini menu penceresine girin

» REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusuyla
kabul edin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Ol¢ciim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 210
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Ol¢cim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 211

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SONU yazilm
tusuna basin

TARAMA
P

A
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Ayarlama | 3D tarama sistemli referans noktasi ayari (se¢enek no. 17)

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 bilyesini yaklagik 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 210
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgiim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 211

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

TARAMA
[‘\\’ ce
\ J

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.

Yi

x ¥
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Dis daire:
» Tarama probunu dairenin digindaki birinci tarama
noktasinin yakininda konumlandirin
TARANA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim
= tusuna basin

> istenen tarama yoniiniin yazilim tusunu segcin

> Tarama: NC baslat tusuna basin. Tarama sistemi,
daire i¢ duvarini segilen istikamette tarar. Bu
islemi tekrarlayin. Ugiincii tarama igleminden
sonra, orta noktayi hesaplayabilirsiniz (dort
tarama noktasi tavsiye edilir)

» Tarama iglemini son_landm[l, degerlendirme -
menisine gecin: DGRLNDIRME yazilim tusuna X
basin

> Referans nok: Referans noktasi koordinatlarini
girin

» REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusuyla
kabul edin

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
6lgiim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 210

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
6lgiim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 211

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

Taramadan sonra kumanda, daire merkez noktasinin glincel
koordinatlarini ve daire yarigapini gosterir.
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Ayarlama | 3D tarama sistemli referans noktasi ayari (se¢enek no. 17)

Birden fazla delik/daire tipasi lizerinden referans noktasinin
belirlenmesi

Manuel tarama fonksiyonu Ornek daire, Daire tarama
fonksiyonunun bir pargasidir. Munferit daireler, eksene paralel
tarama iglemleriyle 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

TARAMA

o » Tarama fonksiyonunu secin: TARAMA CC yazilim
Gy
W

tusuna basin

» TARAMA CC (ornek daire) yazilim tusuna basin

TARAMA
2 |ce

IEHII
7

Dairesel pim tarama

» Dairesel pim, otomatik olarak taranacak: Pim
(@2 yazilim tusuna basin

‘ ‘ » Baglangi¢ agisini girin veya yazilim tusuyla secin
\\,,/‘

o » Tarama fonksiyonunu baslatin: NC baslat tusuna
ol basin

» Delik, otomatik olarak taranacak: Delik yazilim

‘ ‘ tusuna basin
‘ ‘ » 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 210
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Ol¢ciim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 211

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin
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Ayarlama | 3D tarama sistemli referans noktasi ayari (se¢enek no. 17)

Referans noktasi olarak orta eksen

TARANA » Tarama fonksiyonunu secin: TARAMA CL yazilim Y
= 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
ile devralin veya degeri bir tabloya yazin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
6lgiim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 210
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
6lgiim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 211

» 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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Ayarlama | 3D tarama sistemli referans noktasi ayari (se¢enek no. 17)

3D tarama sistemi ile malzemeleri 6lgme

Malzemede basit 6l¢iimler yapmak igin tarama sistemini Manuel
isletim ve EL. ¢arki isletim tirlerinde de kullanabilirsiniz. Daha
karmasik dlgumler icin ¢gok sayida programlanabilir tarama sistemi
doéngUsu mevcuttur.

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

3D tarama sistemi ile sunlari belirleyebilirsiniz:

= Konum koordinatlarini ve koordinatlardan

® calisma pargasindaki 6l¢gim ve agi

Hizalanmis malzemede bir pozisyon koordinatinin belirlenmesi

» Tarama fonksiyonunu secin: TARAMA POZ
yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

» Tarama yoninu ve ayni zamanda koordinatin
referans aldi§i ekseni secin: ilgili yazilim tusuna
basin

» Tarama islemini baslatin: NC baslat tusuna basin

> Kumanda, tarama noktasinin koordinatini
referans noktasi olarak gosterir.

TARAMA

POS
o

Calisma dizleminde bir kose noktasi koordinatlarinin
belirlenmesi

Kdse noktalari koordinatlarini belirleyin.
Diger bilgiler: "Referans noktasi olarak kdse ", Sayfa 229

Kumanda, taranan késenin koordinatlarini referans noktasi olarak
gOsterir.

Malzeme olgiilerinin belirlenmesi

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ
yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini birinci tarama noktasi A'nin
yakinina konumlandirin

» Tarama yéninu yazilim tusu Uzerinden secin
» Tarama: NC baslat tusuna basin

Referans noktasi olarak gosterilen degeri not
edin (yalnizca, daha 6nceden belirlenen referans
noktasi etkin kalirsa)

» Referans noktasi: 0 girin
» Diyalogu iptal edin: END tusuna basin

» Tarama fonksiyonunu yeniden segin:
TARAMA POZ yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasi B'nin
yakinina konumlandirin

» Tarama yéninu yazilim tusu Uzerinden segin:
Ayni eksen; ancak birinci taramadaki yonin tersi.

» Tarama: NC baslat tusuna basin

> Olciim degeri gdstergesinde mesafe, koordinat
ekseni tzerindeki iki noktanin arasinda bulunur.

POS

TARAMA
o
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Ayarlama | 3D tarama sistemli referans noktasi ayari (se¢enek no. 17)

Pozisyon gostergesini tekrar uzunluk élgiimiinden énceki
degerlere ayarlayin

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazilim tusuna basin
» ilk tarama noktasini tekrar tarayin

» Referans noktasini not edilen degere ayarlayin

» Diyalogu iptal edin: END tusuna basin

Aci dlguimii

Bir 3D tarama sistemi ile ¢alisma duzlemindeki bir agiyi
belirleyebilirsiniz. Agi referans noktasiyla

®  Agcl referans ekseni ile bir malzeme kenari arasindaki agi veya
® iki kenar arasindaki aci ol¢ulir

Olglilen agi maks. 90°'lik bir deger olarak gdsterilir.

Aci referans ekseni ile bir malzeme kenari arasindaki aginin
belirlenmesi

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA ROT
yazilim tusuna basin

» Dénme agisi: Onceden uygulanan temel déniisii
daha sonra geri yluklemek isterseniz gosterilen
doénme agisini not edin

» Karsilastirilacak olan tarafta temel donisu
gerceklestirin
Diger bilgiler: "Malzeme egim konumunun 3D
tarama sistemiyle dengeleme (segenek #17)",
Sayfa 218

TARAMA
(//"\ ROT

» TARAMA ROT yazilim tusu ile agi referans ekseni
ve malzeme kenari arasindaki aginin donme
acisi olarak gosterilmesini saglayin

» Temel donusl ortadan kaldirin veya bagstaki
temel donlsu tekrar olusturun

» Doénme acisini not edilen degere ayarlayin

iki malzeme kenari arasindaki aginin belirlenmesi

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA ROT
yazilim tusuna basin

» Dénme agisi: Onceden uygulanan temel déniisii Y
daha sonra geri yuklemek isterseniz gosterilen
dénme agisini not edin Y

» Karsllastirilacak olan tarafta temel donusi
gerceklestirin
Diger bilgiler: "Malzeme edim konumunun 3D
tarama sistemiyle dengeleme (segenek #17)",
Sayfa 218 ~10

» Ikinci tarafi da temel devirde oldugu gibi tarayin;
bu durumda dénme acisini 0 olarak ayarlamayin

» TARAMA ROT yazilim tusuyla malzeme kenarlari
arasindaki agl PA'nin ddonme agisi olarak
gOsterilmesini saglayin

» Temel devri kaldirin ya da énceki temel devri
tekrar olusturun: Dénme agisini not alinan
degere getirin

TARAMA
(’/"\ ROT
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Ayarlama | Déndiirme:manuel modisleme diizlemi déndiirme (segenek no. 8)

5.11 Dondiirme:manuel
modisleme diizlemi dondiirme (segenek no. 8)

Uygulama, ¢calisma sekli

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Calisma diizlemi hareketi fonksiyonlari makine Ureticisi
tarafindan kumandaya ve makineye uyarlanir.

Ayni sekilde makine Ureticisi programlanan agilarin
kumanda tarafindan déner eksen koordinatlari olarak mi
(eksen agisi) ya da egik bir diizlemin (hacimsel a¢i) agi
bilesenleri olarak mi yorumlanacagini belirler.

Kumanda, doéner baslikh ve déner tezgahli takim tezgahlarindaki
calisma duzleminin hareket islemini destekler. Tipik kullanimlar

orn. egimli delikler veya mekanda egimli duran konturlardir.
Calisma duizlemi, burada daima etkin sifir noktasi kadar donduruldr.
Alisilmis sekilde ana diizlemde (6rn. X/Y dizlemi) calismasi
programlanir, ayni sekilde ana duzleme gevrilen dizlemde
uygulanir.

Calisma dizlemini dondurmek igin Gg fonksiyon kullanima
sunulmustur:

= 3D ROT yazilim tusuyla Manuel isletim ve El. carki isletim
tarlerinde manuel déndirme
Diger bilgiler: "Manuel ¢evirmeyi etkinlestirme", Sayfa 238
®  Kontrolli déndirme, NC programinda dongu 19 CALISMA
DUZLEMI

Ayrintili bilgi: isleme Déngiilerinin Programlanmasi Kullanici
El Kitabi

m Kontrolli déndiirme, NC programinda
PLANE fonksiyonu Diger bilgiler: Acik Metin ve DIN/ISO
Programlama kullanici el kitaplari

Calisma dizleminin dondiriimesine yonelik kumanda

fonksiyonlari, koordinat dontsimleridir. Burada g¢alisma dizlemi
daima alet eksenine dik konumda durur.
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Ayarlama | Déndiirme:manuel modisleme diizlemi déndiirme (segenek no. 8)

Makine tipleri
Kumanda, igleme dizlemini dondurtrken iki makine tipi ayirt eder:
Doéner tezgahli makine

= Malzemeyi, dondirme tezgahini uygun pozisyona getirerek (6rn.
bir L timcesiyle) istenen ¢alisma konumuna getirmeniz gerekir

® Donustartlen alet ekseninin konumu, makine koordinat
sistemine gore degismez. Tezgahi (malzemeyi) 6rn. 90°
cevirirseniz koordinat sistemi beraberinde dénmez. Manuel
isletim tiirlinde Z+ eksen yonii tusuna basarsaniz alet Z+
yoéninde hareket eder

® Kumanda, etkin koordinat sisteminin hesabi icin sadece
ilgili déner tezgahin mekanik ofsetlerini, bilinen adiyla
donustirulebilir pargalar dikkate alir

Doner baslikli makine

m  Aleti, doner kafay! uygun pozisyona getirerek (6rn. bir L tiimcesi
ile) istenen calisma konumuna getirmeniz gerekir

® Donduridlen (donugstlrulen) alet ekseninin konumu, makine
koordinat sistemine goére degisir: Makinenizin déner basligini
(aleti) 6rn. B ekseninde +90° gevirirseniz koordinat sistemi de
beraberinde déner. Manuel isletim tiiriinde Z+ eksen yonii
tusuna basarsaniz alet, makine koordinat sisteminin X+ yéninde
hareket eder

® Kumanda, etkin koordinat sistemi hesabi igin doner baghgin
(tasinan parcgalar) mekanik ofsetlerini ve aletin dénduriimesiyle
olugan kaymalari dikkate alir (3D alet uzunlugu dizeltmesi)

o Kumanda Calisma diizlemi hareketi fonksiyonunu
yalnizca Z mil ekseni ile baglantili olarak destekler.

Cevrilen sistemde pozisyon gostergesi
Durum alaninda gosterilen pozisyonlar (NOMINAL ve GERCEK)
dondurilmus koordinat sistemini baz alir.

Makine Ureticisi, durum gostergesinin etkin sifir noktasi
kaydirmasini hangi koordinat sisteminde gdsterecegini
CfgDisplayCoordSys (no. 127501) izerinden belirler.

Calisma duzlemini ¢evir'de sinirlamalar

B Calisma diizlemini dondir fonksiyonu etkinse Gercek deger
kabulii fonksiyonuna izin verilmez

® PLC konumlanmaya (makine Ureticisi tarafindan belirlenmis) izin
verilmemistir
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Ayarlama | Déndiirme:manuel modisleme diizlemi déndiirme (segenek no. 8)

Manuel gevirmeyi etkinlegtirme

3D-ROT

» 3D ROT yazihm tusuna basin [Banier Tsietam =/ EPrograntana ©

> Kumanda, Calisma diizlemi hareketi agilir
penceresini agar.

imleci ok tuguyla istediginiz fonksiyon (izerine
konumlandirin

® WZ ekseni manuel isletimi
® 3D-ROT manuel isletimi
® Temel doniis manuel isletimi

H
v

1PTAL

AKTIF yazilim tusuna basin e i

oK PTAL ERS. DEG. ART2F AKTIF DE& |  DEVA- DEGER DESER
wactM, AT | ||| aumk || kopvALA || uvARLA

AKTIF

v

» Gerekirse imleci, ok tusuyla istediginiz doner
eksene konumlandirin

Gerekirse 3D-ROT: EKS ACISI HACMS ACI yazilim
tusuna basin

Kumanda, giris alanlarini hacimsel agiya gegirir.
Gerekirse gevirme agisini girin

END tusuna basin

Girdi sonlandirildi.

v

END
m]

vV v vV

3D-ROT manuel isletimi 6gesini Aktif olarak
belirlerseniz 3D-ROT: EKS ACISI HACMS ACI yazilim tusu
ile degerlerin eksen degerleri mi yoksa hacimsel agi mi
olarak etki edecegini segebilirsiniz.

WZ ekseni manuel igletimi

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonu makine ureticiniz devreye alir.

Alet ekseninde hareket fonksiyonu etkinse kumanda, durum

gostergesinde ® sembollnu gosterir.

Sadece alet ekseni yonlinde hareket ettirebilirsiniz. Kumanda diger
tim eksenleri kilitler.

SurlUs hareketi T-CS alet koordinat sisteminde etki eder.
Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-CS", Sayfa 121

3D-ROT manuel igletimi

3D-ROT fonksiyonu etkinse kumanda, durum gdstergesinde &
sembolinl gdsterir.

Tam eksenler déndirilmuas ¢alisma dizleminde hareket eder.

Referans noktasi tablosunda ek olarak bir temel dénus veya 3D
temel donls kaydedilmisse bunlar otomatik olarak dikkate alinir.

Sirds hareketleri calisma dizlemi koordinat sistemine WPL-CS etki
eder.

Diger bilgiler: "Calisma dizlemi koordinat sistemi WPL-CS",
Sayfa 119
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Ayarlama | Déndiirme:manuel modisleme diizlemi déndiirme (segenek no. 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 117

3D-ROT program akisi

Calisma diizlemi hareketi fonksiyonunu Program akisi isletim
tird icin Aktif olarak ayarlarsaniz mentde girilen déndirme agisi

islenecek NC programinin ilk NC timcesinden itibaren gegerli olur.

NC programinda 19 CALISMA DUZLEMI dénglsinu veya PLANE
fonksiyonunu kullandiginizda, orada tanimlanan agi degerleri etki
eder. Menude girilen agi degerleri 0 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 kapatilirken déndirme etkinse kumanda, bir
yeniden galistirma durumunda déndurtlen dizlemde de
hareket eder.
Diger bilgiler: "Referans noktasini déndurilmuas
calisma duzleminde agsma", Sayfa 167

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 | Déndiirme:manuel modisleme diizlemi déndiirme (segenek no. 8)

Alet eksen yonunun etkin galisma yonii olarak
ayarlanmasi

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonu makine ureticiniz devreye alir.

Bu fonksiyonla aleti, Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde,
eksen ydn tuslari veya el ¢arki ile alet ekseninin o anda gdsterdigi
ydnde hareket ettirebilirsiniz.

Asagidaki durumlarda bu fonksiyonu kullanin

m  Aleti bir program kesintisi sirasinda, 5 eksenli programda alet
eksen ydninde onaylamak isterseniz

®  El garkiyla veya harici yon tuslariyla manuel isletimde ayarh
aletle bir ¢galisma yUrutmek isterseniz

" sp-mor » Manuel dondirmeyi segin: 3D ROT yazilim
tusuna basin

» Imleci ok tusuyla WZ ekseni manuel isletimi
menu noktasina konumlandirin

» AKTIF yazilim tusuna basin

END » END tusuna basin

Devre digi birakmak igin ¢galisma dizlemini déndirme mendsinde,
WZ ekseni manuel isletimi meni noktasini Etkin degil olarak
belirleyin.

Alet ekseni yoniinde hareket fonksiyonu etkinse durum

- . b e e e I
gostergesinde ® semboll gorunr.

Déndirilen sistemde referans noktasini belirleyin

Doner eksenlerini konumlandirdiktan sonra referans noktasini,
cevrilmemis sistemde oldugu gibi belirleyin. Kumandanin referans
noktasi belirlemedeki davranigi chkTiltingAxes (No. 204601)
opsiyonel makine parametresinin ayarina baghdir:

Diger bilgiler: "Girig", Sayfa 202

[E¥rrogran akiga tamce takip: one BYProgramiama

CALL LBL
ToOL eAL

©l Ix | 5 e | +0.000
-17. 119 Gl +0.000
z +0.400
Mod: NOWIN & T 50 Bs 2000
F omm/min ovx ulis

=i —_—

| o8 WPL-08 T.08

E <

L_stamp.n | Genl bakas [PGH PAL LBL €YC M POS TooL TF TRANS
AFsOLL o +0.000
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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.

Grafik, bir aletle islenen tanimlanmis bir malzemenin gosterimine
uygundur.

Kumanda, alet tablosu etkinken ek olarak L, LCUTS, LU, RN, T-
ANGLE ve R2 sutunlarindaki girigleri de dikkate alir.

Kumanda su durumlarda grafigi géstermez:

®  NC programi secili degilse

m grafiksiz ekran dizeni segcildiginde

®  NC programi gecerli bir ham parga tanimlamasi igermiyorsa
|

ham parga taniminda bir alt program yardimiyla BLK FORM
tumcesi henlz igslenmediyse

o 5 eksenli veya dondirilmuis islemeli NC programlari,
similasyonun hizini disurebili. MOD mendsi altinda,
Grafik ayarlar grubunda Model kalitesi'ni disUrebilir ve
bdylece similasyonun hizini artirabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Grafik ayarlar”, Sayfa 342

@ Dokunmatik kumandal bir TNC 620 kullaniyorsaniz bazi
tuslari, hareketler tizerinden kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi",
Sayfa 459

Sec¢enek no. 20 Advanced Graphic Features olmadan grafik

Secenek no. 20 olmadiginda asagidaki isletim tlrlerinde bir model
kullanilamaz:

= Manuel isletim

Program akisi tekli tiimce

Program akisi tiimce takibi

Program Testi

El girisi ile pozisyonlama

PROGRAM + MALZEME ve MALZEME yazihm tuslan gri renktedir.

Programlama isletim tiiriindeki ¢izgi grafigi segenek no. 20
olmadan da calisir.

Test etme ve isleme | Grafikler (segenek #20)
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Test etme ve isleme | Grafikler (segcenek #20)

Goruntiuleme segenekleri

GORUNTULME SECENEKLER 6desine ulagmak igin asagidaki
sekilde ilerleyin:

> lIstenen igletim tiriini segin

—— » GORUNTULME SECENEKLER yazilim tusuna
SEGENEKLER basin

Kullanima sunulan yazilim tuslari asagdidaki ayarlara baglidir:
= Ayarlanan g'o'_@q_ti] .
Goriuntiyd GORUNTU yazihm tusuyla segin.

= Ayarlanan model kalitesi
Model kalitesini MOD menUsu altinda Grafik ayarlar1 grubunda
segin.

Kumanda, asagidaki GORUNTULME SECENEKLER 6gelerini sunar:

Yazilim tusu  Fonksiyon

MALZEME

L X

Malzemeyi gésterme

Aleti goster

Diger bilgiler: "Alet", Sayfa 244

Alet yollarini goéster

Diger bilgiler: "Alet", Sayfa 244
Gorinim segme

Diger bilgiler: "Gorinim", Sayfa 246

ALeT Alet yollarini sifirla
YOLUNU
SIFIRLAMA

HAM PARGA Ham pargayl sifirlama
GERT
BELTRLEME

Ham parcga gergevesini géruntileyin

Malzeme kenarlarinin 3D modelde vurgulanmasi

Hazir parganin STL dosyasini goster

Ayrintih bilgiler:A¢ik Metin veya DIN/ISO Prog-
ramlama Kullanici El Kitabi

Alet yollarinin timce numaralarini gésterme

Alet yollarinin son noktalarini gésterme
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Yazihm tusu  Fonksiyon

Malzemeyi renkli gésterme

Test etme ve isleme | Grafikler (segenek #20)

e Malzemeyi temizleme

TEMEZLE isleme sonrasinda malzemeden ayrilan materyal
pargalari grafikten kaldirilir.

ALeT Alet yollarini sifirla
YOLUNU
SIFIRLAMA

Malzemeyi ¢cevirme ve yakinlastirma

s 2|~
@M i Diger bilgiler: "Grafigi dondirme, yakinlastirma
ve tagima", Sayfa 247
%%r 3 duzlem gdsteriminde kesim dizlemini kaydirma
@ﬂ Diger bilgiler: "Kesim diizlemini tasima”,
Sayfa 249

o Kullanim bilgileri:

B clearPathAtBlk (no. 124203) makine parametresiyle
Program Testi kapsamindaki alet yollarinin yeni bir
BLK formunda silinip silinmeyecegini belirlersiniz.

= Noktalarin ardil islemcide hatali verilmesi durumunda
malzemede islem isaretleri ortaya ¢ikar. Bu
istenmeyen islem isaretlerini zamaninda algilamak
icin (islem dncesinde) harici olarak olusturulmus
NC programlarini, alet yollarini géstererek ilgili
dizensizlikler ile ilgili kontrol edebilirsiniz.

= Kumanda, yazilim tusglarinin durumunu kalici sekilde
kaydeder.

Alet

Aleti goster

Alet tablosunda L ve LCUTS sutunlari tanimlanmigsa alet grafik
olarak gosterilir.

o Gergege yakin bir alet gériinimu kosullara bagl olarak
baska tanimlar gerektirir, 6rn. taslanarak agiga ¢ikarilan
alanlar igin LU ve RN sutunlarinda.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 133
Kumanda, aleti gesitli renklerde goésterir:

® turkuaz: alet uzunlugu

® kirmizi: kesim uzunlugu ve alet kavramada

B mavi: kesim uzunlugu ve alet serbest surildu
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Test etme ve isleme | Grafikler (segcenek #20)

Alet yollarini goster
Kumanda asagidaki suris hareketlerini gosterir:

Yazilim tusu  Fonksiyon

Hizli harekette ve programlanmis beslemede
surus hareketleri

ALET YOLU Programlanmis beslemede surus hareketleri

2l

ALET YOLU Sirts hareketleri yok
2 sl

00:02:44 _2.5°T

ALeT vouu [ coRonTO ALET e

oLy cERt

0 Hizli hareket ile malzemede hareket ederseniz hem
surus hareketi hem de malzeme ilgili noktada kirmizi
renkte gosterilir.

| HAM PARGA

v | OBk rininan | seiinne | oceeeee

= =

coiozies 25T EQ
ALET YOLU GORONTO ALET HAM PARGA [==--c- -]
. = YoLuNu cent —
,ng w|D ﬁhE\ SIFIALAMA || BELIALEME || cocccoco
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Goriiniim

Kumanda asagidaki gérinimleri sunar:

Yazillim tusu  Fonksiyon

Ustten gorinis

GORUNTU

OSiw

Test etme ve isleme | Grafikler (segenek #20)

Program Testi

GORONTU

6w

3 dizlemde gdsterim

GORUNTO

1 Sl

3D goésterimi

3 duzlemde gorunim

Gdsterim, teknik ¢izim benzeri G¢ kesim dizlemi ve bir 3D modeli
sunar.

3D goriiniim

Yuksek ¢dzunarltkla 3D goéruntilemeyle islenen malzemenin
yuzeyini ayrintili olarak goriintileyebilirsiniz. Simile edilen 11k
kaynagiyla kumanda, 1sik ve gdlgenin gercek davraniglarini
olusturur.

246

oA

AL AT |

800 00:10:30
—

S = |

ongram Testi

e ©800

i

00:07:57___F WAX

=]

[ raxiu

L LI LIRS

’

HAM PARGA
GERt
BELIRLEVE

©

[rmm———

eefommes

aProgram Testi

) 0800 00:02:18 T MAX

ovrovn ||

coRoNOMLER |

Bs

DIGER
GORONOM ‘
SEGEMEKLER

BASLAT

BASLAT
TEK

EE|

RESET.

BASLAT
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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:

‘g - ‘ ‘ » Doéndirme ve yakinlastirma fonksiyonlarini segin
=t > Kumanda asagidaki yazilim tuslarini gosterir.
Yazilim tusu Fonksiyon
2 G GOrunimu 5°lik adimlarla dikey
=’ =’ olarak déndiirme
Goranimu 5°lik adimlarla yatay
—id -’ Y olarak yatirma

Gosterimi kademeli olarak
bayatin

s b

Gosterimi kademeli olarak kigul-
tln

Gosterimi orijinal blyUklige ve

E@% aglya sifirlama

Goruntlyd yukar ve asagiya
kaydirin

t

-

<=

Goruntlyd sola ve saga kaydirin

=5

&

Gdsterimi orijinal pozisyona ve
aclya sifirlama

Grafik gosterimini fareyle de degistirebilirsiniz. Asagidaki
fonksiyonlar kullanima sunulur:

v

v

v

v

Gosterilen modeli Gi¢ 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 gériinimi
bayatar.

Belli bir alani hizli bir sekilde buyitmek veya kugultmek igin:
Fare tekerlegini 6ne veya arkaya gevirin

Standart gériinime geri ddnmek icin: 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

Test etme ve isleme | Grafikler (se¢cenek #20)

6 Ayarlanmig olan en son hiz, bir akim kesintisine kadar
etkin kalir. Kumanda baslatildiktan sonra hiz MAX olarak
ayarlanir.

Programi baglattiktan sonra kumanda, simulasyon hizini
ayarlayabileceginiz yazilim tuglarini gosterir:

Yazilim tusu Fonksiyonlar

NC programini islendigi hizda test etme
@' (programlanan beslemeler dikkate alinir)
=N\ Simulasyon hizini kademeli artirin
€
=\ Simulasyon hizini kademeli azaltin
©

x]__ an Programi mimkun olan maksimum hizda test
@ edin (Temel ayar)

Simulasyon hizini programi basglatmadan dnce de ayarlayabilirsi-

» Similasyon hizi ayar fonksiyonunu segin

) I °

> istediginiz fonksiyonu yazilim tusu ile segin, érn.
@ simulasyon hizini kademeli yukseltin

Grafiksel simulasyonu tekrarlama

Calisma programi istediginiz kadar grafiksel simile edilebilir. Bunun
icin grafigi tekrar ham pargaya geri getirebilirsiniz.

Yazilim tusu  Fonksiyon

HAM PARGA islenmemis ham pargayi gésterin
GERT
BELIRLEME
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Test etme ve isleme | Grafikler (segcenek #20)

Kesim dizlemini tagima

Kesim duzleminin temel ayari, ¢alisma dizlemi ham parca
ortasinda olacak ve alet ekseni ham parganin Ust kenarina
yerlesecek bigcimde secilmigstir.

Kesim duzlemini su sekilde kaydirabilirsiniz:

> Kesim diizlemini kaydirma yazilim tusuna basin
%ﬂ > Kumanda, asagidaki yazilim tuglarini gésterir:

i)

Yazilim tusu Fonksiyon

%’ﬂ ﬁ E(i)lrae{:;/ejli:lnndﬁzlemini sag ya da
% % g):l;:;/akiz;rglﬂirjlzlemini One ya da
B B sedsavekeam

Kesim duizleminin konumu ekranda kaydirilirken 3D modelinde
g6rundr. Yeni bir ham parca etkinlestirseniz dahi kaydirma etkin
kalir.

Kesim diizlemlerini sifirlama

Kaydirilan kesim duizlemi, yeni bir ham pargada da etkin kalir.
Kumanda yeniden baslatilirsa kesim diizlemi otomatik olarak geri
alinir.

Kesim duzlemini manuel olarak temel konuma getirmek igin
asagidaki sekilde hareket edin:

i‘E’, > Kesim diizlemlerini sifirlama yazilim tusuna

@ﬂ, basin
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Test etme ve igsleme | Carpigsmalar bakimindan kontrol et

6.2 Carpigsmalar bakimindan kontrol et

Uygulama

Program Testi modunda gelismis ¢arpigsma kontrolu
gercgeklestirebilirsiniz.

Kumanda agagidaki durumlarda uyarir:

®  Alet tutucuyla malzeme arasinda ¢arpisma

u  Alet ile malzeme arasinda garpisma

Kumanda burada basamakli bir malzemenin aktif olmayan
basamaklarini da dikkate alir.

®  Hizli hareket ile malzeme kaldirma

0 Gelismis carpisma kontroli ¢arpisma tehlikesini
azaltmaya yardimci olur. Ancak kumanda, igletim
sirasinda tim dizilimleri dikkate alamaz.

Gelismis ¢arpigsma kontrollini etkinlestirmek icin asagidaki islem-
leri uygulayin:
» Yazilim tusunu ACIK konuma getirin

> Kumanda, program testi sirasinda gelismis
carpisma kontrollnu gergeklestirir.

4 L 24100 RO A
5L X5 Y10 RO
5 L

= 00:00:04 [

o=
B o

GORONTOLE
SEGENEKLER | Ny

F uax
BASLAT
TEK

=]
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Test etme ve igleme | igsleme siiresini belirleme (segenek no. 20)

6.3 isleme siiresini belirleme
(secenek no. 20)

Uygulama

Program Testi igletim tiiriinde isleme siiresi

Kumanda alet hareketlerinin suresini hesaplar ve bu ¢alisma
suresini program testinde gosterir. Kumanda bu sirada besleme
hareketlerini ve bekleme surelerini dikkate alir.

Kumanda tarafindan hesaplanan sure, Uretim strecinin toplanmasi
icin uygundur, ¢iinkii kumanda, makineye bagl sireleri (6rn. Alet
degisimlerini) dikkate almaz.

Kronometre fonksiyonunu segmek icin asagidaki sekilde hareket
edin:
» Kronometre fonksiyonlarini segme

KAYDET » Istediginiz fonksiyonu yazilim tusuyla segin, or.
gosterilen sureyi kaydetme

Yazilim tusu  Kronometre fonksiyonlari

KgT Gdsterilen sireyi kaydetme

TOPLA Kaydedilen ve gdsterilen surenin toplamini
+ gOruntileme
GERT GEKM Gdsterilen sureyi silme

00:00:00

Makine igletim tiirlerinde ¢alisma siireleri

Program baslangicindan program sonuna kadar surenin
gOsterilmesi. Kopukluklarda sire durdurulur.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021 251



Test etme ve igsleme | Calisma alaninda ham pargayi gosterin (se¢enek no. 20)

6.4 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 dongusuyle ayarlanmis
referans noktasini gosterir. NC programinda bir referans noktasi
ayarlamadiysaniz grafik, makinedeki etkin referans noktasini
gOsterir.

Transparan bir kiip, olgtleri BLK FORM tablosunda belirtilen ham
parcay! olusturur. Kumanda, segili NC programinin ham parca
tanimlamasindan boyutlari devralir.

Ham parcanin ¢aligma alani dahilinde bulundugu yer,

normal durumlarda program testi igin 6nemli degildir.

HAM PARCA iSLV. MEKAN calisma alani denetimini etkinlestirirseniz
ham parcayi, ham parga ¢alisma alani icinde bulunacak sekilde
grafik olarak kaydirmaniz gerekir. Bu islem igin tabloda belirtilen
yazilim tuglarini kullanin.

Bunun disinda, Program Testi isletim tUru icin glincel makine
durumunu devralabilirsiniz.

Gulincel makine durumu sunlari igerir:
m  etkin makine kinematigi

m etkin hareket alanlari
m  etkin isleme modlari
m etkin galisma alanlari
m etkin referans noktasi
Yazilim tusu Fonksiyon
Ham parcayi pozitif veya negatif
- - & X yoéninde kaydirma
Ham parcgay! pozitif veya negatif
v 7 & Y yonunde kaydirma
Ham parcgay! pozitif veya negatif
t @ @ Z yéniunde kaydirma
g Glncel makine durumunu devral-
o ma
ETKEN Etkin hareket alanini gésterme
HAREKET Hareket alanini segcme
SECIN Hareket alanlari, makine ureticisi

tarafindan yapilandirihr.

”@ﬁﬁmm&@ !Program Testi
—
ar

nnnnn
uuuuuu

uuuuuu

nnnnnnnnnnnnnnn

nnnnnnn

-t =wa| el re baol 1o
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Test etme ve isleme | Caligma alaninda ham parcgayi gosterin (se¢enek no. 20)

Yazilim tusu Fonksiyon

Denetleme fonksiyonunu agma
veya kapatma

Makine referans noktasini gorun-

i E

tileme
RESET Simulasyon igin olan etkin
e
pntser referans noktasinin ana eksen

degerlerini 0 olarak ayarlama

Calisma alaninda ham pargada BLK FORM, kumanda

tarafindan sadece sematik olarak gosterilir.

= BLK FORM CYLINDER durumunda bir kiip, ham parca
olarak gdosterilir

= BLK FORM ROTATION durumunda ham parca
gosteriimez
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Test etme ve igleme | Olgme

6.5 Olcme

Uygulama
Program Testi isletim tiirlinde OLCUM yazilim tusu (izerinden ,
asagidaki bilgileri géruntuleyebilirsiniz: -
= Yaklagilan koordinatlar, XYZ degerleri olarak
= [stege bagli gbsterim

B FMAX: Kumanda, maksimum besleme ile bir igsleme

gerceklestirdiginde.

= Alet numarasi
= Alet adi

Olgiim fonksiyonunu segmek icin asagidaki sekilde hareket edin:

» OLCUM yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin

» Fare imlecini ilgili noktaya konumlandirin

> Kumanda, konumlandirma bilyesini ve yiuzey
oryantasyonunu uzerinde dikey bir ¢izgi bulunan
siyah beyaz bir dairesel halka ile gdsterir.

> Kumanda, mavi metin alaninda ilgili bilgileri
gOsterir.

o OLCUM yazilim tusu asagidaki goriinimlerde
kullaniminiza sunulur:

= Ustten gériniim
= 3D gorinim
Diger bilgiler: "Gorinim", Sayfa 246
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Test etme ve igsleme | Se¢ime baglh program akisi durdurma

6.6 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.

o1 » MO1 yazilim tusunu KAPALI olarak ayarlayin
—~ AGK
£ > Kumanda, Program akisi veya Program Testi
6gesini NC tiimcelerinde M1 ile kesintiye
ugratmaz.

» MO1 yazilim tusunu ACIK konumuna getirin

> Kumanda, Program akisi veya Program Testi
6gdesini NC timcelerinde M1 ile kesintiye ugratir.
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6.7 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 yazilim tusunun ayari yalnizca 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 yazilim tusunu AGIK olarak ayarlayin
Kumanda NC timcelerini atlar.

‘ GizLE ‘

o

>
>
» GIZLE yazihm tusunu KAPALI olarak ayarlayin
> Kumanda NC timcelerini igler 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

GIKAR

> 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.

Test etme ve igleme | NC tiimceleri atlama
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Test etme ve igleme | NC tiimceleri atlama

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:

» GIZLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin

> Kumanda NC timcelerini atlar.

» GIZLE yazilim tusunu KAPALI olarak ayarlayin
> Kumanda, NC timcelerini igler.

GizLE

0

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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Test etme ve isleme | Hazir pargayi disa aktar

6.8 Hazir pargayi diga aktar

Uygulama

Program Testi modunda MALZEME DISA AKTRM. yazilim tusu Bvance; o
yardimiyla malzeme kaldirma simulasyonunun gincel durumunu S e et
3D model olarak STL formatinda disa aktarirsiniz. ey

Dosya boyutu geometrinin karmasikhigina baghdir. e S s s v 2

95 LBL "END
95 END PO 6_STEMPEL_STAMP WM

o Disa aktarilan STL dosyalarini érn. sonraki bir
islem adiminin NC programinda ham parg¢a olarak
kullanabilirsiniz.
Ayrintili bilgiler:Acik Metin veya
DIN/ISO Programlama Kullanici El Kitabi

et Booa 00:03:11 FMAX 3

MALZEME
DISA AKTAM

]
Bir 3D modeli diga aktarmak icin asagidaki sekilde hareket edin: ‘ T

» Malzeme kaldirma similasyonunun istenen durumunun
olusturulmasi

/m » MALZEME DISA AKTRM. yazilim tugsuna basin
ER Kumanda, bir acilir pencere agar.

istediginiz dosya adini girin

istediginiz hedef dizini secin

Bilgileri onaylayin

vV vVv.Vv .y

= s00e 00:00:00

|| Touce wo
GosTER

| REL]  agk

WALZENE HAZIR
KenanLan | pARGA
AgK

PA
oLl ack

HAM PARGA |
GERGEVE

50N NOKTA ‘
AGK

$SARETL.
AGK

|

|

|
=
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6.9 Program testi

Uygulama

NC programlarinin ve program bélimlerinin Program Testi
modunda simule edilmesi islemeden 6nce programlama hatalarinin
tespit edilmesine, program akisinda kesintilerin ve ¢arpismalarin
Onlenmesine yardimci olur. Malzeme kaldirma similasyonu burada
hem isleme sonucunun hem de makine hareketlerinin gérsel olarak
kontrol edilebilmesini saglar.

Kumanda asagidaki problemleri bulmaniza yardimci olur:
= Programlama hatasi
B Geometrik uyusmazliklar
= Eksik bilgiler
= Uygulanamaz atlamalar
® Hizl harekette malzeme kaldirma
= [sleme hatasi
® Engellenmis aletlerin kullanimi
. Caligma bdlgesi ihlali
= Malzeme safti veya malzeme tutucu ile malzeme arasinda
carpigmalar
Asagidaki fonksiyonlar ve bilgiler mevcuttur:
Tdmce bazinda similasyon
Herhangi bir NC timcesinde testi yarida kesme
NC tiimcelerini gizleme veya atlama
Tespit edilen islem suresi
Ek durum gostergesi
Grafiksel gosterim

0 Grafiksel gosterime ait fonksiyonlar ve
gosterilen modelin kalitesi Grafik ayarlar1 MOD
fonksiyonundaki ayarlara baghdir.

Diger bilgiler: "Grafik ayarlar", Sayfa 342
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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 Gzerindedir
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
FN 27: TABWRITE ve FUNCTION FILE fonksiyonlar sadece

Program akisi tekli tiimce ve Program akis1 tiimce takibi isletim
turlerinde dikkate alinir.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Kumanda, Program Testi isletim tiriinde makinenin tim eksen
hareketlerini dikkate almaz, 6rn. PLC konumlandirmalari ve
alet degistirme makrolarinin hareketleri ve M fonksiyonlari.

Bu sayede hatasiz sekilde uygulanmis bir test, daha sonraki
islemden sapma yapabilir. islem sirasinda carpisma tehlikesi
olusur!

> NC programini daha sonraki islem pozisyonunda test edin
(HAM PARCA ISLV. MEKAN)

> Alet degistirme sonrasinda ve 6n konumlandirma éncesinde
guvenli ara konumu programlayin

> Program akis1 tekli tiimce isletim tiriinde NC programini
dikkatli sekilde test edin

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticiniz Program Testi igletim tir0 icin de,
makine davranisini tam olarak simule eden bir alet
degistirme makrosu tanimlayabilir.
Makine Ureticisi simule edilmis alet degistirme
konumunu siklikla degistirir.

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).

Program Testi isletim triinde RESET + BASLAT yazihim tusuna
bastiginizda kumanda otomatik olarak makine isletim tirlerindeki
etkin referans noktasini simulasyon igin kullanir. Program testi
baslatildiginda bu referans noktasi, siz NC programinda baska
bir referans noktasi tanimlayana kadar segcili kalir. Kumanda,
tanimlanmis diger tim referans noktalarini program testinde
secilmis olan referans noktasi tablosundan okur.

HAM PARCA iSLV. MEKAN fonksiyonu ile program testi igin bir
¢alisma alani denetimi etkinlestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Calisma alaninda ham pargayi gosterin (segenek
no. 20)", Sayfa 252

> 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  Fonksiyon

RESET Ham parcayi sifilama, daha énceki alet verilerini

+

BASLAT sifirlama ve tim NC programini test etme

Tdm NC programini test etme

BASLAT

BASLAT Her NC timcesini tek tek test edin

==

DURDUR Program Testi 6gesini NC timcesi N 6gesine
e kadar uygular

Program testini durdurma (bu yazilim tusu
sadece program testi baslatildiginda belirir)

Program testini her zaman, ¢calisma ddnguileri icindeyken de
durdurabilir ve devam ettirebilirsiniz. Teste devam edebilmek igin
asagidaki eylemleri 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 yazilim tusuna basin

=

‘ DURDUR ‘

» 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
18 CYCL DEF 5.4 ¥.CAPIS
19 CYCL DEF 5.5 Fege
2 s R o

[ O 00:00:00 FOMAX 3
RESET =
| Bagtar

o |
BASLAT || Eereceres
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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 ac¢ilir pencere gdsterir.

» Numara girin

» Yazilim tusu ile atlama talimatini segin, or. girilen
sayida asagiya atla

N SATIRL

Kumanda asagidaki segenekleri sunar:

Yazihm tusu  Fonksiyon

N SATIAL Girilen satir sayisi kadar yukariya atla
N saTIaL Girilen satir sayisi kadar asagiya atla
G010 Girilen timce numarasina atla
SATIR
NUMARAST

o GOTO atlama fonksiyonunu sadece NC programlarinin
programlanmasi ve test edilmesinde kullanin. islemede
timce takibi fonksiyonunu kullanin.
Diger bilgiler: "NC programina herhangi bir giris:
Tdmce ilerlemesi”, Sayfa 277

GOTO tusuyla hizli segim

GOTO tusuyla, 6zel fonksiyonlari veya donguleri kolayca
segebileceginiz Smart-Select penceresini agabilirsiniz.

Ozel fonksiyonlari segmek igin asagidaki sekilde hareket edin:

» SPEC FCT tusuna basin
» GOTO tusuna basin

> Kumanda, ézel fonksiyonlarin yapi gériinimd ile
birlikte bir acilir pencere gosterir

» Istenilen fonksiyonu segin

Ayrintili bilgi: isleme Déngiilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Secim penceresini GOTO tusuyla a¢in

Kumanda bir se¢im menisi sunuyorsa GOTO tusuyla segim
penceresini acabilirsiniz. Bdylece mimkun olan girigleri gérursuniz.
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Kaydirma gubugu

Program penceresinin sag késesinde bulunan kaydirma gubugu
ile ekran igerigini fare yardimiyla kaydirabilirsiniz. Ayrica kaydirma
cubugun ebadi ve konumu, program uzunlugu ve imle¢ konumu
hakkinda bilgi verir.
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6.10 Program akisi

Uygulama

Program akisi tiimce takibi isletim tiriinde kumanda, bir
NC programini surekli olarak program sonuna kadar veya bir
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. Ham parga simulasyonunu bir NC timcesi
olarak yorumlanir.

Program akisi tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi isletim
tirlerinde su kumanda fonksiyonlarini kullanabilirsiniz:

B Program akisini iptal etme

Program akisi belirli bir NC timcesinden itibaren
NC timcelerini atlama

TOOL.T alet tablosu duzenleme

Etkin sifir noktasi tablosunu veya diizeltme tablosunu
dizenleme

Q parametresini kontrol etme ve degistirme
El carki konumlandirmasini bindirme
Grafik gosterim icin fonksiyonlar

Ek durum gostergesi

NC programi uygula

On hazirlik

» Malzemeyi makine tezgahina gerdirme

» Referans noktasi ayarlama

> Gerekli tablolar ve palet dosyalarini segin (M durumu)
» NC programini segin (Durum M)

o Kullanim bilgileri:
|

Besleme ve mil devrini potansiyometreler yardimiyla
degistirebilirsiniz.

® FMAX yazilim tusu Gzerinden besleme hizini
disurebilirsiniz. Bu dusus tim hizli hareket ve
besleme hareketlerine, ayrica kumanda yeniden
baslatildiginda da etki eder.

Program akisi timce sirasi
» NC programini NC baslat tusuyla baslatin

Program akisi tekli tiimce

> NC programinin her NC tiimcesini NC baslat tusuyla tek tek
baslatin

Fragzam akigl timce takibi

NC: \ne_prog\BMB\Klax taxt\1G8. h
2 168.n
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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

Siralama penceresinin gosterilmesi/Etkin pencerenin

degistirilmesi

> Siralama penceresini goruntlleyin: Ekran dlzeni
icin PROGRAM + UYE yazilim tusuna basin

» Etkin pencereyi degistirme: PENCERE DEGISiMi
yazilim tuguna basin

+

PROGRAM
OYE

LB

Diizenleme penceresindeki tiimceleri se¢in

Ana hat penceresinde timceden timceye atlarsaniz kumanda,
timce gd6stergesini program penceresinde uygular. Bu sayede
birka¢g adimda buyiik program bélimlerini atlayabilirsiniz.

Test etme ve igsleme | Program akisi

Manue.'l. fsietin " BYrrogramiama =] A%

THG: \nc_prog\BHB\KLaxtext\1G8.h BEGIN PGM 168 M

= 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

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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Q parametresini kontrol etme ve degistirme
Uygulama sekli

Q parametresini butun isletim turlerinde kontrol edebilir ve [E37zogxam aiasa timoe takios e EPrograntana #
degistirebilirsiniz. :

¢_prog\BHBIKLax text) 1G8. enl bakag [POH BAL LB CYC W POS) TOGL T, TRANS. < >
o msow x 0.0 o s0.00 u

o0 c +0.000 g
W

» Gerekirse program akisini iptal edin (6r. NC DURDUR tusuna ve T e

INTERN DURDUR yazilim tusuna basin) veya program testini oo o s sunnass @ parwasas dsass e
@201 (4]

durdurun i | ——
az10s+ wl

o » Q parametresi fonksiyonlarini ¢agirin: Q INFO e
BILGIST yazilim tusuna ya da Q tusuna basin i I T

> Kumanda tiim parametreleri ve ilgili giincel ' e — T

[V ]
degerleri listeler.

Mod:_NOMIN @1 Tz

£ omm/min ovx 100% u 519

» Ok tuslariyla ya da GOTO tusuyla istenen — e

ok teTaL | DEGER oedER

parametreyi segin

> Degeri degistirmek istiyorsaniz [Eanses Teisein @ zoaronians =<
GUNCEL ALAN DUZENLE yazilim tusuna basin, e = -
yeni degeri girin ve ENT tusuyla onaylayin

lot - 0.000000000 FREZE DERINLIGL

2 ouxromd b, 0.0u0000000 _Gec1s srmoiME
» Degeri degistirmek istemiyorsaniz e T N T
.o ~ Q200=+2/ |05 - ©0.000000000  YUZEY KOOR.
GUNCEL DEGER yazilim tusuna basin veya o
diyalogu END tusuyla sonlandirin T oo
Q212140 g4 0.000000000 DERIN KESME BESL
21340 g, . 6.000000000  BESLENE ALANI
Kumanda, gosterilen yorumlarla tim parametreleri Smerid o - oamoonm saizs T
’ Q395:+0 (g1g - 0.000000000  YARICAP
-~ " HH H H ¢ L X80 | lgye - 0.000000000 OLCU TIPI
donguler dahilinde ya da gecis parametreleri olarak e | g

kullanir. Bt son

—
BASLANG. som YA YAN GONGEL PARAMETRE

Lokal, global veya String parametrelerini kontrol | e i | FE
ediyorsaniz veya degistirmek istiyorsaniz

Q QL QR QS PARAMETRELERi GOSTER yazilim tusuna
basin. Kumanda daha sonra ilgili parametre tipini
gosterir. Daha dnce tanimlanan fonksiyonlar ayni sekilde
gecerlidir.
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Butlin igletim tiirlerinde (Programlama isletim tiiri harig), Q
parametresini ek durum gdstergesinde de goruntileyebilirsiniz.

» Gerekirse program akigini iptal edin (6r.NC DURDUR tusuna ve
INTERN DURDUR yazilim tusuna basin) veya program testini
durdurun

PROGRAM ‘

o
DURUM

DURUM
Q-PARAM.

PARAMETRE
LISTE

: ‘

» Ekran dizeni igin yazilim tusu gubugunu ¢agirin

» Ekran gosterimini, ek durum gdstergesi ile birlikte
segin

> Kumanda, ekranin sag yarisinda Genl bakis
durum formulinu gosterir.

» 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 igerir. Kumanda Q1 = COS 89.999 sonucunu
orn. 0.00001745 olarak gosterir. Cok buyiik veya

¢ok kliclk degerleri kumanda, Ustel yazim sekliyle
gosterir. Kumanda Q1 = COS 89.999 * 0.001 sonucunu
+1.74532925e-08 olarak gosterir, buradaki e-08, 10-8
faktorline esittir.

268

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Test etme ve igsleme | Program akisi

islemi kesintiye ugratma, durdurma veya iptal etme

Bir program akisini kesmek icin ¢esitli secenekleriniz vardir:
® Program akisgini kesme, 6rn. MO ek fonksiyonu yardimiyla
® Program akisini durdurma, érn. NC durdur tusu yardimiyla

= Program akisini iptal etme, 6r. NC durdur tusu ve
INTERN 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 67

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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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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Programi manuel olarak kesintiye ugratma

Bir NC programi, Program akisi tiimce takibi isletim turiinde
islenirken Program akisi tekli tiimce isletim tiriinG segin.
Kumanda, glincel ¢alisma adimi uygulandiktan sonra islemeyi
keser.

islemi iptal etme
Tﬁl » NC-Stopp tusuna basin
= > Kumanda, giincel NC tiimcesini sonlandirmaz.

> Kumanda, durum gostergesinde durdurulan
durumun sembollni gosterir.

> lsletim tir(i degistirme gibi eylemler miimkiin
degildir.

> NC-Start tusuyla programi surdirmek
muamkandir.

‘ —— ‘ » INTERN DURDUR yazilim tuguna basin

DURDUR

> Kumanda, durum gdstergesinde program
X iptalinin semboliini kisa slreyle gosterir.

> Kumanda, durum goéstergesinde sonlandirilan,
il devre disi durumun sembolUnd gdsterir.
> Igletim tir(i degistirme gibi eylemler tekrar
muimkan olur.

Program akisi sirasindaki diuzeltmeler

Program akigi sirasinda programlanmis dizeltme tablolarina ve
etkin sifir noktasi tablosuna erisebilirsiniz. Bu tablolarda degisiklik
de yapabilirsiniz.

Degistirilmis veriler yalnizca dlizeltme yeniden etkinlestirdiginde
etkili olur.

Tabloya ulagsmak igin asagidaki sekilde ilerleyin:
DUZELTUE » DUZELTME TABLOLARI AC yazilim tusuna basin
AC

» Istenilen tablonun yazilim tuguna basin, ér.
SIFIR NOK TABLOSU

SIFIR NOK

TABLOSU

Ayrintih bilgi:A¢ik Metin veya
DIN/ISO Programlama Kullanici El Kitabi
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Makine eksenini yarida kesilmesinden sonra igleyin

Bir program akisi kesintisi sirasinda eksenleri manuel hareket
ettirebilirsiniz. Kesinti zamaninda Calisma diizlemi hareketi
(segenek no. 8) fonksiyonu etkinse 3D ROT yazilim tusu kullanima
sunulur.

3D ROT menusulinde asagidaki fonksiyonlar arasinda segim
yapabilirsiniz:

Yazillm  Durum Fonksiyon
tusu goster-
gesi
semboli
Sembol Eksenleri M-CS makine koordinat siste-
- ‘ yok minde hareket ettirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi
M-CS", Sayfa 113

w-cs Eksenleri W-CS malzeme koordinat siste-
A g " minde hareket ettirebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi
W-CS", Sayfa 117

wPL-cs @ Eksenleri WPL-CS calisma dizlemi
& koordinat sisteminde hareket ettirebilirsi-
niz.

Diger bilgiler: "Calisma dizlemi koordinat
sistemi WPL-CS", Sayfa 119

T-cs ) Eksenleri T-CS alet koordinat sisteminde
¢ - hareket ettirebilirsiniz.

Kumanda diger eksenleri kilitler.

Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-
CS", Sayfa 121

@ 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.

Test etme ve igsleme | Program akisi
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Ornek: Alet kirllmasi sonrasinda mili serbest siirme
» Calismayi yarida kesin

» Eksen yon tuslarini etkinlestirin: MANUEL i$LEM 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.

Program akisinin bir kesinti sonrasinda surduriilmesi

Kumanda bir program akisi kesikliginde asagidaki verileri kaydeder:
= Son ¢agrilan alet

m  Etkin koordinat dondstirmelerini (6rn. sifir noktasi kaydirma,
doénme, yansitma)

5 En son tanimlanan daire merkez noktasinin koordinatlari

Kaydedilen veriler, bir kesinti sirasinda makine eksenlerinin manuel
sekilde hareket ettirilmesinden sonra kontura yeniden yaklasmak
icin (POZISYON SURUS BAS yazilim tusu) kullanilir.

o Kullanim bilgileri:

m  Kayith veriler sifirlamaya kadar etkin kalir, drn. bir
program secimiyle.

® Program kesikliginden sonra INTERN DURDUR
yazilim tusu yardimiyla iglem, program baslangicinda
ya da TUMCE ILERLEME fonksiyonu yardimiyla
gerceklestiriimelidir.

B Program bolumu tekrari dahilindeki ya da alt
programlardaki program kesikliklerinde kesinti
yerine yeniden giris, TUMCE ILERLEME fonksiyonu
yardimiyla gerceklestiriimelidir.

= [sleme dongiilerinde tiimce ilerleme daima déngi
baslangicinda gergeklesir. Program akisini bir isleme
dongusi sirasinda keserseniz kumanda, bir timce
ilerleme sonrasinda énceden uygulanmis isleme
adimlarini tekrarlar.

Program akisini NC baslat tusuyla siurdiiriin

NC programini asagidaki sekilde durdurduysaniz program akigini
kesinti sonrasinda NC baslat tusuyla sirdurebilirsiniz:

= NC durdur tusuna basildi
® Programlanmis kesinti
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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

Elektrik kesintisi sonrasinda serbest slirlis

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Serbest hareket igletim tirini makine Ureticiniz
yapilandirir ve etkinlestirir.

Serbest siiriis isletim tiird ile bir elektrik kesintisinin ardindan aleti
serbest sirebilirsiniz.

Elektrik kesintisinden dnce bir besleme sinirlandirmasi
etkinlestirdiyseniz sinirlandirma etkin olarak kalir. Besleme
sinirlandirmasini BESLEME SINIRLAMA. iPTL EDLMS yazilim tusuyla
devre disi birakabilirsiniz.

Serbest siiriis isletim tiirli, agsagidaki durumlarda segilebilir:

= Akim kesintisi

® Role icin kontrol gerilimi yok

m  Referans noktasi asiimis

Serbest siiriis isletim tiirli, agsagidaki hareket modlarini sunar:

Mod Fonksiyon

Makine eksenleri Makine koordinat sistemindeki tiim eksenle-
rin hareketleri

Doéndurdlmas Butun 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 yoni

0 Calisma diizlemi hareketi (secenek 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 secilmemisse
bunlari manuel olarak ayarlayabilirsiniz.

Test etme ve igsleme | Program akisi
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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.

> Serbest hareket isletim tirGini etkinlestirin:
GERI CEKME yazilim tusuna basin

> Kumanda, Serbest siiriis secildi mesajini

goruntdler.
» Elektrik kesintisini onaylayin: CE tusuna basin
> Kumanda, PLC programini donustarr.
@ » 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.

» On segili hareket modunu kontrol edin: gerekirse DISLISI 6gesini
segin

» Onceden secilmis dis egimini kontrol edin: Gerekirse dis egimini
girin

» Onceden segilmis doniis ydninii kontrol edin: Gerekirse diglinin
donuds yoninua segin
Sagdan digli: Mil, malzemeye siirme sirasinda saat yoniinde,
malzemeden disari siirmede saatin tersi yoniinde déner Soldan
disli: Mil, malzemeye slirme sirasinda saatin tersi yoninde,
malzemeden disari sirmede saat yoninde doner
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» Serbest hareketi etkinlestirin: GERI CEKME
yazilim tusuna basin

GERI CEKME

» Serbest slrus: Aleti eksen yon tuslari veya elektronik el garkiyla
serbest sirin
Eksen tusu Z+: Malzemeden disari strls
Eksen tusu Z-: Malzemeye suris

» Serbest slriisten gikma: Onceki yazilim tusu
dizlemine geri donln

» Serbest ha“reket isletim tlriinG sonlandirin:
SERB. SRSU SONLANDIR yazilim tuguna basin

> Kumanda, serbest hareket isletim tlrinin
sonlandirilip sonlandirilamayacagini kontrol eder,
gerekirse diyalogu takip edin.

SERB. SRS0
SONLANDIR

» Guvenlik sorusunu cevaplayin: Aletin serbest strist dogru
yapilimadiysa HAYIR yazilim tusuna basin. Aletin serbest strusu
dogru yapildiysa EVET yazilim tusuna basin.

> Kumanda, Serbest siiriis secildi diyalogunu gizler.

» Makineyi baslatma: Gerekiyorsa referans noktalarinin tzerinden
gecin

» Istenen makine durumunu olusturma: gerekirse déndurilmis
calisma duzlemini eski konumuna getirin

Test etme ve igsleme | Program akisi
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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

= INTERN DURDUR yazilim tusu

= Acil durdurma
m  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 279

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

Kumanda agilir pencerede, yalnizca akista zorunlu olan
diyaloglari sunar.

TUMCE GIRSI

[

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 timcesi bir program bolim
tekrari icinde yer alirsa islenecek bir sonraki
tekrarin numarasini girin.

Gerekirse GELISMIS yazilim tusuna basin

Gerekirse en son kaydedilen kesintiyi segmek
icin SON NC TUMCESINI SEC yazilim tugsuna
basin

NC baslat tusuna basin

> Kumanda, timce takibini baslatir, girilen NC

timcesine kadar hesap eder ve sonraki diyalogu
gosterir.

Makine durumunu degistirdiyseniz:

» NC baslat tusuna basin
> Kumanda, makine durumunu geri yukler, 6rn.

TOOL CALL, M fonksiyonlari ve sonraki diyalogu
gOsterir.

Eksen pozisyonlarini degistirdiyseniz:

278

» NC baslat tusuna basin
> Kumanda, belirtilen sirada belirtilen pozisyonlara

gider ve sonraki diyalogu gosterir.
Sectiginiz sirada eksenlere hareket:
Diger bilgiler: "Yeniden kontura seyir",
Sayfa 283

> NC baslat tusuna basin
> Kumanda, NC programini iglemeyi strdurir.

Test etme ve igsleme | Program akisi
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Yalin tiimce takibi 6rnegi

o Kumanda, tekrarlarin sayisini dahili bir durdurmadan
sonra da genel bakis sekmesinde, durum gostergesinde
goruntuler.

Dahili bir durdurma sonrasinda 12 NC tiimcesinde Uginci LBL 1
islemine girmek istiyorsunuz.

Acilir pencerede su verileri girin:
= jlerleme yeri: N=12
® Tekrarlama 3

Cok asamali tiimce takibi yontemi

Orn. ana programdan birkag kez gagrilan bir alt programa
girdiginizde ¢ok asamali timce ilerlemesini kullanin. Bunun
yaparken dnce ana programda istenen alt program c¢agrisina
atlayin. TUM. GIRIS. DEVAM EDIN fonksiyonuyla buradan atlayip
devam edebilirsiniz.

o Kullanim bilgileri:

® Kumanda agilir pencerede, yalnizca akista zorunlu
olan diyaloglari sunar.

® Makine durumunu ve birinci girig yerinin eksen
pozisyonlarini geri yiiklemeden TUMCE ILERLEME
durumunu devam ettirebilirsiniz. Bunun igin
NC baslat tusuyla geri yliklemeyi onaylamadan énce
TUM. GIRIS. DEVAM EDIN yazilim tusuna basin.
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Birinci giris yerine timce takibi:

» TUMCE ILERLEME yazilim tusuna basin

» Girmek istediginiz birinci NC tiumcesini girin
> Gerekirse GELISMIS yazilim tusuna basin

TUM GIRSI

son_ > Gerekirse en son kaydedilen kesintiyi segmek

= ‘ icin SON NC TUMCESINi SEC yazilim tusuna
basin

@ » NC baslat tusuna basin

> Kumanda, timce takibini baslatir ve girilen NC
timcesine kadar hesap eder.
Kumanda, girilen NC timcesinin makine durumunu geri yikleye-
cekse:

» NC baslat tusuna basin
> Kumanda, makine durumunu geri yukler, 6rn.
TOOL CALL, M fonksiyonlari.

Kumanda, eksen pozisyonlarini geri ylkleyecekse:

» NC baslat tusuna basin
> Kumanda, belirtilen sirada belirtilen pozisyonlara
gider.
Kumanda, NC tiimcesini igleyecekse:
> Gerekirse Program akisi tekli tiimce igletim
tirdnd segin
@ » NC baslat tusuna basin

> Kumanda, NC timcesini isler.
Sonraki giris yerine timce takibi:
» TUM. GIRIS. DEVAM EDIN yazilim tuguna basin
» Giris yapmak istediginiz NC timcesini girin
Makine durumunu degistirdiyseniz:
@ » NC baslat tusuna basin

TUM. GIRIS.
DEVAM EDIN

v =

Eksen pozisyonlarini degistirdiyseniz:
» 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.

Test etme ve igsleme | Program akisi
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Cok asamali tiimce takibi 6rnegi

Birden fazla alt program g¢agrisiyla bir ana programi
Sub.hNC programina igleyin. Ana programda bir tarama sistemi

dongusuyle galisin. Tarama sistemi déngusinin sonucunu daha

sonra konumlandirma islemi igin kullanin.

Dahili bir durdurma sonrasinda 8NC tiimcesinde alt programin
ikinci cagrisina girin. Bu alt program ¢agrisi, ana programin

53NC tuimcesinde bulunur. Tarama sistemi déngusu, ana programin

28NC tumcesinde, yani istenen giris yerinin éniinde bulunur.

TUMCE GIRSI
3

B

TUM. GIRIS.
DEVAM EDIN

Ca——

TUM. GIRIS.
DEVAM EDIN

¥ =
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» TUMCE iLERLEME yazilim tusuna basin
» Acilir pencerede su verileri girin:

= ilerleme yeri: N=28

® Tekrarlama 1

Gerekirse Program akisi tekli tiimce isletim
tardnd secin

Kumanda, tarama sistemi déngisinu isleyene
kadar NC baslat tusuna basin

Kumanda, sonucu kaydeder.

TUM. GIRIS. DEVAM EDIN yazilim tusuna basin

» Agcilir pencerede su verileri girin:

= ilerleme yeri: N=53
= Tekrarlama 1

Kumanda, NC tiimcesini igleyene kadar
NC baslat tusuna basin

Kumanda, Sub.h alt programina atlar.

» TUM. GIRIS. DEVAM EDIN yazilim tuguna basin

Acllir pencerede su verileri girin:
= ilerleme yeri: N=8
= Tekrarlama 1

Kumanda, NC timcesini isleyene kadar

NC baslat tusuna basin

Kumanda, alt programi igslemeyi surdirtr ve
sonra ana programa geri atlar.
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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 gdsterir.
GELISMIS yazilim tusuna basin
Kumanda, agllir pencereyi genisletir.

Nokta Numarasi: Giris yaptiginiz nokta
tablosunun satir numarasi

» Nokta verisi: Nokta tablosunun adini ve yolunu

TUMCE GIRSI

vV VvV Vv YV y

girin
s > Gerekirse en son kaydedilen kesintiyi segmek
_ET icin SON NC TUMCESINI SEC yazilim tusuna
basin
@ » NC baslat tusuna basin

Tudmce ilerlemesiyle bir nokta érnedine girmek isterseniz nokta
tablosuna giriste oldugu gibi islem yapin. Nokta Numarasi giris
alanina istediginiz nokta numarasini girin. Nokta érnegindeki ilk
noktanin numarasi 0 olur.

Palet programlarinda tiimce takibi

Palet yonetimi (segenek no. 22) ile TUMCE ILERLEME fonksiyonunu
palet tablolari ile baglantili olarak da kullanabilirsiniz.

B[f pale’g tablosunun g¢alismasini iptal ederseniz kumanda

TUMCE ILERLEME fonksiyonu icin iptal edilen NC programinin en
son segilen NC tiimcesini sunar.

o Palet tablolarindaki TUMCE ILERLEME 6gesinde ek

olarak Palet satir giris alanini tanimlayin. Bu giris, NR
palet tablosunun satiri ile ilgilidir. Bir NC programi bir
palet tablosunda birkag kez goérilebilecedinden bu girig
her zaman gereklidir.
TO ve CTO islem metodunu se¢mis olsaniz dahi
TUMCE iLERLEME durumu daima alet odakli gerceklesir.
Kumanda TUMCE ILERLEME sonrasinda tekrar segilen
islem metoduna goére ¢aligir.

uGe ateer » TUMCE ILERLEME yazilim tusuna basin

> Kumanda, bir ac¢ilir pencere gdsterir.

» Palet satiri: Palet tablosunun satir numarasini
girin

» NC tiimcesi bir program bolimu tekrari iginde
bulundugunda gerekirse Tekrarlama girisini
yapin

» Gerekirse GELISMIS yazilim tusuna basin

> Kumanda, aclilir pencereyi genigletir.

s > Kaydedilen son k.es.intiyi segcmek icin
_5? 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

= Tdmce takibinden sonra tekrar yaklasma, 6rn. INTERN DURDUR

ile bir kesinti sonrasinda

® Bir program kesintisi sirasinda kontrol déngusunin
aciimasindan sonra bir eksenin pozisyonu degismisse
(makineye baglidir)

Uygulama sekli

Kontura yaklagmak icin yapmaniz gerekenler:

— » POZISYON SURUS BAS yazilim tusuna basin
» Gerekirse makine durumunu geri yikleyin

POZISYON
SUROS BAS

Kumandanin gosterdigi sirada eksenlere yaklasin:
@ » NC baslat tusuna basin

Eksenlere segtiginiz sirada yaklasin:

» EKSEN SEC yazilim tusuna basin
» ilk eksenin eksen yazilim tuguna basin

» NC baslat tusuna basin

‘ EKSEN

SEG

ikinci eksenin eksen yazilim tusuna basin
@ » NC baslat tusuna basin

» Her eksen igin islemi tekrarlayin

0 Alet eksenindeki alet, yaklagma noktasinin altinda
bulunuyorsa kumanda, alet eksenini ilk hareket yoni
olarak sunar.

Frngzam akigl tdmce takibi [-:aFruqumlamﬂ

+U. U0
+0.000

ananananan

MANUEL EKSEN
15LEM SEG

;tunx@
| @

[oFE] o
©
INTERN
DURDUR
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Manuel eksenlerde izlenecek yol

Manuel eksenler, operatoriin pozisyonlamak zorunda oldugu tahrik
edilmeyen eksenlerdir.

Tekrar yaklasma sirasinda manuel eksenler de varsa kumanda
yaklagsma igin herhangi bir sira géstermez. Kumanda otomatik
olarak mevcut eksenlere ait yazilim tuslarini gosterir.

Kontura yaklasmak i¢in yapmaniz gerekenler:

-

W ekseni
pozisyona

>

Manuel eksenin eksen yazilim tusuna basin

Manuel ekseni diyalogda gdsterilen degerde
konumlandirin

Manuel eksen dlgiim cihaziyla pozisyona
ulagiyorsa kumanda diyalogdaki degeri otomatik

olarak siler.
Manuel eksenin eksen yazilim tuguna yeniden
basin

Kumanda konumu kaydeder.

6 Konumlandirilacak baska manuel eksen yoksa kumanda
geri kalan eksenler i¢in bir pozisyonlama sirasi sunar.
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6.11 CAM programlarini isleme

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 haldeki gergcek zamanli isletim
sistemi HEROS 5'tir. Bylece kumanda, yuksek 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, optik yapi pargalari ve 6r. otomobil
sektoriindeki bigimler gibi ¢cok blylk yaricapli (kiiglk egiklikler)
yap! pargalari igin iyilestiriimis bir ylzey kalitesi saglayabilir

B Yuzey normal vektodrlerle islem sirasindaki veri ¢ikisini (LN
timceleri, sadece acik metin programlamasi) her zaman virgdl
sonrasi yedi basamagda kadar dogru girin

= Birbirini takip eden, artimhi NC timcelerinden kaginin, aksi halde
minferit NC timcelerinin toleranslari ¢giktida toplanabilir

® 32 déngusiundeki toleransi, standart davranista CAM sistemindeki
tanimli kiris hatasinin en az iki katindan buyuk olacak sekilde
ayarlayin. 32 déngusunun fonksiyon agiklamasindaki bilgileri de
dikkate alin

® CAM programinda ¢ok buyuk olarak ayarlanmis kiris hatasi, ilgili
kontur egimine bagli olarak buyuk yén degistirmeli NC timce
mesafelerine neden olabilir. Bu nedenle, timce gegislerinde
besleme ¢okmeleri meydana gelebilir. Homojen olmayan NC
programinin besleme ¢ékmelerinden kaynaklanan dizenli
hizlanmalar (gl¢ uyarimina esit), makine yapisinda istenmeyen bir
titresim uyarimina neden olabilir

= CAM sistemi tarafindan hesaplanan hat noktalarini dogru
timceleri yerine daire tUmceleriyle de degistirebilirsiniz. Kumanda
dahili olarak daireleri, giris formatinda tanimlanabileceginden daha
dogru hesaplar

B Tamamen diz hatlarda ara nokta belirlemeyin. Duz hattin tGzerinde
tamamen dogru sekilde yer almayan ara noktalar, malzeme
ylzeyine gorunur sekilde etki edebilir

®m EgJiklik gegislerinde (kdseler) sadece bir NC veri noktasi
bulunmahdir

m  Sirekli kisa timce mesafelerinden kaginin. Cok kisa kiris
hatalariyla ayni zamanda kontur egimindeki ciddi degisimler
nedeniyle CAM sisteminde kisa timce mesafeleri meydana gelir.
Tamamen diiz hatlar, gogunlukla CAM sisteminin sabit nokta ¢ikigi
nedeniyle zorlanan kisa timce mesafelerine ihtiyag duymaz

® Malzeme ylizeyinde desenler meydana gelebilecegi icin esit

egikligi olan ylizeylerde tamamen senkron bir nokta dagihmindan
kaginin

m 5 eksenli eszamanli programlarda: Pozisyonlar, sadece farkh bir
alet dizilimiyle birbirinden ayriliyorsa bu pozisyonlarin gift ¢ikisini
engelleyin

= Her NC tiimcesinde beslemenin ¢ikisindan kaginin. Bu,
kumandanin hiz profilini olumsuz sekilde etkileyebilir
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Makine kullanicisi i¢in yardimci yapilandirmalar:

® Gergege yakin bir simulasyon igin STL formatindaki 3D
modelleri ham parga ve hazir parga olarak kullanin

Blyik NC programlarinin daha iyi siralanmasi i¢in kumandanin
siralama fonksiyonu kullanimi

NC programinin dokiimantasyonu igin kumandanin yorum
fonksiyonu kullanimi

Delik ve basit cep geometrilerinin igslemek icin kumandanin
kapsamli olarak kullanilabilen déngulerini kullanin

Ayrintih bilgi: isleme Déngiilerinin Programlanmasi Kullanici
El Kitabi

Ayarlamalar sirasinda konturlari RL/RR alet yarigap
diizeltmesiyle ¢ikarin. Boylece, makine kullanicisi gerekli
diizeltmeleri basit bir sekilde gergeklestirebilir

On konumlandirma, islem ve derinlik sevki beslemelerini
program baglangicindaki Q parametreleri lizerinden tanimlayin

Ornek: Degisken besleme tanimlari

BESLEMEYI KONUMLANDIRMA
BESLEME DERINLIGI

FREZE BESLEMESI
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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.
Kumandada déngu 32 icin 1,3 ila 3 kati T kullanin.

®m  Kumlama iglemlerinde kirig hatalarinin ve T toleransi
toplami, tanimlanan igleme 6lgistinden kiguk
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 icinde uygun toleransi kullanin. iki deger icin dnemli olan
konturun gerekli Ust élglstidir. Makinenizde 6zel bir dongu
mevcutsa kumlama modunu ayarlayin. Makine kumlama
modunda genelde ¢ok sarsintili ve ylksek hizla hareket eder

® Do6ngu 32 iginde olagan tolerans: 0,05 mm ile 0,3 mm
arasinda

m CAM sistemindeki olagan kiris hatasi:
0,004 mm ila 0,030 mm

® Yiksek dogruluk 6ncelikli perdahlama:
KagUk kiris hatasini ve bunun igin déngu 32 iginde uygun kuguk
toleransi kullanin. Veri yogunlugu, kumandanin gegis veya
késeleri dogru sekilde algilayabilecegi kadar ylksek olmalidir.
Makinenizde dzel bir déngli mevcutsa perdahlama modunu
ayarlayin. Makine perdahlama modunda genelde az sarsintili ve
yavas hizla hareket eder

® Doéngu 32 iginde olagan tolerans: 0,002 mm ile 0,006 mm
arasinda

= CAM sistemindeki olagan kiris hatasi:
0,001 mm ila 0,004 mm

® Yiiksek yiizey kalitesi 6ncelikli perdahlama:
Kigik kirig hatasini ve bunun igin déngi 32 iginde uygun daha
biylk toleransi kullanin. Bu sayede kumanda, konturu daha ¢ok
dlzlestirir. Makinenizde 6zel bir déngl mevcutsa perdahlama
modunu ayarlayin. Makine perdahlama modunda genelde az
sarsintili ve yavas hizla hareket eder

® Doéngu 32 igcinde olagan tolerans: 0,010 mm ile 0,020 mm
arasinda

= CAM sistemindeki olagan kiris hatasi: yakl. 0,005 mm
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Diger uyarlamalar
CAM programlamasi i¢in asagidaki noktalari dikkate alin:

B Yavas islem beslemeleri veya blyuk yarigapli konturlarda kiris
hatasini dongi 32 icindeki T toleransindan yakl. g 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 (6r. 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 déngu 32 iginde, daha esit bir besleme akisi icin alet
referans noktasinda (TCP) daha yliksek bir TA dénus ekseni
toleransi degeri (6r. 1° ile 3° arasinda) ayarlayabilirsiniz

m Simit frezeli veya bilye frezeli 5 eksenli eszamanli islemeler
icin kullanilan NC programlarinda, bilye giiney kutbuna NC
cikigi sirasinda daha dusuk bir déner eksen toleransi segmeniz
gerekir. Orn. 0,1° olagan bir degerdir. Yuvarlak eksen toleransi
icin dnemli olan izin verilen maksimum kontur hatasidir. Bu
kontur hatasi, aletin olasi edri konumu, alet yarigapi ve aletin
erisim derinligine baglhdir.

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 erigim segenekleri

CAM programlarinin dogrudan kumandadaki tutumunu etkilemek
icin déngu 32 TOLERANS kullanima sunulur. Déngl 32 fonksiyon
aciklamasindaki bilgileri dikkate alin. Ayrica CAM sisteminde
tanimlanmis kirig hatalarinin baglamlarini dikkate alin.

Ayrintili bilgi: isleme Déngiilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bazi makine Ureticileri ek bir ddngu Gzerinden makinenin
davranisini ilgili isleme uyarlamaniza olanak saglar, 6rn.
dongu 332 ayarlama. Déngu 332 ile filtre, hizlanma ve
sallanma ayarlari degigtirilebilir.

Ornek
34 CYCL DEF 32.0 TOLERANZ
35 CYCL DEF 32.1 T0.05
36 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA3

Hareket kontrolii ADP

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

CAM sistemlerindeki NC programlarinin yetersiz veri kalitesi

cogu kez frezeli malzemelerde daha koétu bir ylizey kalitesine yol
acar. ADP (Advanced Dynamic Prediction) fonksiyonu, izin verilen
maksimum besleme profilinin daha édnceden yapilan tahminini
gelistirir ve frezelemede besleme eksenlerinin hareket kontrollnu
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 dnemli avantajlarina genel bakis:

= |ki yénlu frezelemede ileri ve geri hatlarda simetrik besleme
davranisi

B Yan yana duran freze hatlarinda diizglin besleme akislari

® CAM sistemleri tarafindan olusturulan NC programlarinda
dezavantajli etkiler, 6rn. merdiven turinden kisa basamakilar,
kaba kiris toleranslari, fazla yuvarlatiimis timce son nokta
koordinatlari karsisinda iyilestirilmis tepki

® Zorlu kogullarda bile dinamik karakteristik boyutlarina kesin
uyum
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6.12 Program gostergesi fonksiyonlari

Genel bakis

Kumanda, Program akisi tekli tiimce ve Program akisi
tiimce takibi isletim tiirlerinde, NC programini sayfalar halinde
goruntlleyebileceginiz yazilim tuslarini gosterir:

Yazilim tusu  Fonksiyon

YAN NC programinda bir ekran sayfasi geri gitme

1

NC programinda bir ekran sayfasi ileri gitme

o
>
‘ z

BASLANG. Program baglangicini segme

Program sonunu se¢gme

173
I}
z

-
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6.13 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

|

s © € Gogor1s taran |l g ) =
i ¥ Geseris sae e s il lr [ J'\I
s GYCL OEF 4.3 A pragram baglatma e
TEHLIKE 10 OYCL DEF 4.4 X yursn (GG.AA.YY) I =
2240 i Rl ]
|2 0o O 48 T o iatna devreae vor 5

1¢ Otomatik baglatma  [Hayar @ oaoosen

Dikkat, kullanicilar i¢in tehlike! < e o [ R T
OTOM BASL fonksiyonu islemi otomatik olarak baslatir. Emniyete — e
alinmamig galisma alanlariyla agik makineler kullanici igin buyik S e B =
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:

oTom e5L » Baslatma zamaninin belirlenmesi igin pencereyi
Y 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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6.14 isletim turu El girisi ile pozisyonlama

Basit galismalar veya aletin 6n konumlandirmasi igin El girisi ile
pozisyonlama igletim tir( uygundur. Burada, programinputMode
(no. 101201) makine parametresine bagl olarak, kisa bir

NC programini acik metin olarak veya DIN/ISO uyarinca girebilir
ve dogrudan yiritebilirsiniz. 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

—+

tal

» El girisi ile pozisyonlama isletim tlrini 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 293

v Vv

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 267
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Test etme ve igleme | igletim tirii El girisi ile pozisyonlama

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 dongiisu
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
Doéngu tanimlama

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
Déngl ¢agirma

Aleti serbest hareket ettirin

Program sonu
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Test etme ve isleme | igletim tiirii El girisi ile pozisyonlama

Ornek: Yuvarlak tezgahli makinelerde malzeme egim
konumunu giderin

» Temel devri 3D tarama sistemiyle uygulama
Diger bilgiler: "Malzeme edim konumunun 3D tarama
sistemiyle dengeleme (segcenek #17)", Sayfa 218

» 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
v

$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 gagirin: PGM MGT tusuna basin
» SMDI dosyasini isaretleyin

" basin

KOPYALA ‘ » Dosyayi kopyalayin: KOPYALA yazilim tusuna

HEDEF DOSYA =

» $MDI dosyasinin giincel igeriginin hangi adla kaydediimesi
gerektigini girin, 6rn.Delme
» OK yazilim tusuna basin

» Dosya yonetiminden ¢ikma: SON yazilim tusuna

‘ i ‘ basin
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6.15 M ve STOP ek fonksiyonlarini girin

Temel ilkeler

Kumandanin M fonksiyonlari olarak da isimlendirilen ek
fonksiyonlari ile sunlari kumanda edersiniz:

® Program akisl, 6r. program akigindaki bir kesinti

= Mil devri ve sogutucu maddenin devreye alinmasi ve devre digl
birakiimasi gibi makine fonksiyonlari

m  Aletin hat davranisi

Bir konumlama tiimcesinin sonuna veya ayri bir NC tiimcesine en
fazla doért M ek fonksiyonlari girebilirsiniz. Kumanda daha sonra su
diyalogu gosterir: Ek fonksiyon M?

Alisilmis olarak diyalogda sadece ek fonksiyon numarasini
girersiniz. Bazi ek fonksiyonlarda diyalog devam ettirilir, bdylece bu
fonksiyonla ilgili parametreyi girebilirsiniz.

Manuel isletim ve El. cark isletim tiirlerinde ek fonksiyonlari M
yazilim tusu Uzerinden girin.

Ek fonksiyonlarin etkililigi

Bazi ek fonksiyonlarin, ilgili NC tumcesindeki sirasina bagh
olmadan, bir konumlama tliimcesi 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 tiimcesinde
gegerli olur. Bir ek fonksiyon sadece timce bazinda etkili degilse
bunlari devamindaki bir NC tiimcesinde 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 su sekilde olur:
B Tumce baslangicinda etkili M fonksiyonlari, timce
bitisinde etkin olanlardan 6énce uygulanir
B Tam M fonksiyonlarinin timce baslangicinda veya
timce bitisinde etkin olmasi halinde uygulama,
programlanan sirada yapilir

Ek fonksiyonu DURDUR tiimcesinde girin

Programlanan bir DURDUR tiimcesi, 6rn. bir alet denemesi
icin program akisini veya program testini keser. Bir DURDUR
timcesinde bir M ek fonksiyonunu programlayabilirsiniz:

» Program akisi kesintisini programlama: DURDUR
tusuna basin

» Gerekirse M ek fonksiyonunu girin

Ornek
87 STOP
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Test etme ve igsleme | Program akisi kontrolii, mil ve sogutucu madde icin ek fonksiyonlar

6.16 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

0 Fonksiyon, makine Ureticisine bagli olarak farklilik
gosterdigi icin HEIDENHAIN, alet degisimi icin TOOL
CALL fonksiyonunu onerir.

M8 Sogutucu madde ACIK u
M9 Sogutucu madde KAPALI u
M13  Mil ACIK saat yénunde [
Sogutucu madde ACIK
M14  Mil ACIK saat ydnu tersine [
Sogutucu madde agik
M30 M2 gibi ]
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6.17 Koordinat bilgileri igcin 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 noktasina sunlar i¢in ihtiya¢ duyarsiniz:

® Hareket alani sinirlamalarini (yazihm nihayet salteri) belirlemek
igin

= Makineye sabit pozisyonlara (6r.alet degisimi pozisyonu) hareket

etme
E bir malzeme referans noktasi belirlemek igin

Makine Ureticisi her eksen igin makine sifir noktasi ile élgek sifir
noktasi arasindaki mesafeyi bir makine parametresine girer.

Standart davranig
Kumanda, koordinatlari malzeme sifir noktasina goére referans alir.

Diger bilgiler: "3D tarama sistemi olmadan referans noktasini
ayarlama", Sayfa 199

M91 ile davranis — Makine sifir noktasi

Konumlama tiimcelerindeki koordinatlar makine sifir noktasini
referans alirsa bunlari bu NC tiimcelerinde M91'e 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 alarak koordinat
degerlerini gosterir. Durum gostergesinde koordinat géstergesini
REF olarak ayarlayin.

Diger bilgiler: "Durum gdstergeleri", Sayfa 67

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

299



Test etme ve isleme | Koordinat bilgileri icin ek fonksiyonlar

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 alirsa referans y4 |
noktasi belirleme islemi 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 252
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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.

Diger bilgiler: "Calisma duzlemi koordinat sistemi WPL-CS",
Sayfa 119

M130 ile davranis

Kumanda, dogru timcelerindeki koordinatlar i¢in etkin,
dondurulmus ¢alisma dizleminde donduridlmeyen giris koordinat
sistemini referans alir.

M130 yalnizca Calisma diizlemi hareketi fonksiyonunu g6z ardi
eder ama dondirmeden 6nceki ve sonraki aktif donisimleri dikkate
alir. Yani kumanda pozisyonu hesaplarken kendi sifir noktalarinda
bulunmayan ddner eksenlerin eksen acilarini dikkate alir.

Diger bilgiler: "Giris koordinat sistemi I-CS", Sayfa 120

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

M130 fonksiyonu sadece tiimce bazinda etkin. Kumanda,
asagidaki igslemleri tekrar donduriimus islem dizeyi
koordinatlarinda uygular. isleme sirasinda carpisma tehlikesi
vardir!

> Islem akisini ve pozisyonlari, grafiksel simiilasyon yardimiyla
kontrol edin

Programlama uyarilari

®  M130 fonksiyonuna sadece etkin Calisma diizlemi hareketi
fonksiyonunda izin verilir.

®  M130 fonksiyonu bir dongl cagrisi ile kombine edilirse
kumanda, uygulamayi bir hata mesaijiyla iptal eder.
Etki

M130 alet yarigap diizeltmesi yapilmadan dogru timcelerinde
timceye gore etkindir.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

301



Test etme ve igsleme | Hat davranisi icin ek fonksiyonlar

6.18 Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Program akisi sirasinda el garki konumlandirmasini
bindirme: M118 (segenek no. 21)

Standart davranis

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticinizin bu fonksiyon igin kumandayi
uyarlamis olmasi gerekir.

Kumanda, aleti program akisi igletim tirlerinde NC programindaki
gibi hareket ettirir.

M118 ile davranig

M118 ile program akisi sirasinda manuel dizeltmeleri elle
uygulayabilirsiniz. Bunun icin M118'i programlayin ve eksene 6zel
bir deger (dogrusal eksen veya doéner eksen) girin.

Giris
Bir konumlandirma timcesine M118 girerseniz kumanda, diyalogu

devam ettirir ve eksene 6zgl degerleri sorgular. Koordinat girisi igin
turuncu renkteki eksen tuslarini veya alfa klavyeyi kullanin.

Etki

El garki konumlandirmasini M118'i koordinat girisi olmadan yeniden
programlayarak veya NC programini M30 / M2 ile sonlandirarak
kaldirabilirsiniz.

o Program kesintilerinde de el ¢arki konumlandirmasi
kaldirtlir.

M118, timce baslangicinda etkilidir.

Ornek

Program akigi sirasinda, galisma dizlemi X/Y'de el garki ile
programlanan degerden +1 mm ve devir ekseni B'de +5° hareket
edilebilmelidir:

L X+0 Y+38.5RL F125 M118 X1 Y1 B5

0 NC programindaki M118 temel olarak makine koordinat
sisteminde etki eder.

Kumanda, ek durum goéstergesinin POS HR sekmesinde
M118 dahilinde tanimlanan Maks deg 6gesini gorintiler.
El carki bindirmesi, El girisi ile pozisyonlama isletim
turinde de etkilidir!
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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 donlsu siler.

o M143 fonksiyonuna timce akiginda 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 siitunlarinin giriglerini siler. Ilgili satir yeniden
etkinlestirildiginde temel dénis tim situnlarda O olur.

Aleti NC durdur sirasinda otomatik olarak konturdan
kaldirin: M148

Standart davranis

Kumanda, NC durdur durumunda tiim davranis hareketlerini
durdurur. Alet, kesinti noktasinda kalir.

M148 ile davranig

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon yapilandirir ve makine Ureticisi igin
etkinlestirir.

Makine Ureticisi CfgLiftOff (No. 201400) makine
parametresinde kumandanin bir LIFTOFF durumunda
hareket ettigi yolu tanimlar. CfgLiftOff makine
parametresi yardimiyla fonksiyon devre disi da
birakilabilir.

Alet tablosunda LIFTOFF sGtununda etkin alet icin Y parametresini
ayarlayin. Ardindan kumanda, alet ekseninin yoninde aleti en fazla
2 mm kadar konturdan geri surer.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 133
LIFTOFF su durumlarda etkili olur:
®  Sizin tarafinizdan yapilan bir NC durdur isleminde

® Yazilim tarafindan tetiklenen bir NC durdur isleminde, 6rn. tahrik
sisteminde bir hata olusmussa

u Bir elektrik kesintisinde

Etki
M148, fonksiyon M149 ile devre disi kalincaya kadar etki eder.
M148 timce baslangicinda, M149 tiimce sonunda etkilidir.
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Ozel fonksiyonlar | Etkin giiriiltii 5nleme ACC (segenek no. 145)

7.1  Etkin gurulti onleme ACC
(secenek no. 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 icin 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 girdlti yapma egilimini azaltmak icin HEIDENHAIN,
ACC (Active Chatter Control) ile etkili bir regtlatér fonksiyonu
sunar. Agir gerilim alaninda bu regtilatér fonksiyonunun kullanimi
Ozellikle pozitif yonde etkilenir. ACC ile 6nemli oranda daha iyi
kesim performansi miimkindir. Makine tlriine bagl olarak talas
kaldirma hacmi birgok durumda %25'in Gzerinde artirilabilir.

Ayni zamanda makine yukinu azaltir ve aletin kullanim émrind
artirabilirsiniz.

o ACC, hedefe yonelik olarak kumlama iglemi ve agir talas
kaldirma icin geligtirilmistir ve bu alanda son derece
etkili sekilde kullanilabilir. ACC'nin makineniz ve aletiniz
ile yapilan iglemlerde hangi avantajlari sundugunu ilgili
denemeler araciligiyla belirlemeniz gerekir.
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ACC'nin etkinlestirilmesi

ACC'yi etkinlestirmek igin asagidaki galisma adimlarini

uygulamaniz gerekir:

= |lgili alet igin TOOL.T alet tablosunda ACC siitununu Y olarak
belirleyin

= |lgili alet igin TOOL.T alet tablosunda CUT siitununda alet kesim
sayisini tanimlayin

= Milin acik olmasi gerekir

® Dis erigsim frekansinin 20 - 150 Hz araliginda olmasi gerekir

ACC fonksiyonu etkinse kumanda, pozisyon gostergesinde Acc
sembolUnu gosterir.

ACC'yi makine isletimi igin etkinlestirme veya kisa sureli devre
disi birakma:

5 » Isletim tiir(i: Program akisi tiimce takibi,
Program akisi tekli tiimce veya El girisi ile
pozisyonlama tusuna basin
» Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

» ACC etkinlestirme: Yazilim tusunu ACIK
konumuna alin

> Kumanda, konum géstergesinde ACC
sembolilnu gosterir.
Diger bilgiler: "Durum gostergeleri”, Sayfa 67
i » ACC'yi devre digi birakin: Yazihm tusunu KAPALI
ke Aok konumuna getirin
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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:
» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte

agin
PROGRAM
FONKS .

» PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

COUNT

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

» FUNCTION COUNT yazilim tusuna basin

Kumanda sadece bir sayacli yonetir. Sayaci sifirlayarak bir NC
programi isliyorsaniz baska bir NC programinin sayagc ilerlemesi
silinir.

» Islem dncesinde bir sayacin etkin olup olmadigini kontrol edin

» Sayac¢ durumunu gerekirse not edin ve islem sonrasinda
MOD menustine yeniden ekleyin

o Glncel saya¢ durumunu dongi 225 ile kaziyabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: isleme Déngiilerinin Programlanmasi
Kullanici El Kitabi

Program Testi igletim tiiriinde etkisiProgram Testi

Program Testi isletim tirlinde sayaci simule edebilirsiniz. Burada
sadece NC programinda dogrudan tanimlamis oldugunuz sayag¢
durumu etki eder. MOD menisiindeki saya¢ durumu degismez.

Program akisi tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi igletim
tiirlerinde etkiProgram akis1 tiimce takibi

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 tusu  Fonksiyon

FUNCTION Sayaci 1'e yukseltin
INC
FUNCTION SayaC| sifirlama
~ COUNT |
RESET
R Nominal saylyi (hedef deger) bir degere alma
|| Girig degeri: 0 — 9999
FUNCTION Sayaci bir degere alma
ser Giris degeri: 0 — 9999
FUNCTION Sayaci bir deger artirma
ADD Giris degeri: 0 — 9999
FUNGT EON NC programini, hala tamamlanmasi gereken
REPEAT parcalar varsa bu etiketten itibaren tekrarlayin

Sayag¢ durumunu sifirlama
islemlerin nominal adedini girin
Atlama etiketini girin

isleme

Sayag¢ durumunu artirin

Hala tamamlanmasi gereken parcalar varsa iglemi
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
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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
