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Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari

Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari Programlama igletim tiirleri

Tusglar

Dokunmatik kumandali bir TNC 640 kullaniyorsaniz
bazi tuslari, hareketler Gzerinden kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi",
Sayfa 565

Ekranda kullanim elemanlari

Tus Fonksiyon
Ekran bélmenin segilmesi
Ekranda makine isletim tirq,

programlama igletim turG ve Gglncu
masaustl arasinda gegis

Tus Fonksiyon
Programlama
Program Testi

Koordinat eksenleri ile rakamlarin girilmesi
ve duzenlenmesi

Tus Fonksiyon

Koordinat eksenlerinin secilmesi

veya NC programina girilmesi

n n Rakamlar

D Yazilim tuslari: Ekrandaki fonksiyo-
nu segin

Ondalik igsareti / 6n igaretin ters
cevrilmesi

B R

[ 4 } [ > } [ A } Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

Alfabetik tus takimi

Tus Fonksiyon

[ Q } [ W } [ E } Dosya adlari, yorumlar

G } [ F H S } DIN/ISO Programlamasi

@ HEROS menlsini ag

Makine isletim tiirleri

—

us Fonksiyon

Manuel Isletim

Elektronik el ¢arki

El girisi ile pozisyonlama

Program akisi tekli timce

Program akisi timce takibi

Y| = & e =

N

Kutupsal koordinat girigi /
Artan degerler

AR

n Q parametre programlamasi /
Q parametre durumu

. Gergek pozisyonun kabul edilmesi
|5 Diyalog sorularini alin ve kelimeleri
- silin
Girisi kapatin ve diyalogu uygulayin
NC timcesini kapatma, girisi
sonlandirma
Giriglerin sifirlanmasi veya hata
mesajinin silinmesi
Diyalogu iptal edin ve program

bolimdnu silin

Aletlerle ilgili girigler

Tus Fonksiyon
NC programinda alet verilerini
tanimlama
Alet verilerini cagirin
CALL
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NC programlarinin ve dosyalarin yonetimi,

kumanda fonksiyonlari

—
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PGM
MGT

Fonksiyon

NC programlari veya dosyalarin
secilmesi ve silinmesi, harici veri
aktarimi

PGM
CALL

&|

Program g¢agirmasini tanimlayin,
sifir noktasini ve nokta tablolarini
segin

MOD-Fonksiyonlarini segin

HELP

NC hata mesajlarinda yardim metin-
lerini gosterin, TNCguide'i ¢agirin

Olusan tim hata mesajlarini goste-
rin

CALC

Hesap makinesini gosterin

SPEC
FCT

Ozel fonksiyonlari gdsterin

| & (8 B & G

Glncel olarak iglevsiz

Yonlendirme tuslari

g
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]

Fonksiyon

imleci konumlandirin

GOTO
m]

NC tiimceleri, déngller ve paramet-
re fonksiyonlarini dogrudan segme

HOME

Program baslangicina veya tablo
basina gegis yapilmasi

Program sonuna veya bir tablo
satirinin sonuna gegis yapiimasi

Sayfa olarak yukari dogru gegis
yapilmasi

PG DN

T

m
2 z -
= o

Sayfa olarak asagi dogru gegis
yapilmasi

[iig

Formdllerdeki sonraki se¢imi yapin

|
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Diyalog alani ya da buton ileri/geri

Doéngiiler, alt programlar ve
program bolum tekrarlari

—

ug

Fonksiyon

Tarama sistemi déngulerinin tanim-
lanmasi

CcYCcL
DEF

CYCL
CALL

Doénguleri tanimlayin ve ¢agirin

LBL
SET

LBL
CALL

Alt programlari ve program bolim
tekrarlarini girin ve gagirin

]
poJe}
ocC
@O
mIT

STOP

Program durdurma bir
NC programina girilmig

Hat hareketlerini programlayin

Fonksiyon

Konturu hareket ettirin/konturdan
cikin

Serbest kontur programlama FK

=
-
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Dogru

(@]
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Kutupsal koordinatlar igin daire orta
noktasi/kutup

N

Daire orta noktasi gevresindeki
cember

cn Yaricap ile cember
e Tanjant baglantisi ile gember

CHF
3

RND

Pah/kbse yuvarlama
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3D fare

Klavye Unitesi, donanima sonradan eklenebilen bir
HEIDENHAIN 3D fare ile genisletilebilir.

Bir 3D fare yardimiyla nesneler sanki elde tutuluyormus
gibi sezgisel olarak kullanilabilir.

Bu ayni anda kullanilabilir durumda olan alti yénde
serbest hareket 6zelligi sayesinde miumkuindur:

m XY dizleminde 2D kaydirma
m X, Y ve Z eksenleri etrafinda 3D dénme
® Yakinlagsma ve uzaklasma

,>< V2  <u

Bu olanaklar 6zellikle asagidaki uygulamalarda
kullanim konforunu artirir:

= CAD import

= Malzeme kaldirma simulasyonu

B Yazihm segenegdi no. 133 Remote Desktop
Manager yardimiyla dogrudan kumanda tzerinden
yonetebildiginiz bir harici PC'nin 3D uygulamalari

Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari
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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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Temel bilgiler | Bu el kitabi hakkinda

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

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

29


mailto:tnc-userdoc@heidenhain.de

Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

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 640 340590-11
TNC 640 E 340591-11
TNC 640 Programlama yeri 340595-11

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: 1303406-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: 1303409-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: 892903-xx

DIN/ISO programlama igin ID: 892909-xx
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Yazilim segenekleri

TNC 640, duruma gdre makine Ureticiniz tarafindan ayrica onaylanabilecek farkli yazilim segeneklerine sahiptir.
Seceneklerin her birinde asagida listelenen fonksiyonlar mevcuttur:

Additional Axis (secenek #0 ila segenek #7)
Ek eksen Ek kontrol déngtileri 1 ila 8

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)

HEIDENHAIN DNC (secenek #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Gizerinden

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

Dinamik ¢arpisma kontrolii m  Makine Ureticisi denetlenecek nesneleri tanimlar
® Manuel igletimde uyari
= Program testinde ¢arpisma denetimi
B Otomatik isletimde program iptali
® 5 eksen hareketinde de denetleme

CAD Import (se¢genek no. 42)

CAD Import DXF, STEP ve IGES desteklenir
Kontur ve nokta desenlerin kabul edilmesi
Konforlu referans noktasi tespiti

Acik metin programlarindaki kontur kesitlerinin grafiksel olarak segimi

Global PGM Settings — GPS (Segenek no. 44)

Global program ayarlari = Program akisinda koordinat dénugstumleri bindirmesi
®  El ¢garki bindirmesi
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Adaptive Feed Control — AFC (segenek #45)

Adaptif besleme ayari Frezeleme iglemi:
m Egitim adimiyla gergek mil performansinin tespit edilmesi
B Otomatik besleme ayarinin yapildigi sinirlarin tanimlanmasi
= [sleme sirasinda tam otomatik besleme ayari
Torna islemi (segenek no. 50):
= [slem sirasinda kesim kuvveti denetimi

KinematicsOpt (secenek #48)

Makine kinematiginin ®  Etkin kinematigi kaydetme/geri ylikleme
optimizasyonu = Etkin kinematigi kontrol etme
= Etkin kinematigi optimize etme

Mill-Turning (segenek #50)

Frezeleme/torna igletimi Fonksiyonlar:

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

Doéngl 880 DISLI HADDEL. ONAYI (Segenek no. 50 ve Segenek no.
131)

KinematicsComp (se¢enek no. 52)

3D hacim dengelemesi Konum ve bilesen hatalarinin dengelenmesi

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

Standart hale getirilmis arayiiz OPC UA NC sunucusu, kumandadaki verilere ve fonksiyonlara harici
erisim icin standart hale getirilmis bir araytiz (OPC UA) sunar

Bu yazilim segenekleri ile alti adete varan paralel istemci baglantisi
olusturulabilir

3D-ToolComp (segenek no. 92)

Erisim agisina bagh B Erisim acisina bagli olarak alet yaricapi sapmasini dengeleyin
3D alet yarigap dizeltmesi = Ayri diizeltme degeri tablosunda diizeltme degerleri
Disa aktarim igin izin alinmalidir = Kosul: Yizey normalleri vektorlerle galigsma (LN tiimceleri)

Extended Tool Management (segcenek #93)
Geligmis alet yonetimi Python bazli

Advanced Spindle Interpolation (segenek no. 96)

Enterpolasyonlu mil Enterpolasyonlu torna:
® Dongu 291 IPO.-TORNA KUPLAJ
® Dongu 292 IPO.-TORNA KONTUR
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Spindle Synchronism (seg¢enek #131)

Mil senkron galigmasi B Freze mili ve torna mili senkron galismasi
= Doéngl 880 DISLI HADDEL. ONAYI (Segenek no. 50 ve Segenek no.

131)
Remote Desktop Manager (se¢enek #133)

Harici bilgisayar birimleri uzaktan ® Ay bilgisayar biriminde Windows
kumandasi = Kumanda ylizeyine bagl

Synchronizing Functions (segenek #135)

Senkronizasyon fonksiyonlari Gergek zamanl kuplaj fonksiyonu (Real Time Coupling — RTC):
Eksen kuplaji

Visual Setup Control — VSC (se¢enek no. 136)

Germe durumunun kamera tabanh B Germe durumunun bir HEIDENHAIN kamera sistemiyle kaydedilmesi
kontrolii = Caligma alaninin gergek ile nominal durumu arasinda optik

karsilastirma
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 baglantilar1 denklestirme ® Eksen ivmelenmesiyle dinamik sartli pozisyon degisimlerinin tespiti
B TCP (Tool Center Point) kompanzasyonu

Position Adaptive Control — PAC (segenek #142)

Adaptif pozisyon kontrolii B Ayar parametrelerini calisma 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 sirtinme 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 5nleme 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
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Component Monitoring (segcenek #155)

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

Grinding (segenek no. 156)

Koordinat taglama ®  Sallanma stroku igin dénguler
= Dlzenleme igin donguler
B Taglama aleti ve diizenleme aleti alet tiplerinin desteklenmesi

Gear Cutting (se¢cenek #157)

Diglilerin diizenlenmesi ® DOngu 285 DISLIYI TANIMLAMA
® Dongu 286 DISLI HADDEL. FREZESI
® DoOngl 287 DISLI SOYMA

Advanced Function Set Turning (segenek #158)
Gelismis tornalama fonksiyonlari Doéngi 883 ES ZAMANLI PERDAHLAMA DONDURME

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

Optimize edilmis kontur dongiileri Donuslu freze islemiyle istenen sekilde cep ve adalarin imalati igin
donguler

Diger mevcut segenekler

@ HEIDENHAIN, sadece makine Ureticiniz tarafindan
konfiglre edilebilecek ve uygulanabilecek donanim
genisletmeleri ve yazilim segenekleri sunar. Ornegin FS
fonksiyonel guivenlik 6zelligi bunlardan biridir.

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

ID: 827222-xx

Gelisim durumu (yukseltme fonksiyonlari)

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

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

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

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

Ongoériilen kullanim yeri

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

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

Ayrintili bilgiyi kumandada asagidaki gibi bulabilirsiniz:

» MOD tusuna basin

» MOD menisiinde Genel bilgi grubunu secin

» 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
anlasma yapilarak kararlastirilan kullanim kosullari éncelikli olarak
gecerlidir.

OPC UA NC sunucusu veya DNC sunucusu kullaniliyorsa
kumandanin davraniglarini yonetebilirsiniz. Bu nedenle bu
arabirimleri Uretimde kullanmadan 6nce kumandanin hatasiz veya
performans kayiplari olmadan ¢alistirihp ¢alistirilamayacagini
belirleyin. Sistem testlerinin yapilmasi, bu iletisim arabirimlerini
kullanan yazilimi olusturan kisinin sorumlulugundadir.
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Yeni fonksiyonlar 34059x-11

@ 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: 1322095-xx

Ayrintili bilgi:Acik Metin veya
DIN/ISO Programlama Kullanici El Kitabi
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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.

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.

PRESET CORR aktif referans noktasini diizeltebilirsiniz.

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

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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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

TABDATA fonksiyonuyla program akigi 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.

MONITORING fonksiyonuyla tanimlanmigs bir makine bileseninin

denetimini goruntuleyebilirsiniz.

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) ID951: torna aleti tablosununSPB-
INSERT sutununun degeri

= FN 18: SYSREAD (D18) ID1070 NR1: F MAX yazilim tusuyla
etkin besleme sinirlandirmasi
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

m SYSSTR(ID10321 NR20 ) fonksiyonuyla ISO 8601 uyarinca
glincel takvim haftasini belirleyebilirsiniz.

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

m CAD Import'un (segenek no. 42) ara belleginden yalnizca
bir NC programina degil, birgok baska uygulamaya da (6rn.
Leafpad) veriler aktarabilirsiniz.

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

Diger bilgiler: "Goriintileme secenekleri”, Sayfa 261

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

Diger bilgiler: "Hazir parcay disa aktar", Sayfa 276

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

Diger bilgiler: "Carpigsmalar bakimindan kontrol et ",
Sayfa 268

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

Diger bilgiler: "Alet tasiyici atama", Sayfa 172

m Tespit ekipmani denetimi (segenek no. 40) fonksiyonuyla
NC programina tespit ekipmanlari, érn. bir mengene entegre
edebilirsiniz. Tespit ekipmanlarini KinematicsDesign adli ek
aracgla kumandada CFG dosyalari olarak hazirlayabilirsiniz veya
CAD sistemindenSTL dosyalari olarak alabilirsiniz. Kumanda
tespit elemanlarini similasyonda gdsterir ve bunlari garpigsmalar
bakimindan denetler.

Diger bilgiler: "Tespit ekipmanlari denetimi (segenek no. 40)",
Sayfa 370

® Kumanda, NTFS dosya sistemine sahip USB bellekleri
destekler.

Diger bilgiler: "Kumandada USB cihazlari", Sayfa 94

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

B Bir besleme sinirlandirmasi F MAX yazilim tusu yardimiyla
etkinlestiriimisse kumanda genel durum goéstergesinde, besleme
degerinin arkasinda bir Unlem isareti gosterir.

Diger bilgiler: "Genel durum gostergesi”, Sayfa 73
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PARAXCOMP DISPLAY fonksiyonu etkinse kumanda genel durum
gOstergesinde bir simge gosterir.

Diger bilgiler: "Genel durum goéstergesi”, Sayfa 73
PARAXCOMP MOVE fonksiyonu etkinse kumanda genel durum
gostergesinde bir simge gosterir.

Diger bilgiler: "Genel durum goéstergesi”, Sayfa 73

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

Diger bilgiler: "Genel durum goéstergesi”, Sayfa 73

Alet tablosunun RCUTS sitununda bir aletin, 6rn. doner kesme
plakalarinin, alin tarafindaki kesici agiz genisligini tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 143

Alet tablosunun LU siitununda bir aletin faydali uzunlugunu
tanimlarsiniz. Faydal uzunluk aletin dongulerdeki dalma
derinligini sinirlandirir.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 143

Alet tablosunun RN sitununda 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 143

Torna takimi tablosunun SPB-INSERT siitununda (Segenek no.
50) oluk agma aletleri igin bir kivrim agisi tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "Alet verileri", Sayfa 417

TE 360 tus takimi igin donanima bir HEIDENHAIN 3D fare
ekleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "3D fare", Sayfa 4

Harici erisim MOD fonksiyonu altinda Giivenlik duvar ayarlar
HEROS fonksiyonu igin bir link eklendi.

Diger bilgiler: "Firewall", Sayfa 501

Harici erisim MOD fonksiyonu altinda OPC UA NC Server lisans
ayarlan (segenek no. 56-61) HEROS fonksiyonu igin bir link
eklendi.

Diger bilgiler: "HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu (segenek
no. 56 - 61)", Sayfa 556

Makine Ureticisi CfgOemlInfo (no. 131700) parametresini
tanimlamigsa kumanda Genel bilgi MOD grubunda Makine
iireticisi bilgisi alanini gosterir.

Diger bilgiler: "MOD fonksiyonlarina genel bakis", Sayfa 441

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

Diger bilgiler: "MOD fonksiyonlarina genel bakis", Sayfa 441

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021
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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 478

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

Diger bilgiler: "TNC 640 Uzerindeki seri arayizler", Sayfa 504

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

Diger bilgiler: "Ag suriclisu ekleme", Sayfa 517

= Kullanici yénetimini yapilandirma sirasinda Oto otrm ag¢
fonksiyonuyla kumandanin baglarken otomatik olarak oturum
agacagi bir kullanici tanimlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Oto otrm a¢ fonksiyonunu etkinlestirin",
Sayfa 540

m 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 580
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Degistirilen fonksiyonlar 34059x-11

Ayrintili bilgi:Acgik Metin veya

DIN/ISO Programlama Kullanici El Kitabi

= RND (DIN/ISO: G24) gecis elemanini isleme dizleminde olmak

yerine isleme dizlemine dik konumda olan daireler arasinda
kullanabilirsiniz.

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

B Yarigap duzeltmeli bir konturun dnceden hesaplanmasi igin olan
M120 fonksiyonu freze isleme dongdleri tarafindan sifilanmaz.

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

m  Q parametre formult hesaplama operasyonlarindaki dncelik
degistirildi.

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

®  Kumanda, kesim verileri igslemcisinde aktif dl¢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
mesajlarin listesi bu sayede daha kisa ve anlasilir olur.

® Kumanda palet tablolarinda bosluk isareti igeren
NC programlarini da acabilir.
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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 395

® Kumanda Program akisi tekli timce modunda ham parga
simulasyonunu yalnizca bir NC timcesi olarak yorumlar.
Diger bilgiler: "Uygulama", Sayfa 284

= 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 302

= 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 76

® Kumanda, ek durum gostergesinin FS sekmesinde her eksen
icin guvenlikle ilgili modlarin aktif sinirlandirmalarini gosterir.
Diger bilgiler: "Fonksiyonel givenlik FS durum goéstergeleri”,
Sayfa 195

= 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 76

® 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 181

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 193

® 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 229

® Diuzeltme tablolari *.tco ve *.wco'daki tim sttunlarin girig
alanlarindaki sayi degerleri +/— 999.999 iken +/— 999.9999
olarak degistirildi.
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Taglama ve duzenleme aletlerine ait TL giris parametresi
alet yonetiminin form goriinimiinde sunuldu. Onay kutusu
isaretlenmisse kumanda aleti engeller.

Diger bilgiler: "Alet verilerini girme", Sayfa 432

Taslama aletleri icin Kap diski,GRIND_T alet tipi eklendi.

Diger bilgiler: "Alet verilerini girme", Sayfa 432

Teshis fonksiyonlar1i MOD grubu altinda TNCdiag ve Donanim
konfigiirasyonu alanlarina parolasiz ulasilabiliyor.

Diger bilgiler: "Teshis fonksiyonlari", Sayfa 465

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

Diger bilgiler: "Remote Desktop Manager (segenek no. 133)",
Sayfa 468

HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu yardimiyla, NC yazilimi
kapali haldeyken bile TNC: ve PLC: dizinlerine erisebilirsiniz.
Gdsterilen icerikler tanimli kullanicinin yetkilerine gore degisir.
Diger bilgiler: "Dizinlere erisim", Sayfa 560

Kullanici yonetimini yapilandirma sirasinda Windows etki
alaninda oturum acma fonksiyonunu kullanirsaniz LDAPs
kullan onay kutusu yardimiyla glivenli bir baglanti kurabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Windows etki alaninda oturum agilmasi”,

Sayfa 527

Kullanici yénetimi etkin degilken érn. SSH Gzerinden bir uzaktan
oturum agma islemi gergeklesirse kumanda buna otomatik
olarak HEROS.LegacyUserNoCtrlfct roliini verir.

Diger bilgiler: "Rol tanimi", Sayfa 536

Kullanici yénetimi etkinken AFC (segenek no. 45) fonksiyonlari
NC.SetupProgramRun yetkisini gerektirir.

Diger bilgiler: "Haklar", Sayfa 539

Kullanici yonetimi etkinken ACC (segenek no. 145) fonksiyonlari
NC.SetupProgramRun yetkisini gerektirir.

Diger bilgiler: "Haklar", Sayfa 539

Kullanici yonetiminin devre disi biraktiginizda ve Mevcut
kullanic1 veritabanlarinin silinmesi onay kutusunu
isaretlediginizde kumanda TNC: dizinindeki .home klasoérinu de
siler.

Diger bilgiler: "Kullanici yonetimini yapilandirma", Sayfa 521

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

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

Diger bilgiler: "Uygulama", Sayfa 580
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Yeni déngii fonksiyonlari 34059x-11

Ayrintil bilgi: isleme Déngiilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Doéngii 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.

Doéngi 1271 OCM DIKDORTGEN (DIN/ISO: G1271, Secenek no.
167)

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

Doéngii 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.

Doéngii 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.

Doéngii 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.

Doéngii 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.

Doéngii 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.

Doéngi 1016 KAP DISKINI DUZENLE (DIN/ISO: G1016, Segenek
no. 156)

Bu déngui ile bir érnegdin bir canak rondelanin alin tarafini
dizeltebilirsiniz. Opsiyonel arka gekme agisini alet tablosunda
tanimlarsiniz. Bu dongu sadece FUNCTION MODE DRESS
dizenleme isletiminde kullanilabilir.
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B Dongl 1025 KONTUR TASLAMASI (DIN/ISO: G1025, Segenek
no. 156)

Bu dongu ile, kumanda kapali veya agik konturlarda taglama
islemi yapar. Konturu bir alt programda tanimlar ve 14 KONTUR
(DIN/ISO: G37) dongusu ile segersiniz.

= DOngu 882 ES ZAMANLI KUMLAMA DONDURME (DIN/ISO:
G882, Segenek no. 50, Segenek no. 158)

Bu dongti ile, bir déndiirme konturunu degisen ¢alisma acilariyla
kumlarsiniz. Bu sayede 6rnegin tek bir aletle alttan kesilmis
konturlar olusturabilirsiniz. Ayrica kesici plakanin genis bir alani
kullanildigi igin aletin dayaniklilik dmriini de uzatabilirsiniz.

Konturu bir alt programda tanimlar ve 14 KONTUR (DIN/ISO:
G37) dongisi veya SEL CONTOUR fonksiyonu ile segersiniz.
= 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, déngu tanimlama sirasinda
OCM KESIM VERILERI yazilim tusuna basarak acabilirsiniz.
Sonuglari dogrudan bir déngl parametresine devralabilirsiniz.
Ayrintili bilgi:Malzeme ve Alet igin Olgiim Déngiilerinin
Programlanmasi Kullanici El Kitabi
= DOngu 485 DONER ALETI OLC (DIN/ISO: G485, secenek no. 50)

Bu déngti ile, bir alet tarama sistemi kullanarak torna
takimlarinizi élgebilirsiniz. Bu donguyu yalnizca FUNCTION
MODE MILL frezeleme modunda gergeklestirebilirsiniz. Ayrica
kare seklinde tarama elemani olan alet tarama sistemine de
ihtiyaciniz olacaktir.
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Degistirilen déngii fonksiyonlari 34059x-11

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) dongdileri, islemenin sonunda déngl
baslangicindaki mil durumunu geri yukler.

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

Asagidaki donguler LU kullanim uzunlugunu denetler:
Tdm delme iglemi dénguleri

Tdm kilavuz gekme iglemesi donguleri

Tam cep ve pim isleme doénguleri

Dongli 22 BOSALTMA (DIN/ISO: G122)

Dongli 23 PERDAHLAMA DERINLIGI (DIN/ISO: G123)
Dongl 24 YANAL PERDAHLAMA (DIN/ISO: G124)
Dongi 233 SATIH FREZELEME (DIN/ISO: G233)

D&ngli 272 OCM KUMLAMA (DIN/ISO: G272, Segenek no.
167)

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

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

= DoOngu 251 DIKDORTGEN CEP (DIN/ISO: G251), 252 DAIRE
CEBI (DIN/ISO: G252) ve 272 OCM KUMLAMA (DIN/ISO:
G272, Secenek no. 167), daldirma yolunu hesaplarken RCUTS
sutununda tanimlanan kesim genigligini dikkate alir.

= DOngu 208 DELIK FREZESI (DIN/ISO: G208), 253 YIV
FREZELEME (DIN/ISO: G208) ve 254 YUVARLATILM. YIV
(DIN/ISO: G254) alet tablosundaki RCUTS sitununda
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) déngusunu gizleyebilir.

= 271 OCM KONTUR VERILERI (DIN/ISO: G271, Segenek no. 167)
déngusiundeki Q569 ACIK SINIRLAMA parametresine giris degeri
2 eklenmistir. Bu segim yapildiginda kumanda CONTOUR DEF
fonksiyonu dahilindeki ilk konturu bir cep sinirlama blogu olarak
yorumlar.
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

® 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 icgin alet yarigapi faktori

= 1010 CAP HIZALAMASI (DIN/ISO: G1010, Segenek no. 156)
dongusu, sevk hareketi sirasinda Q1018 PLANYA BESLEMESI
parametresi degerini kullanir.

= 1015 PROFIL DUZENLEME (DIN/ISO: G1015, Segenek no.
156) déngustindeki QS1000 PROFIL PROGRAMI parametresi ile
DOSYA SEC yazilim tusunu kullanarak taglama aleti profili igin
NC programi segebilirsiniz.

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) ile kare seklinde tarama
elemanlari olan bir alet tarama sistemini kalibre edebilirsiniz.

= DOngu 483 OLCME ALETI (DIN/ISO: G483) aletlerin donisi
sirasinda 6nce alet uzunlugunu ardindan da aletin yarigapini
Olger.

= DOngu 1410 KENAR TARAMASI (DIN/ISO: G1410) ve 1411 IKI
DAIRENIN TARANMASI (DIN/ISO: G1411) temel donlsi standart
olarak giris koordinat sisteminde (I-CS) hesaplar. Aks agisi ve
doéndirme agisi ortismuyorsa, malzeme koordinat sisteminde
(W-CS) temel donls dongller 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

50

ilk adimlar | Genel bakis

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



ilk adimlar | Makinenin agilmasi

2.2 Makinenin agilmasi

Akim kesintisini onaylayin ve referans noktalarina
yaklasin

A TEHLIKE Bluanvel Toietin

Dikkat, kullanicilar i¢in tehlike! —

+0.000
+0.000

~~H

. . . . & 135050
Makine ve makine bilesenlerinden dolay! her zaman oo

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 T pam
» Givenlik uyarilari ve giivenlik sembolleri dikkate alinmali ve —— 00 07

100% F-OVR  s1 LIMIT 1

izlenmelidir
» Guvenlik tertibatlari kullaniimalidir

Tanau | ner. on 20001 e
" s F Fowstvou | vouera | TABLosy
] L3 e TUUY

@ 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:

ul 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.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

m Referans noktalarina yaklasiimasi
Diger bilgiler: "Calistirma”, Sayfa 174

® jsletim tirleri
Diger bilgiler: "Programlama”, Sayfa 71
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ilk adimlar | Malzemenin grafik olarak test edilmesi

2.3 Malzemenin grafik olarak test edilmesi

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

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

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

= Kumandanin igletim trleri
Diger bilgiler: "isletim tirleri", Sayfa 70

= NC programlarini test etme
Diger bilgiler: "Program testi", Sayfa 277

;;;;;

Alet tablosunu se¢me

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

PG » PGM MGT tusuna basin
Kumanda, dosya yonetimini agar.

v

TiP SEC yazilim tusuna basin

Kumanda goérintilenecek dosya tipinin segimi
icin bir yazilim tusu menusu gosterir.

VARSAYILN yazilim tusuna basin

> Kumanda bitin kayith dosyalari sag pencerede
gOsterir.

» imleci sola dogru dizinlerin tizerine
konumlandirin

Tip

SEC

A\

v

VARSAYILN

» imleci TNC:\table\ dizininin lzerine
konumlandirin

» imleci saga dogru dosyalarin iizerine
konumlandirin

-N -

» 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 detayli bilgiler

u Alet ydnetimi
Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 143

® NC programlarini test etme
Diger bilgiler: "Program testi", Sayfa 277
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ilk adimlar | Malzemenin grafik olarak test edilmesi

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 goérinum segme
» 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
OBlw

GORONTO 3D gOSter|m|
[ 5hel

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

m  Grafik fonksiyonlari
Diger bilgiler: "Grafikler ", Sayfa 260

B Program testini uygulama
Diger bilgiler: "Program testi", Sayfa 277
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ilk adimlar | Malzemenin grafik olarak test edilmesi

Program testini baglatma
‘ RESET ‘ » RESET + BASLAT yazilim tusuna basin

5
BASLAT

> Kumanda, o ana kadar etkin alet verilerini sifirlar.

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

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

Kumanda, program testini kesintiye ugratir.
BASLAT yazihm tusuna basin

Kumanda, program testini bir kesintinin ardindan
surdardr.

VvV V. Vv V

‘ BASLAT ‘

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

® Program testini uygulama
Diger bilgiler: "Program testi", Sayfa 277

m  Grafik fonksiyonlari
Diger bilgiler: "Grafikler ", Sayfa 260

= Simulasyon hizini ayarlama
Diger bilgiler: "Program testinin hizini ayarlama", Sayfa 266
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ilk adimlar | Aletlerin diizenlenmesi

2.4 Aletlerin diizenlenmesi

Manuel isletim isletim tiiriinii segin

Aletleri Manuel isletim isletim tiiriinde diizenleyebilirsiniz: Marver, Toistin - Bl ’
H
» Igletim tirleri tusuna basin e
> Kumanda Manuel isletim isletim tiiriine geger. i
+0.000
Bu konu hakkinda detayl bilgiler —
= Kumandanin igletim trleri
Diger bilgiler: "isletim tirleri", Sayfa 70
£ ]

100% S-OVR
100% F-OVR St LIMIT 1

Tanau | ner. on 20001 e
" s F Fowstvou | vouera | eLosy
] * [ TU W

Aletleri hazirlayin ve dlgun

> Gerekli aletleri ilgili alet tespitine gerdirin

» Harici alet 6n ayar cihaziyla yapilan élgimlerde: Aletleri dlgtin,
uzunluk ve yarigapi not edin ya da dogrudan bir aktarim
programiyla makineye aktarin

» Makinedeki dl¢giimde: Aletleri takim degistiricisinde tutun
Diger bilgiler: "TOOL_P.TCH yer tablosunu dizenle",
Sayfa 57
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TOOL.T alet tablosu diizenleme

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Alet yonetiminin ¢agriimasi asagida anlatilan sekilden
farkhlik gosterebilir.

TOOL.T alet tablosunda (TNC:\table\ altinda sabit kayitl) uzunluk
ve yarigap gibi alet verilerini kaydedersiniz ancak kumandanin
cesitli fonksiyonlarin uygulanmasinda gerek duydugu baska alete
Ozel bilgileri de kaydedebilirsiniz.

Alet verilerini, TOOL.T alet tablosuna girmek icin asagidaki sekil-
de hareket edin:

» 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.

ALET
TABLOSU

TU U

v

END
o

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

= Kumandanin igletim tarleri

Diger bilgiler: "isletim tirleri", Sayfa 70
m Alet tablosuyla ¢galisma

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 143
m  Alet yonetimi ile calismak (segcenek no. 93)

Diger bilgiler: "Alet ydnetimini cagirma", Sayfa 159

ilk adimlar | Aletlerin diizenlenmesi

rrrrr

vvvvv

vvvvv
|||||
nnnnn
vvvvv

[B331et tablosu cuzenteme
e L S

e EJProgram Testi

m 5 5 o o
12 2 [ [ 0

ovzenLe
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ilk adimlar | Aletlerin diizenlenmesi

TOOL_P.TCH yer tablosunu dizenle

@ Makine el kitabini dikkate alin! [Brer tavlosu dteentene B - i i
Yer tablosunun galisma sekli makineye baghdrr. [ | “oomm. ™ i

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

TOOL_P.TCH yer tablosuna dosyalari girmek i¢in asagidaki
adimlari uygulayin:

ALET
TABLOSU

TU W

» ALET TABLOSU yazihm tusuna basin

> Kumanda, alet tablosunu bir tablo gdsteriminde
gOsterir.

ovzenLe

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 70
= Yer tablosuyla ¢alisma
Diger bilgiler: "Alet degistirici icin yer tablosu", Sayfa 151
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2.5 Malzemenin diuzenlenmesi

Dogru igletim turini se¢gme

Malzemeleri Manuel isletim ya da El. carki isletim tiirlerinde
ayarlayabilirsiniz

> Isletim tiirleri tusuna basin

> Kumanda Manuel isletim isletim tiiriine geger.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

= Manuel isletim isletim tirii
Diger bilgiler: "Makine ekseninin hareket ettiriimesi",
Sayfa 179

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 ",
Sayfa 238

m 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari
Diger bilgiler: "3D tarama sistemi olmadan referans noktasini
ayarlama", Sayfa 209

3D tarama sistemli referans noktasi ayari

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

TOOL
CALL

TOOL CALL tusuna basin
Alet verilerini girin

ENT tusuna basin

Z alet eksenini girin

ENT ENT tusuna basin

. IEINC
:

N

vV v v vVvyy

END » END tusuna basin

» NC baslat tusuna basin

EH

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 ",

Sayfa 238
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2.6 Malzemenin igslenmesi

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

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

> lsletim tirleri tusuna basin

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

» Her NC timcesini NC baslat tusuyla
onaylamalisiniz

» Program akis1 tiimce takibi tusuna basin

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

®  Kumandanin isletim tirleri
Diger bilgiler: "isletim tiirleri", Sayfa 70

® NC programlarini igsleme
Diger bilgiler: "Program akisi", Sayfa 284

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 akisi", Sayfa 284

ilk adimlar | Malzemenin igslenmesi
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3.1 TNC 640

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 islem merkezlerindeki
kullanim icin 24 eksene kadar tasarlanmistir. Ayrica mil agi
pozisyonunu programlayarak ayarlayabilirsiniz.

Entegre edilmis bir sabit diske, harici olusturulmus olsalar dahi
istediginiz kadar NC programi kaydedebilirsiniz. Hizli hesaplamalar
icin her zaman bir hesap makinesi ¢agrilabilir.

Kumanda paneli ve ekran gériinimu agik bir sekilde diizenlenmisgtir;
bdylece tum fonksiyonlara hizli ve kolay bir sekilde erigebilirsiniz.

HEIDENHAIN Acik Metin ve DIN/ISO

Atolye icin diyalog ydnlendirmeli 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 mimkuindur.

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 A¢ik Metin veya DIN/ISO
Programlama

Uyumluluk

HEIDENHAIN hat kumandalarinda (TNC 150 B itibariyle)
olusturdugunuz NC programlari, TNC 640tarafindan sadece kosullu
olarak iglenebilir. NC timceleri gegersiz elemanlar igeriyorsa bunlar
kumanda tarafindan dosya acildiginda hata mesaji veya ERROR
timceleri olarak isaretlenir.

o Burada iTNC 530 ile XXX arasindaki farkliliklarin yeterli
Olglide agiklanmis olmasina dikkat edin TNC 640.
Diger bilgiler: "TNC 640 ile iTNC 530 arasindaki
farklar", Sayfa 608

Temel ilkeler | TNC 640
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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 519

= Firewall
Diger bilgiler: "Firewall", Sayfa 501

= Sandbox
Diger bilgiler: "Sandbox sekmesi", Sayfa 515

= Entegre tarayici
Diger bilgiler: "internet dosyalarini gdster", Sayfa 102

= Harici erigimlerin yonetimi
Diger bilgiler: "Harici erisime izin verme veya engelleme”,
Sayfa 454

® TCP ve UDP baglanti noktalari denetimi
Diger bilgiler: "Portscan”, Sayfa 487

= Uzaktan teshis
Diger bilgiler: "Remote Service", Sayfa 488

= Kullanici yonetimi
Diger bilgiler: "Kullanici yonetimi", Sayfa 520

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 640
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3.2 Ekran ve Kumanda paneli

Ekran

Kumanda 19 in¢'lik bir ekranla birlikte teslim edilir.

@

HEIDENHAIN

@

1 Baslik ® | [ ]
Kumanda agikken, ekran baslikta segilen igletim tlrleri goste- - -
rilir: Makine isletim tlrleri solda ve programlama igletim turleri i ;
sagda. Baslik satirinin daha blyuk alaninda, ekranin gdster- = =
digi isletim tlrQ yer alir: orada diyalog sorulari ve mesaj 7 7
metinleri gosterilir (istisna: Kumanda sadece grafik gosterir- = ®
se). = =

2  Yazihm tuglan = SD
Kumanda, sayfa altinda, diger fonksiyonlari bir yazilim tusu ;5 = '62
¢ubugu ile gésterir. Bu fonksiyonlari, altta yer alan tuslari 94'1' - DEES3EEEEE,

3 )

kullanarak secin. Yonlendirme igin dar gubuklar direkt yazilim
tusu gubugu Uzerinden yazilim tusu ¢ubuk sayisini gosterir,
bu gubuklar digarida dizenlenmis Ust karakter (Shift) tusla-

ri ile segilebilir. 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

o O A~ W

0 ~N

o Dokunmatik kumandali bir TNC 640 kullaniyorsaniz bazi
tuslari, hareketler tizerinden kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi",
Sayfa 565

Ekran diizeninin belirlenmesi

Kullanici ekran bélmesini secer. Kumanda, 6r. Programlama
isletim tirtinde NC programini sol pencerede gosterebilir, bu
sirada sag pencere es zamanl olarak bir programlama grafigi
gosterir. Alternatif olarak, sag pencerede program siralamasi da
gOsterilir veya sadece blyuk bir pencerede NC programi gosterilir.
Kumandanin hangi pencereleri goriintileyebilecedi, secilen isletim
tlrdine baglidir.

Ekran diizeninin belirlenmesi:

@ » Ekran diizeni tusuna basin: Yazilim tusu
¢cubugu, olasi ekran dizenlerini gosterir
Diger bilgiler: "isletim tiirleri", Sayfa 70
» Ekran dlzenini yazilim tusuyla segin

PROGRAM
+

GRAFIK
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Kumanda paneli

TNC 640, dahili bir kumanda paneli ile teslim edilebilir. Sag Ustteki
] ] ) (e e (] (] (o e () () e

resimde harici kumanda paneline ait kumanda elemanlari gdsterilir: 20D D6 D B D
e e [ O[] S|

1 Metin girigleri, dosya adlari ve DIN/ISO programlama igin Alfa Z-:J%%%%@m%%%%@gmg
klavye 1| DEECOCOC @ EES

(= (&

2 = Dosya ybnetimi ATt

Hesap makinesi
MOD Fonksiyonu
HELP Fonksiyonu = .

Hata mesajlarinin goriintiilenmesi N G
Ekrani iki igletim turG arasinda degistirme

Programlama igletim tdrleri

Makine igletim trleri

Programlama diyaloglarinin agiimasi

Navigasyon tuslari ve GOTO atlama talimati

Sayi girisi ve eksen sec¢imi

Dokunmatik ylizey

Fare tuslar

10 USB baglantisi

== =R
o] ] (o] [ (==

© 00 NO ;AW

Tekil tuslara ait fonksiyonlar ilk kapak sayfasinda yer almaktadir.

o Dokunmatik kumandali bir TNC 640 kullaniyorsaniz bazi
tuslari, hareketler tizerinden kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi",
Sayfa 565

@ 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.

Temizlik

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

Klavyeyi ve entegre makine kumanda panelini
temizlemek icin yalnizca anyonik ve noniyonik ylzey
aktif madde olarak adlandirilan temizlik Grtnleri kullanin.
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Extended Workspace Compact
24” ekran, genis ekran ¢6zunurligu sayesinde kumanda ekraninin
sol yaninda ek bir ¢galisma alani saglar.

Ek galisma araylzlii diizen, Extended Workspace Compact
olarak tanimlanir. Bu diizen, kumanda ekraninin yaninda bagka
uygulamalarin agilmasi ve buna paralel olarak islemenin her zaman
g6z 6nunde bulundurulmasi olanagini sunar.

Extended Workspace Compact altindaki ek galisma alani
Sidescreen olarak da adlandirilir ve tam kapsamli goklu
dokunmatik fonksiyonlar sunar.

Bir Sidescreen alani makine Ureticisinin uygulamalari igin
ayrilmistir.

Extended Workspace Compact asagidaki gosterim segeneklerini
sunar:

= Kumanda ekraninin tam ekran modu

E Ana ekran boélimleri ve ek ¢calisma alani

= Harici uygulamalar igin tam ekran modu

Tam ekran moduna gegtiginizde HEIDENHAIN klavyenizi harici
uygulamalariniz i¢in kullanabilirsiniz.

o HEIDENHAIN alternatif olarak Extended Workspace
Comfort olarak kumanda icin ikinci bir ekran sunar.
Extended Workspace Comfort, kumanda ve bir harici
uygulama igin ayni anda tam ekran gériinima sunar.
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Ekran bélumleri
Extended Workspace Compact ¢ alana ayriimistir:
1 JH standart
Bu alanda kumandanin ana ekrani gosterilir.
2 JH gelismis
Bu alanda asagidaki HEIDENHAIN uygulamalari igin
yapilandirilabilir hizli erisimler bulunur:
= HEROS menusu
® 1. Calisma alani, makine isletim tiirlin{i, 6rn. Manuel isletim

® 2. GCalisma alani, programlama igletim turu, orn.
Programlama

3. ve 4. Calisma alani, 6r. CAD-Converter gibi uygulamalar
icin serbestce kullanilabilir

Sik kullanilan yazilim tuglari (kisayol tuslari) grubu

6 JH gelismis avantajlari:
® Her isletim tlrinUn kendi ek yazilim tusu gubugu
vardir

= HEIDENHAIN yazilim tuglarinin farkl dizlemleri
arasinda gezinmeye gerek kalmaz

3 OEM

Bu alan makine ureticisisin tanimladidi veya aktive ettigi
uygulamalar igin ayriimistir.

Sunulan OEM igerikleri:

® Fonksiyonlari ve makine durumlarini géstermek i¢in makine
Ureticisinin Python uygulamasi

B Remote Desktop Manager secenegi yardimiyla harici bir
PC'nin ekran igerigi
Diger bilgiler: "Remote Desktop Manager (se¢enek no.
133)", Sayfa 468

o Remote Desktop Manager segenegi yardimiyla
or. bir Windows bilgisayar gibi ek uygulamalari
kumandanizda baslatabilir ve ek ¢calisma araylzinde
veya Extended Workspace Compact tam ekran
modunda gorintileyebilirsiniz.

CfgSideScreen (No. 130000) istege bagh makine
parametresinde Sidescreen'e gémiilecek olan
baglantiy1 secgebilirsiniz. Bu makine parametresinin
aktivasyonu makine ureticisi tarafindan yapiimahdir ve
etkinlestiriimelidir.

connection (No. 130001) altinda Remote Desktop
Manager altinda belirlenmis olan baglanti adini
girersiniz, 6rn. Windows 10.
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Odaklanma kontrolii

Klavye odagini kumanda araylzi ile Sidescreen'de gosterilen
uygulama arasinda degistirebilirsiniz.

Odagi degistirmek icin asagidakileri yapin:

» lgili uygulama alanina tiklayin

» Alternatif olarak ¢alisma alaninin simgesini segin

> Kumanda etkin ¢alisma alaninin simgesini yesil renkte gdsterir.

Kisayollar

JH gelismis alani klavye odagina bagli olarak igerige duyarli
kisayollar igerir. Odak Sidescreen'deki bir uygulama tzerinde
oldugunda kisayollar gériinimi degistirmek igin fonksiyonlar sunar.

Sidescreen'de birgok uygulama agiksa gegis simgeleri yardimiyla
uygulamalar arasinda gecis yapabilirsiniz.

Tam ekran modunu etkinlegtirmek icin uygun simgeye tiklayin.
istediginiz zaman ekran degistirme tusu veya klavye (initesindeki
isletim tirleri tuslarindan biri Gzerinden tam ekran modundan
cikabilirsiniz.
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3.3 isletim tiirleri

Manuel igletim ve el. el carki

Manuel isletim isletim tiiriinde makine ayarlarini yaparsiniz.

qManuel Tsletim
S wanuol g Locin

Makine eksenleri manuel veya adim adim konumlandirarak
referans noktalarini belirleyebilirsiniz. = e i
Segenek no. 8 etkinken isleme diizlemini déndiirebilirsiniz. (TR -
El. carki isletim tirli makine eksenlerinin elektronik bir el garki HR YR - S |
ile manuel sekilde hareket ettiriimesini destekler. o (——
Ekran diizeni i¢in yazilim tuslari : ]
Yazilim tugsu  Pencere et o
e — e — &
Pozisyonlar e e TITT
POZISYON 100% F-OVR $1 LIMIT 1 -
POZESYON Sol: Pozisyonlar, Sag: Durum Gdostergesi
DURUM
Pozisvon Sol: Pozisyonlar, Sag: Malzeme
MALZEME
Poz1SYON Sol: Pozisyonlar, Sag: Carpisma govdesi ve
MAI:INE malzeme
(segenek no. 40)
El girisi ile pozisyonlama
Bu isletim tlriinde basit ydontem hareketleri programlanabilir, 6rn. R o EPsosramana
yuzeysel frezeleme veya 6n konumlandirma. = o e |G
Iy D o
Ekran diizeni igin yazilim tuslari e - ,
e B A o v B i i
Yazihm tusu  Pencere T |
NC programi |
PROGRAM e O S0 e
o
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Durum Gdstergesi e —
- u +0.000]~ # o o
DURUM +0.000 +: gg: =
2 +300. 000 )
Sol: NC programi, Sag: Malzeme e
MALZEME
PROGRAM Sol: NC programi, Sag: Carpisma govdesi ve
WAKTE malzeme
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Programlama

Bu igletim tiriinde NC programlarinizi olusturursunuz.
Programlamada ¢ok yonlu destek ve tamamlama; serbest kontur
programlama, farkli donguler ve Q parametre fonksiyonlarini sunar.
istege gore programlama grafigi, programlanmis hareket yollarini
gOsterir.

Ekran diizeni igin yazilim tuslari

Yazilim tusu  Pencere

NC programi
PROGRAM
PROGRA Sol: NC programi, sag: program siralamasi
OYE
PROGRAM 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
goéranumlerle desteklenir.

Ekran diizeni igin yazilim tuslari

Yazilim tusu  Pencere

NC programi
PROGRAM
PROGRAY Sol: NC programi, Sagd: Durum Gostergesi
DURUM
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Malzeme
MALZEME
Malzeme
MALZEME
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Carpisma govdesi ve
MAI:INE malzeme
Carpisma govdesi ve malzeme
MAKINE

1 BLK FORM 0.1 2 X-35 V-50 2-10

2 BLK FORM 0.2 X120 Ye20 200
2 TooL catt 3 z s3s00 Fs00
4 L ze10 no

5 FGOR- R10 GLSDY  GOXeo
10 LT

11 FGT DR- R15 COX+160 GOYed
12 ALY

19 FCT DR- R16 COPR.40  CCPA-110 g
14 FLT POX+100 POY+0 D15

15 FSELECTY

16 FCT DRe RS

17 FLT POX+100 PDY+0 D1

15 FCT DR- R10 CLSD- COXsD GCYHO

19 FSELECTI

20 DEP LCT £-30 Y40 Ze100 RS R
21 N0 PN HEBEL W o

| onsar

37
BagLAT

C

Reser

BasLAT

£11t\6_Stompe_stanp W

2 BLK FORM CYLINDER Z R30 Leb DIST+2
3 TOOL CALL “FACE_MILL_D40" Z S2000 F1000

[ w
5 cvel orr 233 saTin Rl

7 CALL LBL “safe”
o ToOL cALL “WILL_D20_RouGH* Z S2000 F1000

5w
10 CYCL DEF 256 RECTANGULAR STUD
2L UKL AR

|BJProgram Tests
IS8 rrogram Tasts

00:08:30

oagar

¥ uAx
BASLAT

| e

C

ReseT

BASLAT
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Tiumce sirasi program akigi ve tekil timce program

akigi
Program akisi tiimce takibi isletim tirinde kumanda, bir [ PR T
NC programini program sonuna ya da manuel veya programlanmis e
bir kesintiye kadar surdirur. Bir kesintiden sonra program akisini | o e i
tekrar strdUrebilirsiniz. IR e
Program akisi tekli tiimce isletim tiiriinde her NC e
timcesiniNC baslat tusuyla teker teker baslatirsiniz. Nokta desen oy i
dénguleri ve CYCL CALL PAT durumunda kumanda her noktadan et
sonra durur. Ham parga simiilasyonunu bir NC timcesi olarak | e e
yorumlanir. e
. T oo | <0.000 o
Ekran diizeni i¢in yazilim tuslari ) V] zio.000 +0.000
Yazilm tusu  Pencere [ [ i
| e Tiu
NC programi
PROGRAM
PROGRAM Sol: NC programi, Sag: siralama
OYE
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi
DURUM
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Malzeme
MALZEME
Malzeme
MALZEME
PoztsYON Sol: NC programi, Sagd: Carpisma govdesi ve
NI malzeme
Carpisma gdvdesi ve malzeme
MAKINE

Palet tablolarinda ekran diizeni yazilim tuslari

Yazilim tugsu  Pencere

Palet tablosu
PROGRAM Sol: NC programi, sag: palet tablosu
PA:ET
PALET Sol: palet tablosu, sagd: durum gdstergesi
PALET Sol: palet tablosu, sag: grafik
GR;}IK
Batch Process Manager
BPM
72
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3.4 Durum gostergeleri

Genel durum gostergesi

Ekranin alt kismindaki genel durum goéstergesi, makinenin gincel = = @Proorantema
durumu hakkinda bilgi verir. Kumanda burada hem eksenler ve s 2 s | |
pozisyonlar hakkinda bilgileri hem de aktif fonksiyonlarin teknoloji | B e o e e [
degderlerini ve simgelerini gosterir. R
Kumanda agagidaki modlarda durumu gosterir: B e e
® Program akisi tekli tiimce o0 ot st e ] S |
® Program akisi tiimce takibi e s | g
= El girisi ile pozisyonlama i
H . . TR .- . [x s6000] . | +0.000 BN +186.100/||@@ o

o GRAFIK ekran dizeni segildiginde durum gostergesi o000l

goruntilenmez. TR TSR ST s

ol e e o Sulb=

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

Eksen ve pozisyon gostergesi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Gosterilen eksenlerin sirasini ve sayisini makine
Ureticisi belirler.

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

Diger bilgiler: "Pozisyon gdstergesinin segilme-
si", Sayfa 445

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

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021 73



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

Aktif aletin numarasi

HizS

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 193

Aktif M fonksiyonu

M-t/9

Mil, 6r. disli delme sirasinda oldugu gibi dongi-
den hareketle komuta edilir

Aktif fonksiyonlarin simgeleri

Sembol

Anlami

Alet yarigapi dizeltmesi RL etkin

TUMCE ILERLEME fonksiyonu sirasinda sembol
seffaf olarak goruntilenir

Alet yarigapi diizeltmesi RR etkin

TUMCE ILERLEME fonksiyonu sirasinda sembol
seffaf olarak gorintilenir

Alet yaricapi dizeltmesi R+ etkin

TUMCE ILERLEME fonksiyonu sirasinda sembol
seffaf olarak gérintalenir

Alet yarigapi duzeltmesi R- etkin

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

Eksenler, temel devrin dikkate alinmasiyla izlenir

Referans noktasi aktifken bir 3D temel donis
aktiftir

Temel ilkeler | Durum gdstergeleri
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Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

Sembol

Anlami

Eksenler etkin 3D ROT menusu dikkate alinarak
hareket ettirilir

D*LD

Eksenler yansitilmis sekilde hareket ettirilir

TCPM

Fonksiyon M128 veya FUNCTION TCPM etkin

Alet ekseni ydniinde hareket etme fonksiyonu
etkin

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

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

NC programi baslatildi, islem devam ediyor

Bu durumda kumanda guivenlik nedenlerinden
Otlru eylemlere izin vermez.

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 312 ve "Program kontrolli kesinti-
ler", Sayfa 289

NC programi durdurulur veya sonlandirilir

_

Doénme igletimi etkin

[+

Dizenleme igletimi etkin

&

Dinamik Carpma Denetleyicisi fonksiyonu DCM
etkin
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Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

Sembol Anlami
AFC Ogrenme kesiminde Adaptif Besleme Ayari AFC
L fonksiyonu etkindir
Normal isletimde Adaptif Besleme Ayari AFC
AFC fonksiyonu etkindir
ACC Aktif glrdltu 6nleme fonksiyonu ACC etkindir
G of Atimh devir sayisi fonksiyonu etkin

|I & Global program ayarlari etkindir

Etkin olmayan dogrusal ana eksenler X, Y ve
I Z degildir, ¢inkii PARAXMODE veya POLARKIN
e etkindir.
o Etkin bir PARAXMODE veya POLARKIN
| simgesi PARAXCOMP DISPLAY
simgesini orter.

PARAXCOMP DISPLAY fonksiyonu etkindir

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

PARAXCOMP MOVE fonksiyonu etkindir

0 Simgelerin sirasini istege bagli makine parametresi
iconPrioList (No. 100813) ile degistirebilirsiniz. Sadece
STIB (kumanda isletimde) ve DCM (seg¢enek no. 40) igin
semboller daima gorunirdir ve yapilandirilamaz.

Ek durum gostergeleri

Ek durum gdstergeleri, program akisiyla ilgili detayl bilgiler sunar.
Programlama isletim tliri harig, tim igletim tirlerinde cagrilabilir.
Program Testi isletim tlrlinde sadece sinirli bir durum gostergesi
kullanabilirsiniz.

Ek durum gostergelerini agin
» Ekran dizeni icin yazilim tusu gubugunu ¢agirin

» Ekran gdsterimini, ek durum gostergesi ile birlikte
segin

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

PROGRAM
+
DURUM
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Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

Ek durum goéstergelerini seg¢in

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

DURUM
POZ. GOS.

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

istediginiz gérinimii gegis yazilim tusu ile segin

Bundan sonra agiklanan durum goéstergelerini asagidaki gibi
secebilirsiniz:

B Dogrudan ilgili yazihm tugu Gzerinden

B Gegis yazilim tuslari izerinden

= veya Sonraki sekme tusu yardimiyla

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

Genel bakig

PROGRAM + DURUM (veya POZISYON + DURUM) ekran diizenini
sectiginizde kumanda baglatildiktan sonra Genel bakis durum
formunu gosterir. Genel bakis formu, dagitiimis sekilde ilgili detay
formlarinda da bulabileceginiz en énemli durum bilgilerini bir araya
getirilmis sekilde igerir.

Eﬁmgram akisy tdmece takibi o [JProgramlama

Yazilim tusu  Anlami

Pozisyon gostergesi
Eksen adlari arkasina gelebilecek ek bilgiler: St o

= PARAXMODE DISPLAY fonksiyonu etkinse (D) , @*““ ra-ano

= PARAXMODE MOVE fonksiyonu etkinse (M) S B e e e

DURUM
GENEL BAKS

========

M POS #OS KA TOOL TT
+0.000

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

Alet bilgileri
Aktif M fonksiyonlari

Etkin koordinat donistirmeleri

Aktif alt program

Etkin program tekrari

PGM CALL ile cagrilan NC programi

Glincel ¢alisma stiresi

Etkin ana programin adi ve yolu
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Genel program bilgisi (PGM sekmesi)

Yazilim tugsu  Anlami

Temel ilkeler | Durum géstergeleri

EProgram akis1 timce takibi
3 Progras akigy timce takibi

tompe)_stans h

Dogrudan Etkin ana programin adi ve yolu
secim imkani
yoktur

Sayag gercek deger / nominal deger

CC daire merkez noktasi (Pol)

Bekleme siiresi sayaci

Glncel galisma siresi

Gincel Saat

Cagrilan NC programi

Palet bilgileri (PAL sekmesi)

Yazilim tusu  Anlami

TH: v
[>_Stempe1_stamp.n

0349500 L3 SINTALANA

Q22048 CKOSE YARIGAPI
36840 VAN OLCU
338-00_ CKESNE PERDAHL

7 cALL LBL "safo”
5 TOOL CALL "WILL_D20_ROUGH" Z S2000 F1000
5
10 CYCL OEF 756 RECTANGULAR STUD

0218430 51, VAN UZUMLUKLAR

04242060 WORKPC. BLANK SIDE 1

02095430 (2. VAN UZUNLUKLAR
0425=060  WORKPG. DLANK SIOF 7
022008 SYARICAP 1 SEV
36840 VAN OLGU

224m00  :0ONUS DURUNY

367-08  :STUD POSTTION
0207= AUTO SFREZE BESUENEST

201=-20  COERINLIK
0202-410  CKESHE DERINL
G206=+3000 ZDERIN KESHE BESL

u
Gand makag "o AL LBL GYC M POS POS R TOOL TT O
| akear pou. TH: \ne_prog\. .. \_Stempel_stamp.n -
sayag: J .
{8l orooes H

T

!

Goneel saat: 12:81:50

gagratan Prograniar

1o0% 5.0

1008 F0R &1

[ Eoso00] . |
[V} +0.000

&
+0.000 o

+0.000

a +180. 000

Mod; NOMEN *1 T80 Bs 2000 F Omn/min Ovi 100% M50 )
oor oun ‘ ou | o ouL ‘ | - =

G ko e ERRE

EProgram aKisl tamce takibi
1 Progras akig1 timce takibi

TH: An tompe)_stamp.n

Dogrudan Etkin palet referans noktasi numarasi
secim imkani
yoktur

Program boliimiiniin tekrar ve alt programlar (LBL sekmesi)

Yazilim tusu  Anlami

[ Stempel_stamp.h

0349500 :3.SINTALANA

G220-+8  CKOSE YARTCAPT

CALL LBL “safo”
TOOL CALL "WILL_D20_ROUGH® Z S2000 F1000

w
GYCL DEF 256 RECTANGULAR STUD
0218=030 1. VAN UZUNLUKLAR

G206-+3000 SDERTH KESHE BESL.

Toon 50w

soox rom &

:
e T

ARELT palat o ayars sapier O

[ B ool |

+0.000
v | +0.000 +0.000
& +180.000
od: HOUEN |81 15 Bs 2000 ¢ ommimin  Jove 10x U sin
oo ounm ‘ ounm | Do ounm ‘ | =
GENEL BAKD | POZ. 00 Mt | ugoap ooy | a-Panau

EProgram aKisl tamce takibi
1 Progras akig1 timce takibi

Dogrudan Seri numarasi, etiket numarasi ve programla-
segim imkani  nan/devam eden tekrarlari iceren etkin program
yoktur bdlima tekrarlari

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

u
N ey — T
= Stompel stamp.h “/ it programar -
0349500 :3.SINTALANA ol LN it ,
aa0-e  iKost vARIGAPI %L
as6se0  van oLy
0336=0 ___KESUE PERDAHL i
ST
7 chLL e saro” -
o oot oa e oo povo 2 seues rioo Y
o ——
10 CYCL DEF 256 RECTANGULAR STUD Tokxar
Q218030 11 YAN UZUNLUKLAR Tomce o Lot rLaim ner
G424--60  CHORKPE. BLANK SIOE |
0z19a30 2. YaN UZNLUKLAR
425060 CHORKPC. BLANK SIOE -
w200 vanich ¢ tv
assanie  LvaN oLcu
az2e-a0  DONUS CURUI
036700 s postTIon
0207- AUTO CFREZE BESLEMEST = @,}
assieer  Leeze Tien
azo1-20 DIRINLIK B o
az02-+10  KsuE pERING
0206-+3000 -0ERTH KESUE BESL
“oox 0w
ok rom s L —
= &
X #02000]~ | +0.000 £l
v | +0.000 +0.000
2 +180. 000
od: HOUEN |81 15 Bs 2000 ¢ ommimin  Jove 10x U sin o
ouR ounu ‘ ouAm, | LY DuAM, ‘ | - =
T | T T o =
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Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

Standart déngiiler igin bilgiler (CYC sekmesi)

Yazilim tusu

Dogrudan
secim imkani
yoktur

Anlami

Aktif calisma déngusu

Aktif hat ve ag toleransi

Hangi hat ve aci toleransinin aktif olduguna bagli
olarak agagdidaki degerleri gérursunuz:

= 32 TOLERANS dongusuniun degerleri
®  Makine Ureticisinin degerleri
® DCM tarafindan sinirlandirilan degerler

®

DCM uzerinden olan tolerans sinirlandirmasini makine
Ureticisi yapilandirir.

Tolerans DCM tarafindan sinirlandirilirsa kumanda gri
bir uyari t¢geni ve sinirlandiriimig degerleri gosterir.

Aktif ek fonksiyonlar M (M se¢enegi)

Yazilim tusu

Dogrudan
segim imkani
yoktur

Anlami

Belirlenen anlami ile aktif M fonksiyonlarinin liste-
Si

Makine Ureticisi tarafindan uyarlanan aktif M
fonksiyonlari listesi

Pozisyonlar ve koordinatlar (POS segenegi)

Yazilim tusu

DURUM
POZ. GOS.

Anlami

Pozisyon gostergesi tirl, 6rn. gergek pozisyon

Eksen konumlari

Mil pozisyonu

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

Calisma dizlemi igin ¢gevirme agisi

OEM dondiirme
Diger bilgiler: "Calisma dizlemi koordinat siste-
mi WPL-CS", Sayfa 128

Temel dénustmler agisi

Etkin kinematik

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

[BPro0ran akasy timce takibi o E3Programiama
) Program akigl timce takibi L - e
“
tompo_stamp.n Gand akag PO SAL LAL crc u oS pos ki TooL TT <) -
| ever oer =
203 ruwraAgsen = 0
.
vy
si00x ]
| g
oo 1 P
[x | a028] - | +0.000 BE o
-30.000 +0.000.
A +0.400
Mod; NOMEN &1 T80 Bs o0 F mn/nin Ove 1608 u s <
oo [ o [ o | oo [ e - =
[P T | Mo =)
Program akis1 timce takibi Jonc| rograml:
s SRR
"
wizs =
o
L VAR
vy

o |
&
+0.000 oE o
Y +0.000
al 2 | +180.000
Mod: NOMH @1 T 50 Bs 2000 F Ommimin ove 1005 W50 -
DuRU DuRUM DuR S oAU < -
woono
ceuet oy | poz s | ALET | ooy | O-PAR = =]
EYprogram akisy tekli timce = BJProgramlama
) Propras akiga takli tomca B S
u
B
THG: ne_prog\dene Baustesie ok P PAL L8k v . os [rom e ook || Sy
iobe i 2 -
wesoLL X (0} <0000
3 bk Fomu 0.2 Ke120 w20 200 = S OO}
i TooL caLL “rLL ps_rovan- 7 S30mo F2222
5 FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY X ¥ 2 iy Ri-4at: W
i PoLARKIN AXES ¥ 2 C MODE:KECP POLE: SKIPPED
oL x30 o0 ne
b L ozsm
100 X0 v AL
11 FROL Xe100 ven
12 FC DR R10 CLDe  GoXe0
15 FT
14 FET DR- RIS CEXe100 Coveo
35 R
16 FCT DR- R10 CCPR+40 ECPA-110 X +0.0088,
1 FLT pOxs 100 POYS0 DS se so.coom v <o.008
Ak PRELEOTY SPG. +0.00000 Z +108.9181
3 rer one s - =
it UL . Ekan kinomatix e w0
21 FCT DR- R10 GLSD- CCXe0  GGYed 21AC_SWTV_TABLE Lo &= :
2> rseiecn
22 1 a0 veao ne
24 vousmkan orr
oo e
x| 30 000] » | +0.000 BN +186.100/ G o
+30.000 +45.000
+100.000
ang o T4 Bs s [ e T — o
DuRUM DURUN DuR DU DAL - -
S Tocamn iow wam  ccontm s o EREE
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Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

Global Program ayarlari (sekme POS HR)

Yazilim tu§u Anlami E?i&%ﬁ"ﬁuﬂ?l‘?}w timcertaliel = BlPragremiana

-
cont paksg p AL 00 e s o v reo 11 || A

Dogrudan Cark bindirmesi glincel degerleriCark
secim imkani  bindirmesi

yoktur ® Etkin koordinat sistemi
= M118'de daima makine koordinat sistemi
®  GPS'te (Global Program ayarlari) segilebilir

B Maks degd, M118 veya GPS tarafindan
tanimlanir M

. T o o [x E—aEsl - | +0.000 G o
m Segilen eksenlerin ilgili Maks deg ve Grgk dgr -30..000 &l +0.000
£4 +403.867
#0 T 50 Bs 2000 F 1000wn/min |(Ove 100% ()

® VT degerini geri alin fonksiyonunun ——— ®

durumuVT degerini geri alin

Diger bilgiler: "Globale program ayarlari
(secenek no. 44)", Sayfa 351

0 Kumanda, Global Program ayarlari fonksiyonu ile ilgili
diger tim ayar imkanlarinin degerlerini GS sekmesinde
gOsterir.
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Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

Aletlerle ilgili bilgiler (TOOL se¢enegi)

Yazilim tusu

DURUM
ALET

Anlami

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

Alet ekseni

Alet uzunlugu ve alet yaricaplari

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

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

Programlanmig alet ve yardimci alet gosterimi

Torna takimlarinda gosterge (sekme TOOL)

Yazilim tusu

DURUM
ALET

Anlami

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

Alet ekseni

Alet uzunluklari, kesim yarigapi ve alet oryantas-
yonu

Alet tablosundan (TAB) ve FUNCTION TURNDA-
TA CORR'den (PGM) alinan dlgller (delta deger-
leri)

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

Programlanmig alet ve yardimci alet gosterimi

Taglama aletlerinde gosterge (TOOL sekmesi)

Yazilim tusu

DURUM
ALET

Anlami

Etkin alet gostergesi:
m T gostergesi: Alet numarasi ve alet adi
® DOC: Alete iligkin yorum

Alet ekseni

Alet dlgtleri ve alt kesici (CL: Cutter Location
icindir)

Alet tablosu (TAB) ve NC programindaki (PGM)
Olguler (delta degerleri)

Diizenleme aletlerinde gésterge (TOOL sekmesi)

Yazilim tusu

DURUM
ALET

Anlami

Etkin alet gOstergesi:
m T go6stergesi: Alet numarasi ve alet adi
m DOC: Alete iligkin yorum

Equgxam akis1 timce takibi
3 Program akiga tico takibi
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ot sakay P AL oL e o pos WA oo 1T O
i
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o one Y
s a0 0,000 s0.0000
cun e e ez
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ar
siors [
@ ]
o
oo 1 P
A o
+0.000 B o
+0.000 +0.000,
2l z +180.000
Mod; NOUEH | @1 150 Bs 2000 F tmninin Ove 1608 w5 <
ounn | oo | oomm [ o g - =
[P T | Mo =)
Qngram akisl tumce takibi
! Program akigi timce takibi
u
e B
1o 2 Turn_Daerorer_dampe.n | Gent bakss P PAL LBL o1 M 708 s v oo |1 | ¢
(-2 Tota_vaomptor_daspr.h S EI—— 2
0 BEGIN PO 7 TURN DAEMPFER_DANPER ot ooc =
1 BLK FoRW CYLINDER 7 RS0 1100 DIST.? 4
2 ricIon woDt TuRM “Actabla - ¥
B foor chut ~rumn noves- .
s -
- Fcrion rumoaTa oI veousT:on ve: 200 ey
w500 Y
y 4
e oo scao o000 sa.0080
- e e |
T am
ar o I
, i ¥
i B o
3
01
@
X2 | +0.000; B
+0.000
2 |z | +225.000
od: nouin_|#1 a0 o Fommimin  Jove tox  Jusis o
oA DUAU DuAM DA DA el -
o e e e e =
Program run, full sequence Brroor
[ BT U HERT
e u W POs PoS bR TooL TT TAMS GPARA G5 ArG MoN <)
Ane « f 21 SCHLEIFSTIFT_D30_KERAMIK
o brom pou asnIonTEn i ooe:
| oo oLt 21 2 10000
w e
Rom eihse
L& 15,0000
= gy +0.0000
o s
a0 a0 @
e a0 <0.0000 +0.0080
s a0mn <0.0000
o o pou avarchien wa
3% X[Nm]
I 4% Y[Nm] 13:16
[x | : c ] +0.471
+123.305 [ +0.000.
= il
2 B +70.211 +277.035 !
Mode: AGTL. |4: Schleifen T 21 Bs ss00 F 39ma/ain_JOve 3.03% Wsio 2|
o
Pasneren >
e



Yazilim tusu  Anlami

Alet ekseni

Alet olcileri ve alet oryantasyonu (TO)

Alet tablosu (TAB) ve NC programindaki (PGM)
Olguler (delta degerleri)

Kullanim 6mrU

Programlanmis alet ve yardimci alet goésterimi

Alet ol¢iimii (TT sekmesi)

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

Yazilim tusu  Anlami

Dogrudan Etkin takim

secim imkani

yoktur
Alet tarama sisteminin minimum devrilme agisi
(MIN)
Alet tarama sisteminin maksimum devrilme agisi
(MAX)

Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

@ngum Zun, full sequence Brrogramming

! Progzam Run Full Sequence Is - - =

o i T —
A = B2 810 A1

s oca pou asmzcen w oo

Byl

o serwn 5o Frono P

E

401200

a1013=0 +2.0000

+0.0000

03

TB 10,0000 +0.0000 100000 +0.0000

& Eu0 pou AbaLCHTEN Wn E] oo

3% X[Nm]
4% Y[Nm] 13:16
a : 9] | +0.000,
+34.211 ool
2} -216.568 ©[S|v|
o
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Devrilme agisi toleransi (DYN)

Doénglndn délgiim sonuglart:

Alan Anlami

Pozitif X yoniniin devrilme agisi

Pozitif Y yéninun devrilme agisi

Negatif Y ydnunln devrilme agisi

1
2
3 Negatif X yéninin 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 gapi 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

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

Tanimlanmis Q parametrelerin glincel degerleri-
nin gostergesi

Q-PARAM.

DURUM ‘

Tanimlanmis String parametrelerin karakter
zincirlerinin goruntilenmesi

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.

Eemgram akisy timce takibi

bl v.30

7 CALL LBL

5 TOOL CALL "WILL_D20_ROUGH" Z S2000 F1000
w

o [JProgramlama

+0.000
+0.000

Ovr 1008 5]

uuuuuuuuuu

(it

rQPrcgrzm akis1l tdmce takibi
2 Progias akaga timce fakibl

D20_ROUGH" 2 52000 F1000

256 REC

o EJProgramiama

oonu | oun oun R |
KooRo.
GENEL BAKS | POZ. 005, MET || ucoup oou | O-PARAM

1]}

e
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Global Program ayarlari (Sekme GS, segcenek no. 44)

®

Yazilim tusu

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

Anlami

Dogrudan Global Program ayarlari fonksiyonunun giincel
secim imkani  etkin degerleri:
yoktur Eklenebilir ofset (M-CS)

Eklenebilir temel dvr (W-CS)
Kaydirma (W-CS)

Yansima (W-CS)

Kaydirma (mW-CS)

Doniis (I-CS)

Beslem iizerine yazma

Diger bilgiler: "Globale program ayarlari
(secenek no. 44)", Sayfa 351

Kumanda, Cark bindirmesi ayar imkaninin degerlerini
POS HR sekmesinde gosterir.

Adaptif besleme ayari AFC (AFC sekmesi, se¢enek no. 45)

®

Yazilim tusu

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

Anlami

Dogrudan Aktif Alet (Numara ve isim)
segim imkani

yoktur

Kesim numarasi

Besleme potansiyometresinin % olarak giincel faktora

Guncel mil yukd % olarak

Milin referans yiku

Milin glincel devri

Devrin glincel sapmasi

Glincel galisma stiresi

Guncel mil giciindeki ve kumandada yorumlanan
besleme override degerinin gdsterildidi hat diyag-
rami
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Temel ilkeler | Durum gdstergeleri

Yapilandiriimig makine bilegenlerinin denetimi (sekme MON ve

MON Detay, secenek 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

Dogrudan
secim imkani
yoktur

Anlami

MON durumu

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

Denetlemeler:

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

Yesil: Bilesen tanima goére guvenli alanda
Sari: Bilesen uyari bolgesinde
Kirmizi: Bilesen asir ylkleniyor

Sema:

Tdm denetimlerin kombine gérinimu

Kirmizi gizgi, makine Ureticisi tarafindan
tanimlanan hata sinirini gdsterir

Sari gizgi, makine Ureticisi tarafindan

tanimlanan uyari sinirini gosterir

Siyah ¢izgi en gucli sekilde yiklenen

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

Kirmizi ve yesil ¢izgi arasindaki alan: uyari
bdlgesi

Yesil ¢izginin altindaki alan: tanima goére
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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 Chod proaramu Plynula

e A prt\_Stempol_stamp.n

‘= BNaprogramovat

[>_Stempe1_stamp n

-
Lo e s o it v T a8 v v || A

1 BLK FORM GYLINDER Z R30 160 DIST+2

2 ;v coment

3 T00L GALL “FAGE MILL D40* Z 52000 F1000

4w

5 cvcL oFF 233 pLaN
0215e00  c0ZS
389-+4
350-01
a21g--60 1. b
0219:060 32 D
207242
4386=10
0369=00.4
G202-42
370-01
207- aUTO
385=0500
253- WAX ;P

357202
200-+2
204=150

B

“| stav uoM Aktivne
i

|svnnx
@

=

@
+12.665 bl o

0389-04
350-+1
az18=-60
0219=460
Gz2r-02
0386=00

200-12

+0.000.
-16.657 +0.000,
2/ +0.400
Rodin: PO2. | @0 T Bs 200 Wimminin  Joveios i sia o
STAY, STAV STAV. ':E‘:uvc STAV. o= -
o el b e =
[B38en prooramu — piynuly onod = BINaprogramovat
i! Chod programu Plynule
u
T E
1o extr stempe 05 P08 A TCOL T TS OPARA G5 ATG M0 o oetons < || iy
Stessas:ataspun : e Soxunay
s
" BLK FORN GYLTVDER 7 K30 LED DIST:? vee WS E]
2 hw comn v
5 TooL cALL “FAcE_uILL bd® 2 s2000 F1000 ov:00:00 .
W
5 ool ore 231 puanFRAEEN %
a215-10

txo1n uonztor) sokunay
o0:00:00 l|

s []

3 1

Sokunay
@

o0:00-00 (|| BEE]

o000 W

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

k o0 |
@
[x ] S000] - | +0.000 M +12.665) |@E o
~16.887 o
2 +0.400
Rozin: oz, | 0 Bs 2o Gomimin Joviieos  Jusis -
sy s P T e T [
e e el e



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 582
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Temel ilkeler | Dosya yonetimi

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
Bagh veriler (6r. siralama noktalari) .BAK
Serbestge tanimlanabilir tablolar .DEP
Paletler .TAB
Torna takimlari P
Alet diizeltmesi .TRN
icin tablolar .3DTC
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 igin kumanda bunlari, 6zel bir
pencere Uzerinden dosya yonetimine ekler. Burada farkli dosyalari
cagirabilirsiniz, kopyalayabilirsiniz, adini degistirebilirsiniz ve
silebilirsiniz.

Kumanda ile neredeyse istediginiz kadar dosyayi ydnetebilirsiniz.
Sunulan bellek alani asgari olarak 21 GBayt'dir. Minferit bir NC
programi azami olarak 2 GBayt boyutunda olabilir.

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

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

Dosya adi Dosya tipi
PROG20 H

Kumandada bulunan dosya adlari, 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 89

Temel ilkeler | Dosya yonetimi

88 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Temel ilkeler | Dosya yonetimi

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 99

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:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

B{=]TNCA\

AUFTR1

——{7 NCPROG
[ wzTAB

"7 A35K941

KAR25T
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Dosya yonetimini a¢
» PGM MGT tusuna basin T o s
> Kumanda, dosya yonetimi penceresini gosterir &

(resim, temel ayari gosterir. Kumanda farkh

bir ekran dlizenini gésterirse PENCERE yazilim
tusuna basin).

Soldaki, dar pencere mevcut struculeri ve dizinleri gésterir.
Sdardcdler, verileri kaydeden ve aktaran cihazlari tanimlar. Bir
suricl kumandanin dahili hafizasidir. Diger surtctler, érn. bir
bilgisayar baglayabileceginiz araylUzlerdir (RS232, Ethernet). Bir
dizin daima bir klasér semboll (solda) ve dizin adiyla (sagda)
tanimlanir. Alt dizinler sagda yer alir. Alt dizinler mevcutsa bunlari
-/+ 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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Temel ilkeler | Dosya yonetimi

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 94
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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 550

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 550

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.

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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3. adim: Dosya se¢me

» TiP SEC yazilim tusuna basin

» TUM GOST. yazilim tusuna basin
» Sag penceredeki dosyayi isaretleyin
» SEC yazilim tusuna basin veya

» ENT tusuna basin

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

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

Gostergenin filtrelenmesi
Gosterilen dosyalari asagidaki gibi filtreleyebilirsiniz:

TiP

SEG

GOSTER.

B

TOM GOST.

GOSTERG.
FILTRE

Alternatif:

GOSTERG.
FILTRE

Alternatif:

Alternatif:

» TIP SEC yazilim tusuna basin

» Istediginiz dosya tipinin yazilim tusuna basin

» TUM GOST. yazihim tusuna basin
> Kumanda, klasérin tim dosyalarini gosterir.

» Joker karakterleri kullanin, or. 4*.H

> Kumanda, dosya tipi .h olan ve 4 ile baglayan
tim dosyalari géruntuler.

» Uzantilari girin, 6r. *.H;*.D

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

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 [Elanies Tesetin —E@rxogzaniana e[

26-11-2014 08:47:07
21-11-2014 07:28:38
SONU 1238 .2

1258 7
DOSYALAR

50
2:14:50

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

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

» Imleci bir pencerede yukari ve agagi hareket
ettirir = 4

221 21-11-2014 02:14:50
f B 36 aByto bos
aoneeL
K st T ssden

.......

» 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 519

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 .

'
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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 504

PGM
MGT

PENCERE

v

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 asagi
hareket ettirir.
> Kumanda, imleci sagdaki pencereden soldaki

pencereye ve tersi yonde hareket ettirir.

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

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

GOSTER.
AGACT

GOSTER.
DOSYALAR

KOPYALA

[, [
et

PENCERE

96

>

vV v.v .y

v

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.

Alternatif olarak PENCERE yazilim tusuna basin

Kumanda, dosya ydnetimi icin standart pencereyi
tekrar gosterir.

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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Eksik NC programlarina karsi koruma

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

Eksik NC programini Program 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.

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

Diger bilgiler: "Ethernet araylizii ", Sayfa 510

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.

Blvanual operation mpmgzaming
3 brograsing
e tnc_progt®

e RS232: n - prog.
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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 498

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

o Dahili bellekte bulunan tim dosyalar yedeklemek
isterseniz, bu islem birka¢ saat zamaninizi alabilir.
Yedekleme iglemini gerekirse gece saatlerinde yapin.

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

0 Sabit disklerde, isletim kurallarina bagli olarak (6rn.
titresim yUka), 3 ila 5 yil sonra artan kesilme oraniyla
hesaplanmasi gerekir. HEIDENHAIN bu nedenle sabit
diskin 3 ila 5 yil arasinda kontrol edilmesini énerir.

Bir iTNC 530 dosyasini ice 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 gikarabilir.

iTNC 530'dan bir dosya okuyup bir TNC 640 cihazina okutursaniz
dosyay! kullanabilmek i¢in dosya tipine bagli olarak formati ve
igerigi uyarlamaniz gerekir.

Makine Ureticisi, TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI fonksiyonuyla
hangi dosya tiplerini ice aktarabileceginizi tanimlar. Kumanda,
okunan dosyanin icerigini TNC 640 i¢in gecerli bir formata
donustirir ve degisiklikleri secgilen dosyaya kaydeder.

Diger bilgiler: "Alet tablolarini ice aktarma", Sayfa 148

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

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

Dosya turleri Tanimlama
PDF dosyalari (pdf) Sayfa 100
Excel tablolari (xIs, csv) Sayfa 101
internet dosyalari (htm, html) Sayfa 102
ZIP arsivleri (zip) Sayfa 104
Metin dosyalari (ASCII dosyalari, or. txt, ini) Sayfa 105
Video dosyalari (ogg, oga, ogv, ogx) Sayfa 106
Grafik dosyalari (bmp, gif, jpg, png) Sayfa 106

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 640 kullaniyorsaniz bazi
tuslari, hareketler Gzerinden kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi",
Sayfa 565
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PDF dosyalarini goster

PDF dosyalarini dogrudan kumandada agmak igin yapmaniz e —
gerekenler: U ] .
W Dosya ydnetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin e AR 520 el rreases OperatorCamfor

PDF dosyasinin kaydedildigi dizini segin s @

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.
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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:

PGM 4
MGT

vV v.v Y

Dosya yonetimini gcagirin: 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.

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:

=

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

Yazilim tusu degistirme tusuna basin

Gnumeric ek araci, asagi agilan Dosya
menusund agar.

imleci Kapat menii noktasina hareket
ettirinKapat

ENT tusuna basin

Kumanda, dosya ydnetimine geri déner.
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internet dosyalarini géster

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

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

Diger bilgiler: "Sandbox sekmesi", Sayfa 515

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 menu noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Fare kullanmiyorsaniz web tarayici 6desini asagdidaki gibi
kapatin:

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

» imleci Quit menii noktasina hareket ettirin

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

ENT

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

103



ZIP arsivleriyle calisma

Uzantisi zip olan ZIP arsivlerini dogrudan kumandada agmak ve
diizenlemek igin yapmaniz gerekenler:

PGM 4
MGT

vV v.v Y

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

imleci arsiv dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin

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

Temel ilkeler | Dosya yonetimi

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

WS 0

ek leMaydl 150

a

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

Xarchiver 6gesini sonlandirmak igin asagidakileri uygulayin:

> Fare ile ARSIV menii noktasini secin

» Exit menl noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Fare kullanmiyorsaniz Xarchiver 6gesini agagidaki gibi kapatin:

@ >

>
"
ENT ’
>
104

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.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Temel ilkeler | Dosya yonetimi

Metin dosyalarinin gésterilmesi veya diizenlenmesi

Metin dosyalarini (ASCII dosyalari, 6rnegin txt uzantili olanlari) Epporr
agmak ve diuzenlemek icin dahili metin editorind kullanin. Asagi- ‘
daki tarif edildigi gibi hareket edin:

PoM » Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin
» Metin dosyasinin kaydedildigi stirici ve dizini
segin

imleci metin dosyasina hareket ettirin
ENT tusuna basin

Kumanda, dahili metin editdrli metin dosyasini
acar.

v

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 agilan menude Tools ve Leafpad meni 6delerini segin
Leafpad 6gesini sonlandirmak icin asagidakileri uygulayin:

» Fare ile Dosya meni 6gesini segin

» Exit meni noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021 105



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
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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 gésterir ve hata giderme vrwm Ak wne, @ rogran Test - =)
yéntemlerini agiklar: i

» Hata penceresini agin
» imleci ilgili hata mesaji (izerine getirin
‘ - ‘ » EK BILGI yazilim tusuna basin

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

‘7EK ‘ » Bilgiden gikis: EK BILGI yazilim tusuna tekrar

basin

Yiiksek 6ncelikli hata mesajlan

Kumanda acildiginda donanim degisiklikleri veya giincellemeler
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 surdurr.
istisnai sekilde veri isleminde hata meydana geldiginde
kumanda, otomatik olarak hata penceresini agar. Bu tiirden bir
hatayi siz gideremezsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

» Kumandayi kapatin | il i B

EPxogiamlama =]
5 Propraniam

a/donama yazalim do-

» Yeniden baslat
iC BILGI yazilim tusuiC BILGI

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

» Hata penceresini agin

» Imleci ilgili hata mesaji lizerine getirin

rem— » IC BILGI yazilim tusuna basin

‘ prtet ‘ > Kumanda, hatayla ilgili dahili bilgi igeren bir
pencere agar.

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

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

da doluysa birinci tug protokoll silinir ve Uzerine yeniden yazilir

vs. Gerekiyorsa giris gegcmisine bakmak icin GUNCEL DOSYA
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 dederlendirmesi i¢in sunabilirsiniz. Bu esnada
bir servis dosyalari grubu kaydedilir (makinenin giincel durumu
ve islem hakkinda bilgi veren hata ve tus protokolleri ile bagka
dosyalar).

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 119

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
dlzenleme yapsaniz ve HELP tusuna bassaniz da normal durumda
tam olarak dokiimantasyonda ilgili fonksiyonun agiklandidi yere
ulasirsiniz.

B & 5
g OB

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

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

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

Asagidaki 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
=

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

117



Temel ilkeler | Hata mesajlari ve yardim sistemi

Yazihm tusu  Fonksiyon

arasinda gegis yapin. Azaltilmig gdsterimde
kumanda yuzeyinin bir bélumunu gorebilirsiniz

PENCERE ‘ Tam ekran gdsterimi ve azaltilmig gdsterim

DEGISIM Odaklanma, dahili sekilde kumanda kullanimina
gecis yapar, boylece agiimig olan TNCguide'da

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

‘ ‘ TNCguide'l sonlandirma
SON

Konu 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

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 640 (34059x-10)

» Cevrimigi yardim (TNCguide) tablosundan istediginiz dil
surimind segin

» ZIP dosyasini indir

» ZIP dosyasini ag

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

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

Dil TNC dizini
Almanca TNC:\tncguide\de
ingilizce TNC:\tncguide\en
Cekge TNC:\tncguide\cs
Fransizca TNC:\tncguide\fr
italyanca TNC:\tncguide\it
ispanyolca TNC:\tncguide\es
Portekizce TNC:\tncguide\pt
isvegge TNC:\tncguide\sv
Danca TNC:\tncguide\da
Fince TNC:\tncguide\fi
Felemenkge TNC:\tncguide\nl
Lehge TNC:\tncguide\pl
Macarca TNC:\tncguide\hu
Rusca TNC:\tncguide\ru
Cince (basitlestiriimis) TNC:\tncguide\zh
Cince (geleneksel) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovence TNC:\tncguide\sl
Norvegge TNC:\tncguide\no
Slovakga TNC:\tncguide\sk
Korece TNC:\tncguide\kr
Tirkce TNC:\tncguide\tr
Romence TNC:\tncguide\ro
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3.7 NC esaslan

Yol élcum cihazlari ve referans isaretleri

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

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

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

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

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

Programlanabilir eksenlerin tanimlarini asagdidaki tabloda
bulabilirsiniz.

Temel ilkeler | NC esaslari

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
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Referans sistemleri

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

Bir alet makinesinde dogrusal eksenler icin basit bir referans
sistemi olarak, eksene paralel sekilde monte edilmis uzunluk 6lgiim
cihazi iglev gormektedir. Uzunluk 6lgiim cihazi bir sayi ¢izgisini,
yani tek boyutlu bir koordinat sistemini gosterir.

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

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

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

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

Kumandanin orn. bir alet degisimini daima ayni pozisyonda, fakat
bir islemi her zaman glincel malzeme konumuna bagl olarak
uygulamasi i¢in kumandanin degisik referans sistemlerini ayirt
etmesi gerekmektedir.

Kumanda agagidaki referans sistemlerini ayirt eder:

= Makine koordinat sistemi M-CS:
Machine Coordinate System

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.

S A

WA

T +Z
+X

+Y\

ZA
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Makine koordinat sistemi M-CS

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

Bir alet makinesi mekaniginin asla tam olarak bir kartezyen
koordinat sistemine karsilik gelmemesinden 6tiri, makine
koordinat sistemi birden fazla tek boyutlu koordinat sisteminden
olusur. Tek boyutlu koordinat sistemleri, birbirine her zaman dik
olmak zorunda olmayan fiziksel makine eksenlerine karsilik gelir.

Tek boyutlu koordinat sistemlerinin konumu ve hizasi, kinematik
aciklamasinda mil burnundan hareketle geviriler ve rotasyonlar
yardimi ile tanimlanmaktadr.

Makine sifir noktasi diye anilan koordinat bas noktasinin
pozisyonunu makine Ureticisi makine yapilandirmasinda
tanimlamaktadir. Makine yapilandirmasindaki degerler, 6lgim
sistemlerinin ve ilgili makine eksenlerinin sifir konumlarini tanimlar.
Makine sifir noktasi her zaman fiziksel eksenlerin teorik kesisim
noktasinda bulunmaz. Bu nedenle hareket alaninin disinda da yer
alabilir.

Makine yapilandirma degerlerinin kullanici tarafindan
degistirilememesinden dolayi, makine koordinat sistemi sabit
pozisyonlarin, 6rn. alet degisim noktasinin belirlenmesi igin islev

gOrur.
Makine sifir noktasi MZP:
Machine Zero Point
Yazilim Uygulama [z fieen =
tusu — —
2 "3
; Kullanici, makine koordinat sisteminde eksen =
halinde kaydirmalari, referans noktasi tablosunun ; 5 5 B . 5
OFSET degerlerinin yardimi ile tanimlayabilir. |
@ Makine Ureticisi referans noktasi yonetiminin OFSET |@ f
sutunlarini makineye uygun bigimde yapilandirir. e ot o —
= ,_ e e
.o . . " . . . Y +10.000 [ +0.000
Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi", Sayfa 200 .
i son
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BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Kumandaniz makineye bagl olarak ilave bir palet referans
noktasi tablosuna sahip olabilir. Makine Ureticiniz, referans
noktasi tablosundan sizin tarafinizdan tanimlanmis OFFSET
degerleri 6ncesinde OFFSET degerlerini tanimlayabilir. Bir palet
referans noktasinin etkin olup olmadigini ve hangisinin etkin
oldugunu ek durum gdstergesinin PAL sekmesi gosterir. Palet
referans noktasi 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 Global Program ayarlari fonksiyonuyla (segenek no. 44)
ilave olarak hareketli eksenler icin Eklenebilir ofset (M-
CS) dénisUim kullanima sunulur. Bu déndsim, referans
noktasi tablosu ve palet referans noktasi tablosundaki
OFFSET degerlerine eklenerek etki gdsterir.

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

Tam OFFSET degerleri (belirtilen tim OFFSET giris
imkanlari ile ilgili) birlikte, bir eksenin GERC ile REF GR
konumu arasindaki farki verir.
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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, tanimh 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.

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

El girisi ile pozisyonlama isletim tiriinde 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 dontstmler 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 [y, Spovan =
tusu — " § -
Kullanici, malzeme koordinat sisteminin konumunu : i
" orser ‘ ve hizasini, 6rn. 3D tarama sisteminin yardimiyla : R S S
tespit eder. Kumanda, tespit edilen degerleri temel |
koordinat sistemine iliskin olarak referans noktasi |
yonetiminde TEMELTRANSFORM. degerleri olarak e
kaydeder. o e ;
i i
@ Makine Ureticisi referans noktasi yonetiminin 2 +72.650 @ 20.003
TEMELTRANSFORM. situnlarini makineye uygun E
bicimde yapilandirir. o

Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi”, Sayfa 200

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
noktasi oldugu, G¢ boyutlu kartezyen bir koordinat sistemidir.

Malzeme koordinat sisteminin konumu ve hizasi referans noktasi
tablosu etkin satirinin TEMELTRANSFORM.-degerlerine baghdir.

Yazilim tusu

TEMEL -
TRANSFORM.

OFSET

Uygulama

Kullanici, malzeme koordinat sisteminin konumu-
nu ve hizasini, 6rn. 3D tarama sisteminin yardi-
miyla tespit eder. Kumanda, tespit edilen degerle-
ri temel koordinat sistemine iliskin olarak referans
noktasi yonetiminde TEMELTRANSFORM. deger-
leri olarak kaydeder.

Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi", Sayfa 200

Global Program ayarlari fonksiyonuyla (segenek no. 44)
asagidaki donusumler ilave olarak kullanima sunulur;

® Eklenebilir temel dvr (W-CS) referans noktasi
tablosundan ve palet referans noktasi tablosundan
bir temel devire ya da 3D temel devire ek olarak etki
eder. Eklenebilir temel dvr (W-CS) burada malzeme
koordinat sistemi W-CS iginde olasi ilk donisimdyir.

= Kaydirma (W-CS) calisma diizlemi dondirilmeden
once NC programinda tanimlanmis kaydirmaya ek
olarak etki eder (dongu 7 SIFIR NOKTASI).

® Yansima (W-CS) galisma dizlemi dondirtlmeden
once NC programinda tanimlanmis yansimaya ek
olarak etki eder (dongli 8 YANSIMA).

® Kaydirma (mW-CS) bilinen adiyla modifiye
edilmis malzeme koordinat sisteminde Kaydirma
(W-CS) ya da Yansima (W-CS) donisimlerinin
uygulanmasindan sonra ve ¢alisma dizleminin
hareket etmesinden 6nce etki eder.

Kullanici, malzeme koordinat sisteminde donisimler yardimiyla
¢alisma dizlemi koordinat sisteminin konumunu ve hizasini

tanimlar.

Malzeme koordinat sistemindeki dontgtmler:
= 3D ROT fonksiyonlari

= PLANE fonksiyonlari

= DOngu 19 CALISMA DUZLEMI

= DOngu 7 SIFIR NOKTASI
(isleme dizlem déndirilmeden 6nceki kayma)

= DOngu 8 YANSIMA
(isleme dizlem déndirilmeden 6nceki yansima)
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o Birbirlerine dayanan déniisiimlerin sonucu programlama
sirasina baglidir!

Her koordinat sisteminde yalnizca belirtilen (6nerilen)
doéndgtmleri programlayin. Bu durum déndgimlerin
ayarlanmasi ve ayrica geri alinmasi igin de gegerlidir.
Farkl bir kullanim beklenmedik ya da istenmeyen
dizilimlere yol agabilir. Bunun i¢in asagidaki
programlama uyarilarini dikkate alin.

Programlama uyarilari:

B Dondsumler (yansima ve kaydirma) PLANE
fonksiyonlari 6ncesinde (PLANE AXIAL harig)
programlanirsa dénme noktasinin konumu (¢alisma
dizlemi koordinat sisteminin WPL-CS baslangi¢
noktasi) ve déner eksenlerin hizasi degisir
®  Tek basina bir kaydirma sadece dénme

noktasinin konumunu degistirir
® Tek basina bir yansima sadece doner eksenlerin
hizasini degistirir

® PLANE AXIAL ve dongi 19 ile baglantili olarak
programlanmis dénutsidmler (yansima, déonme ve
Olgeklendirme), donme noktasinin konumu Uzerinde
ya da doner eksenlerin hizasi Uzerinde etkili degildir

o Malzeme koordinat sisteminde etkin déntsimler
olmadan calisma 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 duzlemi koordinat sistemine etki eder.

Calisma dlzlemi koordinat sisteminde elbette bagka
donutsimler de mimkindir

Diger bilgiler: "Calisma dizlemi koordinat sistemi WPL-
CS", Sayfa 128
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Calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS

Calisma diuzlemi koordinat sistemi, ¢ 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.

0 Mill-Turning fonksiyonuyla (segenek no. 50) ilave olarak
OEM donme ve eksen sapmasi dondsimleri kullanima
sunulur.

= OEM donme yalnizca makine Ureticisinin kullanimina
sunulur ve eksen sapmasi dncesinde etki eder

= Eksen sapma ac¢i1s1800 ROTORU AYARLA, 801
DONER SISTEMI SIFIRLAMA ve 880 DISLI HADDEL.
ONAYI doéngdileri ile tanimlanir ve galisma dizlemi
koordinat sisteminin diger dontgimleri 6ncesinde
etki eder

Her iki dontisimin etkin degerlerini (esit degildir 0) ek

durum gdstergesinin sekmesi POS gosterir. Degerleri

ayrica freze igletiminde de kontrol edin; burada da etkin
dénusumler etkili olmaya devam edebilir!

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz OEM donme ve eksen sapmasi
dondsimlerini Mill-Turning fonksiyonu (secenek no. 50)
olmadan da kullanabilir.

Calisma dizlemi koordinat sistemindeki dontsumler:
Doéngl 7 SIFIR NOKTASI

Dongl 8 YANSIMA

Doéngl 10 DONME

Doéngl 11 OLCU FAKTORU

Doéngli 26 OLCU FAK EKSEN SP.

PLANE RELATIVE

o Malzeme koordinat sisteminde PLANE fonksiyonu olarak
PLANE RELATIVE etkili olur ve ¢alisma dizlemi koordinat
sistemini hizalar.
Toplamsal dondirmenin degerleri burada her zaman
glncel ¢alisma dizlemi koordinat sistemine iliskindir.
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Temel ilkeler | NC esaslari

o Global Program ayarlari fonksiyonuyla (segenek no. 44)
ilave olarak Doniis (I-CS) dénlsUmi kullanima sunulur.
Bu doénutsim NC programinda tanimlanmis dénmeye
(déngl 10 DONME) ek olarak etki eder.

o Birbirlerine dayanan déniisiimlerin sonucu programlama
sirasina baglidir!

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

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli galismada
ayrica malzeme koordinat sisteminde déntsumler
bulunmaz. Etkin referans noktasi 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 131

130

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

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Temel ilkeler | NC esaslari

Alet koordinat sistemi T-CS

Alet koordinat sistemi, koordinat bagnoktasinin alet referans
noktasi oldugu, G¢ boyutlu kartezyen bir koordinat sistemidir. Bu
noktayi, alet tablosunun degerleri, freze aletlerinde L ile R ve torna
takimlarinda ZL, XL ile YL referans almaktadir.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 143 ve "Alet
verileri", Sayfa 417

o Dinamik carpisma denetiminin (segenek no. 40) aleti
dogru bicimde denetleyebilmesi icin alet tablosunun
degerleri, aletin gergek olgllerine uygun olmalidir.

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.

0 Grafikte gdsterilen TCP konumu, 3D alet dizeltmesiyle
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 giincel alet dizilimine baghdir.

Bir alet dizilimini kullanici ya makine koordinat sisteminde ya da
c¢alisma 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.

132

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

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: 1303409-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 181

@ 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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Aletler | Alet verileri

Alet tablosu esaslari

Bir alet tablosunda en fazla 32 767 alet tanimlayabilirsiniz ve
bunlarin alet verilerini kaydedebilirsiniz.

Alet tablolarini asagidaki durumlarda kullanmaniz gerekir:

® Birden fazla uzunluk diizeltmesi iceren imlenmis aletleri
kullanmak isterseniz érn. kademeli matkap
Diger bilgiler: "Belirtilen alet", Sayfa 139

®  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
Kumanda Insert Line acilir penceresini acar

SATIR
UYARLA

vV VvV VvYyy

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.

o Dynamic Collision Monitoring (DCM) fonksiyonu da ayni
sekilde ¢arpisma denetimi ve etkin aletin gésterilmesi
icin uzunluk ve yarigap verilerini kullanir. Eksik ya da
yanhg tanimlanmis aletler duruma gére zamanindan
Once ya da yanlis carpisma uyarilarina yol agar.

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 gosterir ve ilk
arama sonucuna gider.

» Secimi sinirlandirmak i¢in diger harfleri girin, 6rn. MILL

» Kumanda, girilen harflerle bagka bir sonu¢ bulmazsa son girilen
harfe basarak, érn. L, ok tuslariyla oldugu gibi arama sonuglari
arasinda gegcis yapabilirsiniz

Hizl arama ayrica alet segiminde de TOOL CALL tiimcesinde

calsir.
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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.

Torna takimlari i¢in alet tablosu

Torna takimlari yonetiminde freze ya da delme aletlerinden farkli
geometrik tanimlamalar gereklidir. Kesici yarigapi diizeltmesini
gercgeklestirebilmek icin érn. bir kesici yarigapi tanimi gereklidir.
Kumanda burada torna takimlari igin 6zel bir alet yénetimi sunar.

Diger bilgiler: "Alet verileri", Sayfa 417

Taslama aletleri icin alet tablosu

Bir taglama aletinin yonetiminde, freze ya da delme aletlerinde
olanlardan farkli geometrik tanimlamalar gereklidir. Kumanda bunun
icin taglama ve diizenleme aletlerine yonelik 6zel formil bazl alet
yénetimi sunar.

Diger bilgiler: "Taglama igletiminde aletler (segenek no. 156)",
Sayfa 431
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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.

Bu, tim alet tablolari i¢in gecerlidir; digerlerinin yani
sira torna takimlari igin olan toolturn.trn buna dahildir.
Sonraki uygulama adimlari analog olarak diger alet
tablolari icin de kullanilabilir.

INC 8lgii 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 tirlini segin
» Sifir aletini (TO) ¢agirin

Kumandayi yeniden baslatin

Akim kesintisi 6desini CE ile onaylamayin
Programlama isletim tlirlini segin

vvyy

» Dosya yodnetimini agin

» TNC:\table klasorini agin

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

tool.t dosyasi olusturun

INC 6l birimini segin

Kumanda yeni, bos alet tablosunu acar.

v

Satir ekleyin, 6r. 100 satir

Kumanda, satirlari ekler.

imleci 0 satirinin L siitununa konumlandirin
0 girin

imleci 0 satirinin R siitununa konumlandirin
0 girin

Girisi onaylayin

vV vV v vV vV VVV VY

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 VvVvyyvYyy

Olgii biriminin otomatik olarak degistirilmedigi diger bir
tablo, referans noktasi tablosudur.

Diger bilgiler: "Referans noktasi tablosunun INC olarak
olusturulmasi ve etkinlestiriimesi", Sayfa 201

142

Aletler | Alet verileri

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Aletler | Alet verileri

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 Anlami Diyalog
CUTDATA Kesim verileri islemcisi icin kesme verileri tablosu Kesme verileri tablosu?
NMAX Bu alet icin mil devri siniri. Programlanan deger, ayni Maksimum devir sayis1 [1/dak]

zamanda potansiyometre Uzerinden bir devir ylukseltme
olarak denetlenir (hata mesaji). Fonksiyon devre disi: -
girin.

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

LIFTOFF Konturdaki serbest kesim isaretlerini engellemek igin Geri ¢ckm izn var?Evt=ENT/
kumandanin, aleti bir NC durdurmada pozitif alet ekseni Hyr=NOENT
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 323

TP_NO Tarama sistemi tablosundaki tarama sistemi numarasina Tarayici sayisi
yénlendirme

T-ANGLE Aletin ug agisi. Cap girisinden merkezleme derinligini Uc acisi
hesaplayabilmek igin dongu 240 tarafindan kullanilir

PITCH Aletin hatvesi. 206, 207 ve 208 donguleri tarafindan kulla-  Takim disli artisi?

nilir. Pozitif 6n isaret, sag disliye esittir

AFC AFC.TAB'daki adaptif besleme ayari icin ayar stratejisi. ayar stratejisi

Alet tablosunda SECIM yazilim tusu yardimiyla secimi
acin. Alet yonetiminde SEC yazilim tusu ve OK yazilim
tusuyla kabul edin.

Girisg arahgi: Maks. 10 karakter

AFC-LOAD Adaptif besleme ayari icin alete bagli ayar referans perfor-  AFC icin referans performans [%]
mansi.

Yuzde olarak girig, milin nominal performansi ile ilgilidir.

Kumanda dngorilen dederi hemen ayar igin kullanir,
bdylece bir 6grenme kesimi uygulanmaz. Bu deger daha
Once bir 6grenme kesimiyle tespit edilmelidir.

Diger bilgiler: "Ogrenme kesimi uygulama", Sayfa 341

AFC-OVLD1 Adaptif besleme ayari igin kesime iligkin alet asinma AFC asn yklnme on uyr1 kdme
denetimi. [%]
Ylzde olarak giris, ayar referans performansi ile ilgilidir.
0 degeri denetleme fonksiyonunu kapatir. Bos bir alanin
herhangi bir etkisi yoktur.

Diger bilgiler: "Alet agsinmasi denetimi”, Sayfa 348

AFC-OVLD2 Adaptif besleme ayari igin kesime iligkin alet aginma AFC asin yiiklenme kapatma
denetimi (alet kirlimasi kontrol(). kademesi [%]
Yuzde olarak girig, ayar referans performansi ile ilgilidir.
0 degeri denetleme fonksiyonunu kapatir. Bos bir alanin
herhangi bir etkisi yoktur.

Diger bilgiler: "Alet ylki denetimi”, Sayfa 348

LAST_USE Kumandanin, aleti son olarak TOOL CALL kullanarak Son alet aramasi tarihi/saati
degistirdigi tarih ve saat

PTYP Yer tablosundaki degerlendirme icin alet tipi Yer tablosu icin alet tipi?

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

ACC

Anlami

ilgili alet igin etkin glrtiltd énlemeyi etkinlestirin veya devre
disi birakin (Sayfa 349).

Giris alani: N (etkin degil) ve Y (etkin)

Diyalog

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

KINEMATIC

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

Diger bilgiler: "Alet tagiyici atama", Sayfa 172

Alet tasiyic1 kinematik

DR2TABLE

Diizeltme degeri tablolarinin listesini SECIM yazilim tusuy-
la ekrana getirin ve dizeltme degeri tablosunu segin
(uzanti ve yol olmadan).

Dizeltme degeri tablolari TNC:\system\3D-ToolComp
altinda kayithdir.

DR2 kompanzasyon degeri tablo-
su

OVRTIME

Alet bekleme siresinin uzatilmasi i¢in dakika olarak slre
Diger bilgiler: "Bekleme suresini uzatma", Sayfa 155

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

Alet bekleme siiresinin asilmasi

RCUTS

Aletin alin tarafindaki kesici agiz genisligi, 6rn. doner
kesme plakalarinda.

Bir giris 251, 252 ve OCM dongllerinde sarmal ve
salinimli dalmay: etkiler.

Ayrintil bilgi: isleme Déngulerinin Programlanmasi
Kullanici El Kitabi

Kesme plakasinin genisligi

LU

Delme donglleri ve 25x dongdileri igin aletin faydal
uzunlugu

Bir giris aletin dongllerdeki dalma derinligini sinirlandirir.
LU, RN ile baglantil olarak LCUTS'den buyiik olabilir.

Aletin faydal uzunlugu?

RN

Grafik gosterim ve gcarpisma denetimi igin aletin kesin
tanimlanmasi amaciyla sap yaricapi, 6rn. taglanarak agiga
cikarilan saft frezeleri veya disk frezelerinde

RN serbest taslama yalnizca LU > LCUTS ise mimkunddar
ve grafik simulasyon iginde gorulebilir.

Otomatik alet 6l¢limii igin alet verileri

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi CUT O ile bir takimda kaydirmanin R-
OFFS hesaplanip hesaplanmayacadini tespit eder.

Makine Ureticiniz R-OFFS ve L-OFFS siitunlari igin
standart degerleri belirler.

Alet sapinin yaricap1?

Parametre Anlami Diyalog

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

LTOL Asinma teshisinde, L alet uzunlugu igin izin verilen sapma. Asinma toleransi: Uzunluk?
Girilen deger asiimigsa kumanda aleti bloke eder (L
durumu). Giris araligi: 0 ila 0,9999 mm

RTOL Asinma teshisinde, R alet yaricapi icin izin verilen sapma.  Asinma toleransi: Yaricap?

Girilen deg@er asiimigsa kumanda aleti bloke eder (L
durumu). Girig araligi: 0 ila 0,9999 mm
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Parametre Anlami Diyalog

R2TOL Asinma teshisinde, R2 alet yarigapi igin izin verilen Asinma toleransi: Yaricap 2?7
sapma. Girilen deger asilmigsa kumanda aleti bloke eder
(L durumu). Giris araligi: 0 ila 0,9999 mm

DIRECT Donen aletli 6lcuim icin alet kesim yonu Kesme yonii? M4=ENT/M3=NOENT

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

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

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

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

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

®

Otomatik alet dlgiim igin déngulerin tanimi.

Ayrintili bilgi:Malzeme ve Alet igin Olgiim
Dongiilerinin 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 olmaldir.

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

TOOL.T alet tablosunu agin:
> Istediginiz makine isletim tiir(inii secin

» Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazilim
tusuna basin

ALET
TABLOSU

Y

DUZENLE

AGK

e EJProgram Testi iz

tablosu dizenleme
an akigl tOmco takibidAlor tab. dlzonlesa

100
120 2 v [ 0
120 2 " o o

uuuuuuu

» DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin

Alet tablosunu dizenlerseniz segili alet kilitli olur. Bu
aletin, islenmis bir NC programinda gerekli olmasi
halinde kumanda su mesaji gosterir: Alet tablosu kilitli.

Yeni bir alet olusturduysaniz uzunluk ve yarigap
sutunlari manuel girise kadar bos kalir. Bu sekilde
yeni olusturulan bir aletin degistiriimesi denendiginde,
kumanda bir hata mesaiji ile yarida kesilir. Bu
nedenle henuz geometri verileri bulunmayan bir aleti
degistiremezsiniz.

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

® Ok tuslari: Hicreden hicreye gezinti

= ENT tusu: Sonraki satira atlama, segim alanlarinda: Segim
diyalogunu agma
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= Bir hicreye fareyle tiklama: Hiicreye gegis

= Bir hiicreye cift tiklama: imleci hiicreye alma, segim alanlarinda:
Segim diyalogunu agma

Yazilim tusu  Alet tablosunun diizenleme fonksiyonlari

BASLANG. Tablo basini segin
son Tablo sonunu segin
van Onceki tablo sayfasini segin
-
YA Sonraki tablo sayfasini segin

Metin ya da sayi bul

BUL

" bosruvy Satinn baslangicina geg
BASLAT
SATIR Satirin sonuna geg
SONU
=
GONGEL Giincel alani kopyalama
DEGER
KOPYALA
KOPYALANM Kopyalanan alani ekleyin
DEGER
UYARLA
N SATIAI Girilebilen satir sayisini (aletler) tablo sonuna
NA .
e ekleyin
SATIR Girilebilir alet numarali satir ekleme
UYARLA
SATIR Gegerli satiri (alet) silin

SIL

Aletleri segilebilir bir sGtunun igerigine gore
siralayin

AYIRMA

Bir acilir pencereden olasi girisleri segin
SECIM

soToN Degeri sifirlayin
GERT
BELIRLEME

[ aoncer imleci giincel hiicreye alin
ALAN
DUZENLE
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Alet tablolarini 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 ¢ikarabilir.

iTNC 530 cihazinin alet tablosunu okuyup bir TNC 640

cihazina aktarirsaniz alet tablosunu kullanabilmek igin

formati ve igerigi uyarlamaniz gerekir. TNC 640 biinyesinde
TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI fonksiyonu ile alet tablosunu
rahatlikla uyarlayabilirsiniz. Kumanda, okunan alet tablosunun
icerigini TNC 640 cihazi icin gecerli bir formata dénustirir ve
degisiklikleri secilen 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 igin yazilim", Sayfa 508

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

Aletler | Alet verileri

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

dogrultusunda 1‘ NAME

TNCremo veri aktarim yazilimini bilgisayarda baslatin ?END]
Kumanda ile baglanti kurun
Kopyalanan TST.T alet tablosunu bilgisayara aktarin

TST.T dosyasini istediginiz bir metin editériiyle 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

vV v vy

+1z.5
SR b

+2
438

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

@ Makine el kitabini dikkate alin! [Bver feblosy dizentene B - i i

Makine Ureticisi, yer tablosunun fonksiyon kapsamini
makinenize uyarlar.

Otomatik alet degisimi i¢in bir yer tablosuna ihtiyaciniz vardir. Yer
tablosunda alet degistiricinizin atanmasini yonetirsiniz. Yer tablosu i
TNC:\table dizinindedir. Makine ureticisi, yer tablosunun adini, e
yolunu ve igerigini uyarlayabilir. Gerektiginde TABLO FILTRESI o
menusiindeki yazilim tuslari Gzerinden farkh gérinimler de i
segebilirsiniz. i

ovzenLe

Yer tablosunun bir program akisi igletim tiiriinde diizenlenmesi

ALET » Alet tablosunu secin: ALET TABLOSU yazilim
T tusuna basin
e » YER TABLOSU yazilim tusuna basin
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:

PGM
MGT

vV vyYvyy

Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin
TUM GOST. yazilim tusuna basin

Dosya segin ya da yeni bir dosya adi girin

ENT tusuyla ya da SEC yazilim tusuyla onaylayin

Aletler | Alet verileri

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 dokimantasyonuna dikkat edin

tipi?

LOCKED_ABOVE

Yilzey magazini: Yeri yukaridan kilitleyin

Yeri yukandan Kilit-
le?

LOCKED_BELOW

Yuzey tablasi: Yeri alttan kilitleyin

Yeri alttan kilitle?

LOCKED_LEFT

Yuzey magazini: Yeri soldan kilitleyin

Yeri soldan kilitle?

LOCKED_RIGHT

152

YUlzey magazini: Yeri sagdan kilitleyin

Yeri sagdan kilitle?
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Yazilim tusu

BASLANG.

Yer tablolari i¢in diizenleme fonksiyonlari

Tablo basini segin

SON

4

Tablo sonunu segin

YAN

Onceki tablo sayfasini secin

YAN

b

Sonraki tablo sayfasini segin

YER-
TABLOSU
GERL G.

Yer tablosunu sifirla

istege bagl enableReset (No. 106102) makine
parametresine bagl olarak

SIFIRLA
SUTUN
i

Alet numarasi T sttununu sifirla

istege bagli showResetColumnT (No. 125303)
makine parametresine bagli olarak

DOGRUYU
BASLAT
=

Satirin baslangicina geg

SATIR
SONU

Satirin sonuna geg

SEGIM

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

SUTUN
GERT
BELIRLEME

Degeri sifirlayin

GONCEL
ALAN
DUZENLE

imleci glincel hiicreye alin

AYIRMA

Gorinumi sirala

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, gesitli gosterge filtrelerinin fonksiyon,
Ozellik ve tanimlamasini belirler.
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Otomatik alet degisimi

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Alet degisimi makineye bagl bir fonksiyondur.

Otomatik alet degisiminde program akisi kesilmez. TOOL CALL
ile yapilan bir alet cagirmada kumanda, alet tablasindaki aleti
degistirir.

Bekleme siiresi agiminda otomatik alet degisimi: M101

@ Makine el kitabini dikkate alin!
M101 makineye bagli bir fonksiyondur.

Kumanda, belirli bir bekleme siresinin ardindan otomatik olarak
bir yardimci alet takabilir ve ¢alismaya bununla devam edebilir.
Bunun icin M101 ek fonksiyonunu etkinlestirin. M101 etkisini M102
ile tekrar kaldirabilirsiniz.

Alet tablosunun TIME2 sitununa aletin bekleme siresini girin, bu
sure asildigina ¢alisma bir yardimci alet ile devam ettirilecektir.
Kumanda CUR_TIME siitununa aletin glincel bekleme siiresini
kaydeder.

Giincel bekleme siiresi TIME2 degerini astiginda, bekleme siresi
dolduktan en ge¢ bir dakika sonra, programin bir sonraki olasi
noktasinda yardimci alete gecis yapilir. Degisim ancak NC tiimcesi
tamamlandiktan sonra gergeklesir.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Kumanda, M101 vasitasiyla otomatik bir alet degistirmede daima
once alet eksenindeki aleti geri ¢geker. Geri gekme esnasinda
arkadan kesmeli aletlerde ¢arpisma tehlikesi olusur, 6rn. disk
frezelerinde ya da T yiv frezelerde!

> M102 ile alet degistirmeyi devre digI birakin

Alet degistirme sonrasinda makine Ureticisi farkli sekilde

tanimlamamissa kumanda asagidaki mantikla konumlandirma

yapar:

B Hedef konum alet ekseninde glincel konumun altinda
bulunuyorsa alet ekseni en son konumlandirilir

= Hedef konum alet ekseninde glincel konumun Gzerinde
bulunuyorsa alet ekseni en 6nce konumlandirilir

Aletler | Alet verileri
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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.

0 Alet uygulama kontroliinlin fonksiyonu, torna takimlari
icin mevcut degildir.

Bir alet kullanim kontrollnu uygulayabilmek igin MOD menusinde
Alet kullanim dosyalar olustur 6gesini agmalisiniz.

Diger bilgiler: "Alet kullanim dosyasi olustur", Sayfa 454
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Alet kullanim dosyalarini olugturma

MOD menustindeki ayara bagli olarak alet kullanim dosyasini
olusturmak i¢in asagidaki segenekleri kullanabilirsiniz:

® NC programini Program Testi isletim tiiriinde tam olarak simile
edin

B NC programini Seri sonu/tekil serisi program akisi isletim
turlerinde tam olarak isleyin
B Program Testi isletim ’(_[]l:i]nde
ALET KULLANMA VERISI OL.ALET KULLANMA VERISi OL
yazilim tugsuna basin (simulasyonsuz olarak da mimkun)
Olusturulan alet kullanim dosyasi, NC programiyla ayni dizinde
bulunur. Asagidaki bilgileri icerir:

Siitun

TOKEN

Anlami

® TOOL: Her alet ¢gagrisi i¢in alet kullanim
suresi. Girdiler kronolojik sirada
listelenmistir

® TTOTAL: Aletin toplam kullanim siresi

= STOTAL: Bir alt programin ¢agriimasi.
Girdiler kronolojik sirada listelenmistir

= TIMETOTAL: NC programinin toplam
isleme suresi WTIME sUtununda
kaydedilir. Kumanda, PATH sttununda
ilgili NC programinin yol adini kaydeder.
TIME sUtunu, tim TIME kayitlarinin
toplamini (hizli hareket olmaksizin
besleme suresi) igerir. Kumanda, geri
kalan tim sUtunlari O olarak ayarlar

® TOOLFILE: PATH sitununda kumanda,
program testini uygulamis oldugunuz
alet tablosunun yol adini kaydeder. Bu
sekilde kumanda, asil alet kullanimi
kontroliinde program testini TOOL.T ile
yapip yapmadiginizi tespit edebilir

TNR

Alet numarasi (-1: HenUz bir alet degistiril-
medi)

IDX

Alet indeksi

NAME

Alet tablosundan alet adi

TIME

Saniye cinsinden alet kullanim siresi (hizl
hareket olmaksizin besleme stresi)

WTIME

Saniye cinsinden alet kullanim siresi (alet
degisiminden alet degisimine toplam kulla-
nim suresi)

RAD

R alet yaricap1 + DR alet yaricap toplam
alet tablosundan alinir. Birim mm'dir

BLOK

TOOL CALL timcesinin programlanmig
oldugu timce numarasi

PATH

® TOKEN = TOOL: Etkin ana veya alt
programin yol adi

= TOKEN = STOTAL: Alt programin yol adi

Alet diziniyle birlikte alet numarasi

156

Aletler | Alet verileri

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Aletler | Alet verileri

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
akasi isletim turlerinde, NC programinda kullanilan aletlerin
mevcut olup olmadigini ve yeterince kalan sire olup olmadigini
kontrol edebilirsiniz. Kumanda alet tablosundaki kullanim suresi
gercek degerlerini, alet kullanim dosyasindaki nominal degerlerle
karsilastirir.

» ALET KULLANIMI yazihm tuguna basin

ALET

KULLANIMI

» ALET KULLANIMI KONTROLU yazilim tusuna
basin

> Kumanda Alet uygulama kontrolii acilir
penceresini kullanim kontrolli sonucuyla birlikte
acar.

» OK yazihim tusuna basin
Kumanda, agilir pencereyi kapatir.
ENT » Alternatif olarak ENT tusuna basin

ALET
KULLANIMI
KONTROLU

‘ - ‘

FN 18 ID975 NR1 fonksiyonuyla alet kullanim kontrolinu
sorgulayabilirsiniz.

Qngrzm akis1 tamce takibi
3 Progtan akiga tince takibi

o BJProgram Testi

T =
+ 0
1 BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 2-10 v
2 BLK FORM 0.2 X+120 Y+20 240 i
3 TOOL CALL 3 Z S3500 F500 p_—
4 L 2+100 RO ¥ 1
5 L X-30 Y+0 RO
6 L Z-5 RO M3
7 APPR LCT X-10 Y+0 RS RL
8 FPOL X+100 Y+0 Alet uygulans kontrald
9 FC DR- R10 GLSD+ CCi ’7
10 FLT L.
11 FCT DR- R15 CCX+100 o sue []
12 FLT ‘:‘E, -y
13 FCT DR- R10 CCPR+40 CCPA-110
14 FLT PDX+100 PDY+0 D15
100% S-OVR
100% F-OVR  S1 LIMIT 1 2
1% | +0.000 o
+10.000 B +0.000
2 z +10.200
N w0 00 s &
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4.2 Alet yonetimi

temel ilkeleri

@ Makine el kitabini dikkate alin! S
Alet yonetimi tamamen veya kismen devre digl —— I 'T'
birakilabilen makineye bagh bir fonksiyondur. Tam =
fonksiyon kapsamini makine Ureticiniz belirler.
& J,.l:
P
Alet yonetimi Gzerinden makine Ureticiniz alet kullanimina iligkin =

cesitli fonksiyonlari kullanima sunabilir. Ornekler:

® Tum alet verilerinin alet tablosundan, torna takimi tablosundan
ve tarama sistemi tablosundan goésterilmesi ve islenmesi

Alet verilerinin form halinde anlasilir ve uyarlanabilir gérinimu
Munferit alet verilerinin yeni tablo goriinimiinde istenen tanimi
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

t
B4 || :

® 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!

Alet yonetiminin ¢agriimasi asagida anlatilan sekilden
farkhlik gosterebilir.

ALET » Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazilim
Ly tusuna basin
> » Yazilhim tusu gubuguna gegin

» ALETYONETIMI yazilim tusuna basin
> Kumanda yeni tablo gérinimiine geger.

ALET-
YONETIME

Alet yonetimi goériinimii

Yeni gorinimde kumanda tim alet bilgilerini agagidaki bolum

sekmesinde gosterir:

E Tools: Alete 6zgu bilgiler

B Yerler: Yere 6zgu bilgiler

Genisletilmis alet ydnetiminde ek olarak (segenek no. 93):

® Donanim listesi: Program akisi isletim tlriinde secgilen NC
programinin bitln aletleri ile ilgili listesi (sadece 6nceden bir
alet kullanim dosyasi olusturduysaniz)
Diger bilgiler: "Alet uygulama kontroli", Sayfa 155

B T kul. sirasi: Program akisi isletim turiinde segilmis
NC programinda degistiriimis tim aletlerin sira listesi (sadece
Onceden bir alet kullanim dosyasi olusturduysaniz)
Diger bilgiler: "Alet uygulama kontroli", Sayfa 155

o Program akisi isletim tirtiinde 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 [Meatistizianss wot yoneriny o R
kullanilabilir: =
i - )
Yazilim tusu  Alet yénetimini diizenleme fonksiyonlari - o "Ly
BASLANG. Tablo bagini segin : g I
son Tablo sonunu segin
viu Onceki tablo sayfasini segin
- "'” T 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
i Aletleri ice aktarma
ICE AKTRM
s 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

KAYDIR

(Yer sekmesi etkinse)
SOTUN ‘ Ayarlarin tanimlanmasi:

= SUTUN SIRALAMA etkin: Siitun bashginin
Uzerine fare ile tikladiginizda situn igerigi
siralanir

= SUTUN KAYDIR etkin: Situn, siiriikle ve birak
yoluyla kaydirilabilir

LAR

ResET Manuel olarak yapilan ayarlarin (situn kaydirma)
AYAR- . .. .
tekrar eski durumuna getirilmesi

160 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Aletler | Alet yonetimi

o Alet verilerini yalnizca form gosteriminde
duzenleyebilirsiniz. Form gosterimini FORM ALET
yazilim tusuna ya da imlecin durdugu ENT alet tusuna
basarak etkinlestirebilirsiniz.

Alet yonetimini fare olmadan kumanda edebiliyorsaniz
kontrol kutulariyla segilen fonksiyonlari -/+ tusuyla da
etkinlestirebilir veya devre disi birakabilirsiniz.

Alet yonetiminde GOTO tusuyla alet numarasi veya yer
numarasina gére arama yapabilirsiniz.

Asagidaki fonksiyonlari fare kullanimi ile ek olarak

gerceklestirebilirsiniz:

= Siralama fonksiyonu: Tablo bashgdinin sttunu tiklandiginda
kumanda, verileri artan veya azalan sirada siralar (etkin olan
ayara bagl olarak)

= Situn kaydirin: Tablo bashgindaki bir stituna tiklayarak ve
ardindan basili tutulan fare tusuyla kaydirarak situnlari
tercih ettiginiz siralamada dizenleyebilirsiniz. Kumanda, su
an itibariyle alet yonetiminden ¢ikarken stitun siralamasini
kaydetmez (yazilim tusunun etkin ayarina bagl olarak)

® Form gérinUiminde ek bilgileri gésterme: Kumanda, ipucu
metinlerini DUZENLEME ACIK/KAPALI yazilim tusunu AGIK
olarak ayarladiginiz, fare imlecini etkin bir giris alanina hareket
ettirdiginiz ve bir saniye beklettiginiz zaman gosterir
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Etkin form goériiniimiinde diizenleme
Etkin form goérinimiinde asagidaki fonksiyonlar mevcuttur:

Yazilim tusu

Form goriinimini dizenleme fonksiyonlari

A}“ Onceki aletin verilerini seg
ALET Sonraki aletin verilerini se¢
VNDEKSY Onceki alet endeksi segilir (sadece tanimlama
o etkin oldugunda etkindir)
YNDEKSY Sonraki alet endeksi secilir (sadece tanimlama
= etkin oldugunda etkindir)
Secim i¢in acilir pencerenin acilmasi (sadece
1 . .
i secim alanlarinda etkin)
Recee Formun ¢agrilmasindan beri yaptiginiz degisiklik-
1PTAL ET lerin iptal edilmesi
ALET Alet dizeltmesinin dlgulen degerlerinin hesaplatil-
DOZELTMEYT . .
HESAPLANIA masi (yalnizca torna takimlarinda etkindir)
INDEKS Alet dizini ekle
EKLE
e Alet dizini sil
siL
e Secilen aletin verilerini kopyala
KOPYALA
e Kopyalanan alet verilerini segilen alete ekle
EKLE
162

Aletler | Alet yonetimi

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Aletler | Alet yonetimi

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
siler. Kumanda, silme éncesinde verilerin otomatik yedeklemesini
yapmaz, 6rn. bir geri ddonlisim kutusuna. Bu sekilde veriler geri
alinamaz sekilde imha edilir.

» Onemli dosyalari diizenli araliklarla harici siiriicllere
yedekleyin

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:

Simge Alet tipi Alet tipi numarasi
? Tanimlanmamig,**** 99

ﬂ:‘__ Freze kesicisi,MILL 0

?}‘- Kumlama frezesi,MILL_R 9

H Perdahlama frezesi,MILL_F 10

U Bilye frezesi,BILYA 22

ﬂl Simit frezesi,SIMIT 23

% Delici,DRILL 1
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Simge Alet tipi Alet tipi numarasi
5 Disli delici, TAP 2
[3 NC merkezi delici,CENT 4
B Dondiirme aleti,TURN 29
u Tarama sistemi, TCHP 21
E Rayba,REAM 3
‘g? Havsa,CSINK 5
'E 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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= 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 143

= [stediginiz kadar alet verisi ice aktarabilirsiniz, ilgili
veri grubu alet tablosunun tim satirlarini (veya
verilerini) icermek zorunda degildir.

B Sutun adlarinin sirasi istediginiz sekilde olabilir,
veriler buna uygun sirada tanimlanmalidir.

Situn adlarina sahip 1. satir
Alet verilerine sahip 2. satir

Alet verilerine sahip 3. satir

Alet verilerine sahip 4. satir
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Alet verilerinin diga aktariimasi

Bu fonksiyon Uzerinden kolay bir sekilde alet verilerini disa
aktarabilirsiniz, bu sekilde bunlari 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.
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4.3 Alet tasiyici yonetimi

Temel ilkeler

Alet tasiyici ydnetimiyle alet tasiyicilari olusturabilir ve
ybnetebilirsiniz. Kumanda, alet tasiyicisini matematiksel olarak
dikkate alir.

Dik acili a¢i basliklarinin alet tasiyicilari 3 eksenli makinelerde X ve
Y makine eksenlerinde yapilan ¢alismalarda yardimci olur, ¢lnku
acl basliklarinin élglleri kumanda tarafindan dikkate alinir.
Program Testi modunda alet tasiyicilari malzemeyle ¢arpisma
bakimindan kontrol edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Carpigsmalar bakimindan kontrol et ", Sayfa 268
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.

Yazilim segenegdi Dynamic Collision Monitoring (secenek no. 40)
ile birlikte tim alet tastyicilarini denetleyebilir ve bdylece tespit
ekipmanlariyla veya makine bilesenleriyle ¢carpismalara kargi
koruyabilirsiniz.

Kumandanin alet tasiyicisini matematiksel olarak dikkate alabilmesi
icin asagidaki is adimlarinin uygulanmasi gerekir:

m Alet tasiyici sablonlarinin kaydedilmesi
m  Alet tagiyici sablonlarinin parametrelenmesi
= Alet tasiyici atama

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

Alet tasiyici sablonlarinin kaydedilmesi

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

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

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

Sadece eksiksiz alet tagiyici sablonlari kullanin!

Aletler | Alet tasiyici yonetimi
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Alet tasiyici sablonlarinin parametrelenmesi

Kumandanin alet tagiyicilari matematiksel olarak dikkate
almasindan dnce alet tagiyici sablonlarina gercgek oélcileri vermeniz
gerekir. Bu parametrelemeyi ToolHolderWizard ek araciyla
yaparsiniz.

Parametrelenmis, .cfx uzantili alet tagiyicilari TNC:\system
\Toolkinematics altinda kaydedersiniz.

ToolHolderWizard ek araci 6ncelikli olarak fare ile 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
w Ek araci sonlandir
4 Dosya ag

iskelet model ile hacimsel gériinim arasinda
gegis

Golgeli ile saydam goriinim arasinda gegis

Transformasyon vektoérlerini géster veya gizle

Kontrol noktalarini goster veya gizle

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

Olglim noktalarini gérintileme veya gizleme

+$,_ 3D modelin ¢ikis gérindmind geri yukle

o Alet tasiyici sablonun donlstiirme vektorleri,
tanimlamalar, kontrol noktalari ve 6lgiim noktalari
icermemesi durumunda ToolHolderWizard ek araci, ilgili
simgeye basilmasi durumunda bir fonksiyon uygulamaz.
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Alet tasiyici sablonunu Manuel isletim igletim tiiriinde

parametreleyin

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

ALET
TABLOSU

/Y

170

» Manuel isletim tusuna basin

» ALET TABLOSU yazilim tusuna basin

DUZENLE yazilim tusuna basin
imleci KINEMATIC siitununda konumlandirin
SECIM yazilim tusuna basin

TOOL HOLDER WIZARD yazilim tuguna basin

Kumanda, bir agilir pencerede
ToolHolderWizard ek aracini agar.

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
SONLANDIR simgesine basin

> Kumanda ek arag penceresini kapatir

Aletler | Alet tasiyici yonetimi
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Alet tasiyici sablonunu Programlama isletim tiiriinde
parametrelendirin

Bir alet taglyici sablonunu parametrelemek ve kaydetmek igin

asagidaki sekilde hareket edin:

]

X
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Programlama tusuna basin

PGM MGT tusuna basin
TNC:\system\Toolkinematics yolunu segin
Alet tasiyici sablonunu segin

Kumanda, secilen alet tasiyici sablonuyla
ToolHolderWizard ek aracini acar.

imleg, parametrelenebilir ilk deger tizerinde
durur.

Degerleri uyarlayin

» Parametrelenmis alet tutucunun adini Cikti

» Gerekirse kumandanin geri bildirimine reaksiyon

dosyasi alanina girin
DOSYA OLUSTUR butonuna basin

gOsterin
SONLANDIR simgesine basin
Kumanda ek arag penceresini kapatir
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Alet tasgiyici atama

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

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

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

Diger bilgiler: "M3D formatinda tespit ekipmanlarinin
kullanilmasi", Sayfa 378

Bir alete bir alet tasiyicisi atamak igin asagidaki sekilde hareket

edin:
g
ALET 4
TABLOSU ‘
Ui

isletim tiiri: Manuel isletim tusuna basin
ALET TABLOSU yazilim tusuna basin
DUZENLE yazilim tusuna basin

imleci, gerekli aletin KINEMATIC siitununda

konumlandirin

SECIM yazilim tusuna basin

> Kumanda, mevcut alet tagiyicilarini iceren bir

acilir pencere acar.

Onizleme gériintiisii yardimiyla istenen alet
tastyiciyi segin

OK yazilim tusuna basin

> Kumanda, segilen alet tagiyicinin adini

END 4
O

172

KINEMATIC sitununa kabul eder.
Alet tablosundan ¢ikin

Aletler | Alet tasiyici yonetimi

e [JProgramlama

@Alet tablosu diizenleme
2 Manusl IglatinpAlat tab. ddzenlems

THG: \table\ taod. ¢
T A T-ANGLE| PITCH
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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.

o NC programlarini yalnizca diizenlemek ya da grafiksel

olarak simule etmek istiyorsaniz kontrol gerilimini
devreye aldiktan sonra eksenlerde referans islemi
yapmadan derhal Programlama ya da Program Testi
isletim truinG segin.
Referans islemi yapilmamis eksenler durumunda bir
referans noktasini ayarlayamaz ya da referans noktasini
referans noktasi tablosu tizerinden degistiremezsiniz.
Kumanda Referans noktasi asilmis bilgisini verir.

Referan_s noktalari sonradan asilabilir. Bunup igin
Manuel Isletim isletim tiriinde REF. NKT. SURUS BAS
yazilim tugsuna basin.

Referans noktalarini belirtilen sirayla asin:
o » Her eksen igin NC start tusuna basin ya da

1
L > Kumanda simdi isletime hazirdir ve Manuel
Isletim isletim tiiriinde bulunur.

Alternatif olarak referans noktalarini istediginiz sirayla asin:

Ex+ ] » Referans noktasi asilana kadar her eksen igin
eksen ydn tusuna basin ve basil tutun
> Kumanda simdi igletime hazirdir ve Manuel

isletim isletim tiirlinde bulunur.
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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 249

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
QFF

» 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

= ¥ B [
v

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

=l

» 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 191

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

o Cark bindirmesi fonksiyonunu sanal VT alet ekseninde
kullanmak istiyorsaniz bir HR 5xx el ¢arki 6nerilir.

Diger bilgiler: "Sanal alet ekseni VT (segenek no. 44)",
Sayfa 322

Tasinabilir HR 520 ve HR 550FS el ¢arklari, kumandanin farkli
bilgiler gosterdigi bir ekranla donatilmigtir. Ayrica el ¢arki yazilim
tuslariyla referans noktasi belirlemek veya M fonksiyonlarini girmek
ve islemek gibi 6nemli ayar fonksiyonlarini uygulayabilirsiniz.

El carkini, el ¢arki etkinlestirme tusuyla etkinlestirdiginiz anda
kumanda paneli GUzerinden artik kullanim mimkin olmaz. Kumanda
bu durumu kontrol ekraninda bir acilir pencere ile gosterir.
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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
olup olmadigina dair gosterge

2 Sadece HR 550FS kablosuz el ¢carkinda: Alan kuvveti gosterimi,
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 Yazihm tugu ¢ubugu: Farkh fonksiyonlarin se¢imi, tanim
asagidaki bolimlerde yer almaktadir

o

RES ©.189 STEP@.1
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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 olugturur.

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 i¢in tehlike!

Telsiz el garki bir telsiz kesintisinde, akiiniin tamamen desarj
olmasi ya da bir ariza durumunda bir acil kapatma reaksiyonu
tetikler. islem sirasindaki acil kapatma reaksiyonlari alette ya da
malzemede hasarlara yol acabilir!

» El ¢arki kullanilmadidi zaman el ¢arki baglantisina
yerlestiriimelidir

» El carki ile el ¢carki baglantisi arasindaki mesafe diisuk
tutulmalidir (titresim alarmi dikkate alinmalidir)

> islem éncesinde el carki test edilmelidir

Kumanda bir acil kapatmay: tetiklediginde el ¢arkini yeniden
etkinlestirmeniz gerekir. Asagidaki islemleri yapin:

vV VvV Yy

FONK -
EL GARKINI
YERLESTIR

>

MOD tusuna basin
Kumanda MOD mendsini agar.
Makine ayarlar grubunu segin

FONKEL CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna
basin

Kumanda kablosuz el ¢arklarini yapilandirma igin
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 461
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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 soner.

> Istediginiz ekseni F1 (->) veya F2 (-<) el garki yazilim tuglari ile
secin ve F3 (OK) el garki yazilim tusuyla onaylayin

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi torna igletiminde torna milini de
(segenek no. 50) el garkinda segilebilir eksen olarak
yapilandirabilir.

El carki hassasiyetinin ayarlanmasi

El ¢arki hassasiyeti, bir eksenin el ¢arki devri bagina hangi

yolda hareket edecegini belirler. El garki hassasiyetleri, eksenin
tanimlanmis el ¢arki hizindan ve kumanda dahilindeki hiz
kademesinden meydana gelir. Hiz kademesi, el ¢carki 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 élglsu
etkin olmadiginda).

Hiz kademelerinden, 6rnegin 1'den ilgili birimlere tanimlanmis bir el
¢arki hizindan asagidaki el garki hassasiyetleri elde edilir:

Elde edilen el garki hassasiyetleri;
mm/donls ve derece/donus 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; in¢/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 i¢in 6rnekler:

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

10 %0,01 0,001 derece/donis

10 %0,0127 0,00005 ing/dénus
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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.

188 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



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 302

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 316

@ 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 73

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
glvenlikle ilgili ek bilgiler icerir. Kumanda, 6ge devir sayisi S

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

Sembol Anlami

Fseso | Beslemenin stop durumu
[s-st0555.5 | 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:
Fonksiyonel giivenlik ile ilgili bilgiler (FS sekmesi)
Yazilim tusu  Anlami

Dogrudan Etkin glivenlikle ilgili isletim tird
secim imkani
yoktur

FS ile ilgili bilgiler:

Alan Anlami

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 i¢in 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 198

& 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 . @Manuel tsletim e [JProgramlama
o Asagidaki durumlarda mutlaka referans noktasi SRR -
tablosunu kullanin: — : ‘?
= Makineniz déner eksenler (doner tezgah veya ; R E— —
doner diigme) ile donatiimigsa ve Calisma diizlemi ; R - S il §
hareketi (secenek no. 8) ile galisiyorsaniz ’ " " B " " I
®  Makineniz bir baslk degistirme sistemi ile |
donatiimigsa i
® Bu zamana kadar eski kumandalarda REF ile iligkili T g 0T '
sifir noktasi tablolari ile galistiysaniz - S PR
= Farkli egim konumu ile kenetlenmis birden fazla ayni - sl e
malzemeyi islemek istiyorsaniz — ’ —

Referans noktasi tablosu, istediginiz kadar satir (referans noktasi)
icerebilir. Dosya buyUkligu ve isleme hizini optimize etmek igin
sadece referans noktasi yonetimi igin ihtiyaciniz olan sayida satir
kullanin.

Yeni satirlari, glivenlik nedeniyle sadece referans noktasi tablosu
sonuna ekleyebilirsiniz.

@ 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 383
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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 142
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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 249

= 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 212

= 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 secerseniz 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

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.

GONCEL
ALAN
DUZENLE

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

T v | Sonraki tablo sayfasini segin

o | Referans noktasi girisi ile ilgili fonksiyonlari
oEstsTIR secme

Temel donlisim ya da eksen ofseti secimini

gosterme
REF. NOK. Referans noktasi tablosunun glincel olarak
ETKIN- . . .
LESTIRME secilen satir referans noktasini etkinlestirme
[ osatinr | 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

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:

e | » KILITLE / KILIDi A SIFRE yazilim tusuna basin
KiLiDt AC
SIFRE

» Agclilan pencerede sifreyi girin

» 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.

o 3D tarama sistemiyle tim manuel tarama fonksiyonlarini
kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "3D tarama sistemli referans noktasi
ayari ", Sayfa 238

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi bir referans noktasi ayarini miinferit
eksenlerde Kkilitleyebilir.

On hazirhik

» Malzemeyi sabitleyin ve ayarlayin
» Sifir aletini, bilinen yarigapla degistirin
» Kumandanin, gergek konumlari gosterdiginden emin olun
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Ayarlama | 3D tarama sistemi olmadan referans noktasini ayarlama

Saft frezesiyle referans noktasini ayarlama

» Manuel isletim isletim tiiriinii segin

X+ » Aleti, malzemeye temas edene (slrtene) kadar
dikkatlice hareket ettirin

Y+

LINEIRENE

Referans noktasinin bir eksende ayarlanmasi:

Eksen segin

> Kumanda REFERANS NOKTASI - BELIRLEME Z=
diyalog penceresini agar

» 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 212
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Mekanik tarayicili veya olgme saatli tarama
fonksiyonlarini kullanmak

Makinenizde bir elektronik 3D tarama sisteminin mevcut olmamasi
durumunda tim manuel tarama fonksiyonlarini (istisna: kalibrasyon

fonksiyonlari) mekanik tarayicilarla da ya da basitge gizerek

kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "3D tarama sistemini kullanma ", Sayfa 212
Tarama fonksiyonu esnasinda 3D tarama sistemi tarafindan
olusturulan bir elektronik sinyal yerine, agilis sinyalini tarama
pozisyonunun alinmasi i¢in manuel olarak bir tusla devreye alin.

Asagidaki islemleri yapin:

TARAMA

POS
o

e

i

4

Yazilim tusu ile herhangi bir tarama fonksiyonunu
segin

Mekanik tarayiciyi, kumandanin alacagi ilk
konuma hareket ettirin

Konumu devralma: Ger¢cek konumun kabulii
yazilim tugsuna basin

Kumanda, glincel konumu kaydeder.

Mekanik tarayiciyi, kumandanin alacagi sonraki
konuma hareket ettirin

Konumu devralma: Gercek konumun kabulii
yazilim tusuna basin

> Kumanda, guncel konumu kaydeder.

Gerekirse tarayiciyl baska konumlara da hareket
ettirin ve daha 6nce anlatildigi gibi devralin

Referans nok: Menil 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 220

Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngulerinden
Olciim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 221

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END tusuna
basin

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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5.7 3D tarama sistemini kullanma

Giris
Referans noktasi belirleme isleminde kumandanin davranigi, istege

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

® chkTiltingAxes: NoCheck Kumanda, déner eksenlerin
glincel koordinatlari ile (gergek pozisyonlar) sizin tarafinizdan
tanimlanan ¢evirme agilarinin ayni olup olmadigini kontrol
etmez.

® 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 menulsini 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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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 249
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Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma

Genel goriiniim

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kumandanin makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi i¢cin hazirlanmis olmasi gerekir.

o HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

Manuel isletim isletim tiiriinde asagidaki tarama sistemi
doéngulerini kullanabilirsiniz:

Yazillim tusu  Fonksiyon Sayfa
Ts 3D tarama sistemini kalibre 222
g edin
TARAUA Bir dizlemin taranmasi Uzerin- 234
é}%“ de 3D temel devrini belirleme
TARAMA Bir diizlem Gzerinden temel 231

(//'/‘\ ROT

devrin belirlenmesi

TARANA Secilebilen bir eksende 239
POS
e referans noktasinin ayarlanma-
sl
TARAUA Referans noktasi olarak 240
Loes © kdsenin ayarlanmasi
T Referans noktasi olarak daire 241
4 B cc
e, merkez noktasinin ayarlanma-
sl
TARAUA Orta eksenin referans noktasi 244

oL

olarak ayarlanmasi

[ TARAMA sts | Tarama sistemi verilerinin Bkz. Olgim
ybnetiimesi Déngiileri
Kullanici El
Kitabi
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Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma

Kullanim bilgileri:

Tarama sistemi fonksiyonlari Global Program
ayarlar 6gesini gegici olarak devre disi birakir.

Torna isletiminde tim manuel tarama sistemi
dongulerini kullanabilirsiniz, Kose tarama ve Diizlem
tarama donguileri harig. Torna isletiminde dlgim
degerleri, X ekseni ¢ap degerlerine uygundur.

Tarama sistemini torna isletiminde kullanmak igin
tarama sistemini torna igletiminde ayri olarak kalibre
etmelisiniz. Freze ve torna isletiminde torna millerinin
temel konumu farkli olabileceginden tarama sistemini
merkezi ofset olmadan kalibre etmelisiniz. Burada
tarama sistemi igin 6rn. belirlenen alet gibi ek alet
verileri kaydedebilirsiniz.

Mil izleme etkinlestiriimisse koruma kapisi agik
durumdayken mil devirleri sinirlidir. Gerekirse milin
dénme yonul degisir ve her zaman en kisa yola
konumlama yapilmaz.

®

Ayrintili bilgi:Malzeme ve Alet igin Olgiim
Dongiilerinin Programlanmasi Kullanici El Kitabi

Ekranli bir el ¢arkinda siiriis hareketleri

Ekranl bir el carkinda manuel bir tarama sistemi donglsu sirasinda

kontrollin el ¢arkina aktariimasi mimkunddar.
Asagidaki islemleri yapin:
» Manuel tarama sistemi dongusuni baslatin

» Tarama sistemini birinci tarama noktasinin yakininda
pozisyonlandirin

vV v Vvyy

ilk tarama noktasini tarayin

El ¢arkindaki el garkini etkinlestirin

Kumanda Cark aktif acilir penceresini gortntuler.
Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin yakininda

konumlandirin

vV v vV Yy

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

ikinci tarama noktasini tarayin

Gerekirse referans noktasini ayarlayin
Tarama fonksiyonunu sonlandirin

El ¢arki etkinse tarama sistemi déngulerini
baslatamazsiniz.
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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

Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma
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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
+
-%_ Gegerli gercek degerin uygulanmasi
Deligin (i¢ dairenin) otomatik olarak taranmasi
E:Qj% Pimin (dis dairenin) otomatik olarak taranmasi
TARAMA Daire deseni (birden fazla elemanin merkez
El noktasi) tarama
Delik, pim ve daire deseninde eksene paralel
tarama ydnunu segin
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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

Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma
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Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma

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
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Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma

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 221

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

Tarama sistemi dongulerinden 6lguim degerlerinin
referans noktasi tablosuna yaziimasi

@Manuel tsletim e [JProgramlama
3 danual glotin

0 Temel koordinat sistemine 6lgim degerlerini kaydetmek ,
isterseniz GIRIS REF. NOK. TABLO fonksiyonunu N
kullanin. Malzeme koordinat sistemine dlgiim degerlerini
kaydetmek isterseniz GiRiS SIFIR NOK TABLOSU -1
fonksiyonunu kullanin.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngtilerinden 6lgim I
degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna yazilmasi", |
Sayfa 220

A +0.000
-7.879 +0.000,

GIRIS REF. NOK. TABLO yazilim tusuyla kumanda, istenilen tarama
sistemi dongusl uygulandiktan sonra 6lgiim dederlerini referans

nnnnn

noktasi tablosuna kaydedebilir. Sonra 6lgiim degerleri makine
koordinat sistemi (REF koordinatlari) baz alinarak kaydedilir.
Referans noktasi tablosu PRESET.PR adiyla TNC:\table\ dizininde
kayithdir.

» Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

» Referans noktasinin istenilen koordinatlarini, ilgili giris alanlarina
girin (bu durum uygulanan tarama sistemi déngusune baglidir)

» Referans noktasi numarasini Tablodaki numara? giris alanina

girin

GIRIS REF. NOK. TABLO yazilim tusuna basin

Kumanda Aktif onayarin iizerine yaz? menisini agar.

REF. NOK. ASIM. yazilim tusuna basin

Kumanda, sifir noktasini girilen numaranin altinda referans
noktasi tablosuna kaydeder.

m Referans noktasi numarasi yok: Kumanda, satiri ancak
SATIR OLUSTUR (Satiri tabloya ekle?) yazihm tusuna
basildiktan sonra kaydeder

= Referans noktasi numarasi korumalidir: KiLITLi SATIRA GiRiS
yazilim tusuna basin, giincel referans noktasinin Gzerine
yazilir

= Referans noktasi numarasi bir parola ile korunur: KILITLi
SATIRA GIRIS yazilim tuguna basin ve parolayi girin, glincel
referans noktasinin Gzerine yazilir

vV v Vv VY

o Bir kilit nedeniyle tablo satirina yazmak mimkin
olmazsa kumanda, bir bilgi gortntiler. Burada tarama
fonksiyonu iptal edilmez.
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5.8 3D tarama sistemi kalibrasyonu

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 yari¢ap kalibrasyonu igin
kalibrasyon donglerine sahiptir:

o » TARAMA FONKSIYON yazilim tusuna basin

Az

TS
AYAR
Az

» Kalibrasyon dongulerini gérintileyin: TS AYAR.
6gesine basin

» Kalibrasyon dénglisi se¢cme

Kalibrasyon doéngiileri

Yazilim tusu  Fonksiyon Sayfa
Uzunlugun kalibre edilmesi 223
0
Kalibrasyon puluyla yaricapin ve 224
ortadan kaydirmanin tespit edilmesi
Yarigap ve merkez ofseti pim veya 224
% kalibrasyon pimi ile belirleyin
. Kalibrasyon bilyesiyle yaricapin ve 224
LA ortadan kaydirmanin tespit edilmesi

3D kalibrasyonu(segenek no. 92)
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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

Ayarlama | 3D tarama sistemi kalibrasyonu
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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:

>

k>4
e

vV v vV v v vV VY

Tarama bilyesini, Manuel isletim isletim tiirinde
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 veya 3D kalibrasyonu igin
tarama noktalarinin sayisini girin

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 kalibrasyon bilyesiyle 3D kalibrasyonu (se¢enek no. 92)

Bir kalibrasyon bilyesiyle kalibrasyon isleminden sonra kumanda,
tarama sistemini agiya bagl olarak kalibre etme segenedini sunar.
Bunun i¢in kumanda, kalibrasyon bilyesini bir geyrek dairenin iginde
diklemesine tarar. 3D kalibrasyon verileri, herhangi bir tarama
yoninde tarama sisteminin sapma davranigini tanimiar.

Bunun igin 6n kosul, 3D-ToolComp (segenek no. 92) yazilim

segenegidir.

X 8

Caliha™

v v v Vv

v

Bir kalibrasyon bilyesiyle kalibrasyon yapin
Tarama noktasi sayisini girin
NC baslat tusuna basin

3D tarama sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle
tim gerekli noktalari tarar.

OK yazilim tusuna basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin SON

yazilim tusuna basin

Kumanda, tum sapmalari bir dizeltme degeri
tablosunda TNC:\system\3D-ToolComp altinda
kaydeder.

Kumanda, kalibre edilen her tarama sistemi i¢in kendi tablosunu
olusturur. Alet tablosunda DR2TABLE siitununda bu tablo otomatik
olarak referans alinir.

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) situnlarina kaydeder. Kayith degerleri
goriintiilemek icin TARAMA SiS TABLO yazilim tusuna basin.

Kalibrasyon sirasinda kumanda, kalibrasyon verilerinin kaydedildigi
TCHPRMAN.html protokol dosyasini otomatik olarak olusturur.

o Alet tablosundaki alet numarasinin ve tarama sistemi
tablosundaki tarama sistemi numarasinin birbirine uygun
olmasina dikkat edin. Bu durum bir tarama sistemi
donglisiinii otomatik isletimde mi yoksa Manuel isletim
tirinde mi islemek isteyip istemediginizden bagimsiz
sekilde gecerlidir.

@ Ayrintili bilgi:Malzeme ve Alet icin Olgiim
Doéngilerinin Programlanmasi Kullanici El Kitabi
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Ayarlama | Malzeme egim konumunun 3D tarama sistemiyle dengeleme

5.9 Malzeme egim konumunun 3D tarama
sistemiyle dengeleme

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
kullanilmasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
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:

B Malzeme dengesizligini dlgmek igin tarama yénuni
daima agI referans eksenine dikey olarak segin.

® Program akiginda 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 212

230 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Ayarlama | Malzeme egim konumunun 3D tarama sistemiyle dengeleme

Temel donus belirle

>
>
>

TARAMA
(//'/‘\ ROT

Rotasyon temasi yazilim tusuna basin
Kumanda Dondurme temasi menisini agar.
Asagidaki giris alanlari gésterilir:

= Temel devir acisi

= Ofset yuvarlak tezgah

® Tablodaki numara?

Kumanda duruma gére giris alaninda gincel
temel devri ve ofseti gosterir.

Tarama sistemini birinci tarama noktasinin
yakininda pozisyonlandirin

Tarama yOnunu 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
B Tezgah déndirme 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 igin 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 Miuanuer, fsjocin -

giris alaninda temel déndsin glincel agisini ve Ofset yuvarlak — &
tezgah giris alaninda etkin ofseti gosterir. oo i 2 — 1 4
Ayrica kumanda, temel donlst ve ofseti PROGRAM + DURUM ekran 7 a’
diizeninde, DURUM POZ. GOS. sekmesinde gosterir. T . 4
Kumandanin makine eksenlerini temel devire gore hareket ettirmesi |@
durumunda durum gostergesinde temel devir igin bir sembol .— | a5
gosterilir. - T e
T o 000
+0.000 Gl +0.000
-8.250
d: noutn | Fo J. Bs 2500
X+ x- (M- V- 7+ z (8| oome | soN

Temel devir ve ofseti kaldirma

» Tarama fonksiyonunu secin: TARAMA DON. yazilim tusuna basin
Temel devir acisi: O girin

Alternatif olarak Ofset yuvarlak tezgah: O girin

TEMEL DONME BELIRLEME yazilim tusuyla kabul edin

Alternatif olarak MASA DONMESINi BELIRLEME yazilim tusuyla
kabul edin

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim tuguna basin

vV v Vvy
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3D temel donusu belirleme

Ug pozisyonun taranmasiyla herhangi bir egimli yizeyin 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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Uygulama sekli

» 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:

o | » TEMEL DONME BELIRLEME yazilim tusuna basin

DONME
BELIRLEME

H”‘u\PL

‘ TARAMA

3D temel devri referans noktasi tablosuna kaydedin:
TEMEL DV. » TEMEL DV. ON REF.NK-TAB yazilim tusuna basin

ON
REF.NK-TAB

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim

e tusuna basin

Kumanda, 3D temel devrini referans noktasi tablosunun SPA, SPB
ya da SPC 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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3D temel devri hizalama

Makine iki adet devir eksenine sahipse ve taranan 3D temel donus
etkinlestiriimisse 3D temel donlsu devir eksenleri yardimiyla
hizalayabilirsiniz.

BILGI

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

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

» Hizalama 6ncesinde guvenli bir konuma yaklasin

Asagidaki islemleri yapin:

— » DONR EKSN. AYARLA yazilim tusuna basin
i > Kumanda, hesaplanan eksen agilarini gosterir.
» Beslemeyi girin
» Gerekirse ¢6zim segin
s~ > Kumanda 3D rotasyonu etkinlestirir ve eksen
acisi gostergesini gunceller.
TURN » Konumlandirma davranigl segme
L
» NC baslat tusuna basin

> Kumanda eksenleri hizalar. Bu esnada dondiirme
¢alisma duzlemi 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 acilarda 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

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 239
& noktasinin ayarlanmasi
TARAVA Referans noktasi olarak kdsenin 240
P

| ayarlanmasi

TaRaun Referans noktasi olarak daire 241
oo merkez noktasinin ayarlanmasi

TARAVA Referans noktasi olarak orta 244
. 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.

Aktif TCPM ile referans noktasi ayari

Referans noktasi ayarinda aktif bir TCPM dikkate alinir. Bdylece
aktif TCPM ile pozisyonlarin taranmasi Calisma diizlemi hareketi
istikrarsiz durumdayken de mimkin olur.

Diger bilgiler: "3D tarama sistemini kullanma ", Sayfa 212

o Kesin tarama sonuglari elde etmek igin tarama
sisteminin 3D kalibrasyonu gereklidir.
Diger bilgiler: "Kalibrasyon bilyesiyle kalibrasyon”,
Sayfa 227
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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 220
Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngulerinden
Olgiim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmas!", Sayfa 221

» 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 220
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Ol¢cim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 221

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SONU yazilm
tusuna basin

TARAMA
P

A
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o iki dogrunun kesisim noktasini delikler veya pimler
yoluyla da tespit edebilir ve referans noktasi olarak
ayarlayabilirsiniz.

ROT 1 yazilim tusuyla ilk dogrunun acisini temel dénis ya da ofset
olarak etkinlestirebilir, ROT 2 yazilim tusuyla ikinci dogrunun agisini

ya da ofsetini etkinlestirebilirsiniz.

Temel devri etkinlestirirseniz kumanda, konumlari ve temel devri
otomatik olarak referans noktasi tablosuna yazar.

Ofseti etkinlestirirseniz kumanda, konumlari ve ofseti ya da sadece

konumlari otomatik olarak referans noktasi tablosuna yazar.

Referans noktasi olarak daire merkez noktasi

Referans noktasi olarak delik, daire cebi, dolu silindir, pim ve daire
seklindeki adalarin merkez noktasini ayarlayabilirsiniz.

i¢ daire:

Kumanda, dairenin i¢ duvarini dort koordinat ekseni yonunin
tamaminda tarar.

Kesintili dairelerde (yaylar) tarama yonunu istediginiz gibi

secebilirsiniz.

TARAMA
[‘\\’ ce
\ J

>

Tarama bilyesini yaklasik olarak daire merkezine
konumlandirin

Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim
tusuna basin

» Istenen tarama yoéniiniin yazilim tusunu segin
» Tarama: NC baslat tusuna basin. Tarama sistemi,

daire i¢c duvarini secilen istikamette tarar. Bu
islemi tekrarlayin. Uglincii tarama igleminden
sonra, orta noktayi hesaplayabilirsiniz (dort
tarama noktasi tavsiye edilir)

Tarama iglemini sonlandlrlp, degerlendirme
menlsine gegin: DGRLNDIRME yazilim tusuna
basin

Referans nok: Menii penceresinde daire merkez
noktasinin her iki koordinatini girin

REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusuyla
kabul edin

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgiim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 220

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgiim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 221

Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

o Kumanda, U¢ tarama noktasi itibariyle dis veya i¢
daireleri hesaplayabilir, 6rn. daire pargalarinda. Kesin
sonuglari dért tarama noktasiyla elde edebilirsiniz. Bu
asamada tarama sisteminde imkan dogrultusunda daima
ortalayarak 6n konumlandirma yapin.
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Dis daire:

TARAMA
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Ayarlama | 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

Tarama probunu dairenin disindaki birinci tarama
noktasinin yakininda konumlandirin

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 noktay! hesaplayabilirsiniz (dort
tarama noktasi tavsiye edilir)

Tarama iglemini sonlandlrlp, degerlendirme
menusine gegin: DGRLNDIRME yazilim tusuna
basin

Referans nok: Referans noktasi koordinatlarini
girin

REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusuyla
kabul edin

Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngulerinden
Olciim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 220

Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngulerinden
Olgiim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmas!", Sayfa 221

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

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 220
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Ol¢ciim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 221

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin
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Ayarlama | 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

Referans noktasi olarak orta eksen

TARAMA

oL

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CL yazilim Yi
tusuna basin

|

. .. .. . 1
» Tarama sistemini birinci tarama noktasinin g
yakinina konumlandirin |

» Tarama yonunU yazilim tusu Uzerinden segin
» Tarama: NC baslat tusuna basin <:| ¢ :>

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin
yakinina konumlandirin

» Tarama: NC baslat tusuna basin |
» Referans nok: Referans noktasi koordinatlarini 4@ |

x ¥

menii penceresine girin, REF. NKT. BELIRLEME
ile devralin veya degeri bir tabloya yazin

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olciim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna Yi
yazilmasi", Sayfa 220

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olciim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi", Sayfa 221

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim X+
tusuna basin OI:>

ikinci tarama noktasindan sonra talep halinde
degerlendirme menidsinde orta eksen konumunu

. - R\
ve bu sekilde referans noktasi ayarlama eksenini ‘@%
degistirebilirsiniz. Bu agsamada yazilim 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.

_____ﬁ____

x ¥
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Ayarlama | 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

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

POS
o

» Tarama yoninu ve ayni zamanda koordinatin
referans aldigi ekseni segin: ligili yazilim tusuna
basin

» Tarama islemini baslatin: NC baslat tusuna basin

> Kumanda, tarama noktasinin koordinatini
referans noktasi olarak gosterir.

Calisma dizleminde bir kose noktasi koordinatlarinin
belirlenmesi

Kdse noktalari koordinatlarini belirleyin.
Diger bilgiler: "Referans noktasi olarak kdse ", Sayfa 240

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

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
(//"\ ROT

» 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 ", Sayfa 229

» 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 agcisini not edilen degere ayarlayin

PA

iki malzeme kenari arasindaki aginin belirlenmesi

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA ROT Z
yazilim tusuna basin

» Dénme agisi: Onceden uygulanan temel déniisii Y [
daha sonra geri yuklemek isterseniz gosterilen m
_— =

TARAMA
(’/"\ ROT

L?

dénme agisini not edin Y

» Karsllastirilacak olan tarafta temel donusi
gerceklestirin
Diger bilgiler: "Malzeme edim konumunun 3D
tarama sistemiyle dengeleme ", Sayfa 229

» Ikinci tarafi da temel devirde oldugu gibi tarayin;
bu durumda dénme acisini 0 olarak ayarlamayin

» TARAMA ROT yazilim tusuyla malzeme kenarlari
arasindaki a¢l PA'nin ddonme agisi olarak
gosterilmesini saglayin

» Temel devri kaldirin ya da énceki temel devri
tekrar olusturun: Dénme agisini not alinan
degere getirin

10 >
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Ayarlama | Déndiirme:manuel modisleme diizlemi déndiirme (segenek no. 8)

5.11 Dodndiirme:manuel
modisleme diizlemi dondiirme (se¢enek 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 249
®  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, isleme dizlemini déndurtrken 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

® Doéndurdlen (dénlsturilen) alet ekseninin konumu, makine
koordinat sistemine goére degisir: Makinenizin déner basligini
(aleti) 6rn. B ekseninde +90° gevirirseniz koordinat sistemi de
beraberinde doner. Manuel isletim tiiriinde Z+ eksen yonii
tusuna basarsaniz alet, makine koordinat sisteminin X+ 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 [ Ene
L

> Kumanda, Calisma diizlemi hareketi agilir
penceresini agar.

imleci ok tuguyla istediginiz fonksiyon (izerine

H
v

konumlandirin

® WZ ekseni manuel isletimi

® 3D-ROT manuel isletimi

® Temel doniis manuel isletimi
AKTIF yazilim tusuna basin

B

AKTIF

v

» Gerekirse imleci, ok tusuyla istediginiz doner o e |

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 131

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 128
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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 126

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 aci de@erleri O olarak ayarlanir.

o Kumanda, déndirme sirasinda asagidaki donilisiim
tirlerini kullanir;

= COORD ROT
® Daha 6nce bir PLANE fonksiyonu COORD ROT ile
islendiginde
. PLANE RESET sonrasinda
m CfgRotWorkPlane (No. 201200) makine

parametresinin makine Ureticisi tarafindan gerekli
bicimde yapilandiriimasi durumunda

= TABLE ROT
= Daha 6nce bir PLANE fonksiyonu TABLE ROT ile
islendiginde
= CfgRotWorkPlane (No. 201200) makine

parametresinin makine Ureticisi tarafindan gerekli
bicimde yapilandiriimasi durumunda

@ Kumanda kapatilirken déndirme etkinse kumanda, bir
yeniden galistirma durumunda déndurtlen dizlemde de
hareket eder.
Diger bilgiler: "Referans noktasini déndurilmuas
calisma duzleminde agsma", Sayfa 177

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 212

rqPrugxam akig1 timce takibi
2 Progzas akaga tisce takibg

ove BYProgramlama

+0.000
+0.000
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Ayarlama | Germe durumu VSC'nin kamera tabanli kontrolii (Se¢cenek no. 136)

5.12 Germe durumu VSC'nin kamera tabanl
kontrolu (Segenek no. 136)

Temel ilkeler

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Germe durumunun (segenek no. 136 Visual Setup Control) kamera
tabanli denetimi, glincel germe durumunu igleme 6ncesinde ve
isleme sirasinda denetleyebilir ve guivenli bir nominal durum ile
kiyaslayabilir. Ayarlama sonrasinda otomatik denetim icin basit
doénguler kullanima sunulmustur.

Bir kamera sistemi tarafindan glincel ¢galisma alanina ait referans
resimler olusturulur. Kumanda, 600 IS YERI GLOBAL veya 601

IS YERI YEREL dongdileri ile galisma alaninin bir gértintisini alr
ve bu goriintliyl daha 6nceden hazirlanan referans resimlerle
karsilasgtirir. Bu donguler, ¢calisma alanindaki uyumsuzluklara dikkat
ceker. NC programinin bir hata durumunda iptal edilecegdi veya
surdurulecegine operatdr karar verir.

VSC kullanimi asagidaki avantajlari sunar:

® Kumanda, program baslatildiktan sonra galisma alaninda
bulunan elemanlari (6rn. aletler veya tespit ekipmanlari vb.)
algilayabilir

= Bir malzemeyi her zaman ayni pozisyonda germek isterseniz
(6r. sag ustteki delik) kumanda bu germe durumunu kontrol
edebilir

®  Glncel galisma alanindan dokiimantasyon amagli bir gértnt
olusturabilirsiniz (6rn. nadiren kullanilan bir germe durumundan)

Ayrintili bilgi:Malzeme ve Alet igin Olgiim Déngiilerinin

Programlanmasi Kullanici El Kitabi

On kosullar

VSC fonksiyonlari igin no. 136 yazilim segeneginin yaninda bir
HEIDENHAIN kamera sistemi gereklidir.

Kumandanin durumu glvenli bir sekilde karsilastirilabilmesi igin
yeterli sayida referans goriinti olusturmalisiniz.
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Ayarlama | Germe durumu VSC'nin kamera tabanli kontrolii (Segcenek no. 136)

Genel bakig

Manuel isletim isletim tiiriinde kumanda size asagidaki secenekleri
sunar:

Yazilim tusu  Fonksiyon

KAMERA VSC ana menisini agma

— Gulncel kamera gorintisini gosterme

GORUNTU

Canli gorinta olusturulmasi

DENIETIMI VSC dosya yonetlmlnl acma
VERILER
YONET 111 Kumanda, 600 dongusu ve 601 dongusu tarafin-
dan kaydedilen verileri gosterir.
KAMERA Kamera kapagini agma
KAPAGINI
AC
KANERA Kamera kapagini kapatma

KAPAGINI
KAPAT

Canli goruntu olusturulmasi

Manuel isletim isletim tiiriinde giincel kamera resmini canl gériintii [ianier, Teton B zeorentama S
olarak goriintuleyip kaydedebilirsiniz.

Kumanda burada kaydedilen géruntiyid germe durumunun
otomatik denetimi icin kullanmaz. Bu menlde olusturdugunuz
goruntuler, dokiimantasyon veya anlagilabilirlik i¢in kullanilabilir. Bu
asamada 6rn. gincel germe durumunu kaydedebilirsiniz. Kumanda,
olusturulan gorintiyi .png dosyasi olarak sizin tarafinizdan segilen
hedef dizine kaydeder.

Uygulama sekli
Kameranin canli goriintlistiini kaydetmek i¢in asagidaki islemleri
yapin:

=

CANLI

» KAMERA yazilim tusuna basin

CANLI GORUNTU yazilim tusuna basin
Kumanda glincel kamera goruntisuni gosterir.
Kumanda, bir agilir pencere agar.

istediginiz dosya adini girin

istediginiz hedef dizini secin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda glincel canl gorintiiyl kaydeder.

GORUNTU

-

vV VYV VvV VvV VVYy

Alternatif olarak Kaydet butonuna basin
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Ayarlama | Germe durumu VSC'nin kamera tabanli kontrolii (Se¢enek no. 136)

Canli goéruintii modunda segenekler
Kumanda asagidaki segenekleri sunar:

Yazilim tusu  Fonksiyon

Kamera parlakhgini arttir

Burada yapilan ayarlar sadece canli goruntu
modunda etkindir. Otomatik igletim sirasindaki
cekimlere etkileri yoktur.

AGIK

Kamera parlakhgini azaltma
KoYu

Burada yapilan ayarlar sadece canli gorinti
modunda etkindir. Otomatik isletim sirasindaki
cekimlere etkileri yoktur.

Kameranin gorus alanini yapilandirin
Makine el kitabini dikkate alin!

Bu ayarlar sadece bir anahtar sayisi girisiyle
mimkandur.

VSC
AYARLARI

Onceki ekrana geri dénme

‘ GERT ‘

Denetim verilerinin yonetimi
Manuel isletim modunda Déngii 600 ve 601 goriintiilerini
yonetebilirsiniz.

Denetim verilerini yénetmek icin asagidaki gibi hareket edin:
‘ KAMERA ‘ » KAMERA yazilim tusuna basin

v

DENETIM
VERILERI
YONETIMI

—

DENETIM VERILERiI YONETIMI yazilim tusuna
basin

> Kumanda, denetlenen NC programlarinin bir
listesini gosterir.

AC yazilim tusuna basin

Kumanda, denetleme noktalarinin bir listesini
gosterir.

> Istenen verileri diizenle

\ 2 4

Dosya se¢

Fareyle butonlari secgebilirsiniz. Bu butonlar daha kolay arama ve

daha acik gdsterim igindir.

® Tiim resimler: Bu denetim dosyasinin tim gorintalerini
goruntileyin

® Referans resimler: Sadece referans gorintilerini gérintileyin |

= Hatal resimler: Bir hata isaretlediginiz tim goruntileri |
goruntileyin ¥

FP:Ed‘%‘E =Ton]

sssssssssssss
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Ayarlama | Germe durumu VSC'nin kamera tabanli kontrolii (Segcenek no. 136)

Denetim verileri yénetimi se¢enekleri

Yazilim tusu  Fonksiyon

Segcilen goruntlyu referans goruntl olarak isaret-
le

Bir referans gorintl, calisma alaninda tehlikesiz
olarak gérduguniz bir durumu gdsterir.

Degerlendirmede tiim referans goruntiler dikkate
alinir. Bir goruintliyl referans gorinti olarak ekler
veya kaldirirsaniz bunun gorinti degerlendirmesi
sonuglarina etkisi olur.

_ Secilen glincel gorintiyu sil
siL
i Otomatik goériinti degerlendirmesi uygula
RESIMLER
HERER RN Kumanda referans goruntilere ve denetim
alanlarina bagli olarak bir gériintii degerlendirme-
si uygular.
N Denetim alanini degistir veya hatalari isaretle
RASYON
. Onceki ekrana geri dén
GER:
Konfiglirasyonu degistirdiginizde kumanda bir

goruntu degerlendirmesi uygular.
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Ayarlama | Germe durumu VSC'nin kamera tabanli kontrolii (Se¢cenek no. 136)

Konfigurasyon

Denetim alani ve hatalar ile ilgili ayarlarinizi her zaman
degistirebilirsiniz. KONFIGURASYON yazilim tusuna basildiginda
yazilim tusu gubugu degistirilir ve ayarlarinizi degistirebilirsiniz.

Yazihm tusu  Fonksiyon

. ‘ Denetim alani ve duyarlilik ayarlarini degistir

e Bu menlde bir degisiklik yaparsaniz goriintu
degderlendirmesi sonucu degigebilir.

‘ ALAN ‘ Yeni denetim alanini gizin

s Yeni bir denetim alani ekler ya da belirlenmis bir
denetim alanini degistirir ya da silerseniz bunun
gOruntl degerlendirmesine etkileri olur. Tim
referans goruntiler igin ayni denetim alani geger-

lidir.
_— Yeni hata ¢izin
CIZMEK
R Kumanda, bu yeni ayarin bu gérunti Gzerine
DEGERLENDR etkisinin olup olmadigini veya nasil etki ettigini
kontrol eder
TOM Kumanda, bu yeni ayarin tim gérintuler tGzeri-
RESIMLERT . e - . ]
OEGERLENDR ne etkisinin olup olmadigini veya nasil etki ettigini
kontrol eder
_ Kumanda, gizilen tim denetim alanlarini gésterir
GOSTER
e Kumanda, glincel gériintlyl ortalama deger
GOSTER gOruntusuyle kargilastirir
KAYDET Glincel gorintiyl kaydet ve 6nceki ekrana geri
VE .
GERL don

Konfiglirasyonu degistirdiginizde kumanda bir
goruntu degerlendirmesi uygular.

Degisiklikleri iptal et ve 6nceki ekrana geri don

‘ GERL ‘

Buna ek olarak butonlarla gérintiya yakinlastirabilir ve yakinlasilan
gorinti kesitini fareyle veya ok tuslariyla kaydirabilirsiniz.

Denetim alanini veya hata alanini ¢gizin

Asagidaki islemleri yapin:

» Istediginiz yazilim tusuna basin, 6ér. ALAN CiZ.

» Gorlnti Gzerine tiklayin ve alani fareyle strikleyin
> Kumanda tiklanan alani bir gergeveyle gosterir.

» Alani gerekirse basili fare tusuyla kaydirin

Cift tiklayarak cizilen alani sabitleyebilir ve bdylece yanlislikla
kaydiriimasina karsi koruyabilirsiniz.
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Ayarlama | Germe durumu VSC'nin kamera tabanli kontrolii (Se¢enek no. 136)

Cizilen alanlan silin

Birden fazla denetim alani veya hata alani gizdiginizde, bu alanlari
teker teker tekrar silebilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

» Silmek istediginiz alanin Gzerine tiklayin

> Kumanda tiklanan alani bir gergeveyle gdsterir.
» Sil butonuna basin

Goriuntiu degerlendirmesi sonucu

Goruntu degerlendirmesinin sonucu denetim alanina ve referans
gorintulere baghdir. Batin goérintilerin degerlendirmesinde her
gorintt guncel konfiglirasyonla dederlendirilir ve sonucu en son
kaydedilen verilerle karsilastirilir.

Denetim alanini degistirir veya referans gorinti ekler ya da

silerseniz goéruntuler agagidaki sembollerle isaretlenebilir:

= Uggen: Denetim verilerini degistirdiniz, ér. bir hata gériintiisiinii
referans goriintli olarak isaretlediniz veya bir denetim alanini
sildiniz. Denetim bu nedenle daha duyarsiz oldu.

Bunun referans goérintilere ve ortalama deger gorintisine
etkisi vardir. Konfiglirasyon degisikliginiz nedeniyle kumanda,
daha énce bu goérintide kaydedilmis olan hatalari artik
algilayamaz! Devam etmek isterseniz denetimin azaltiimig
duyarhligini onaylayin, yeni ayarlar kabul edilir.

®m Tam daire: Denetim verilerini degistirdiniz, denetim daha duyarli
bir hale geldi.

® Bos daire: Hata mesaiji yok: Gortintlide kaydedilmis tim

sapmalar algilandi, denetim sistemi herhangi bir ¢eligki
algilamadi.

Fehler
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6.1 Grafikler

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 pargayi gorirsiniz.

Grafik, bir aletle islenen tanimlanmis bir malzemenin gosterimine
uygundur.

PROGRAM + MAKINE ekran diizenini secerseniz kumanda
tanimlanmis malzemeyi, carpisma govdesini ve bir aleti gdsterir.

Kumanda, alet tablosu etkinken ek olarak L, LCUTS, LU, RN, T-
ANGLE ve R2 situnlarindaki girigleri de dikkate alir.

Kumanda su durumlarda grafigi gostermez:

® NC programi secili degilse

® grafiksiz ekran duzeni segcildiginde

®  NC programi gecerli bir ham parga tanimlamasi igermiyorsa
|

ham parca taniminda bir alt program yardimiyla BLK FORM
tumcesi henlz islenmediyse

o 5 eksenli veya dondirilmus islemeli NC programlari,
simulasyonun hizini disurebilir. MOD mendsu altinda,

bdylece similasyonun hizini artirabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Grafik ayarlan”, Sayfa 448

Grafik ayarlar grubunda Model kalitesi'ni disUrebilir ve

@ Dokunmatik kumandali bir TNC 640 kullaniyorsaniz bazi
tuslari, hareketler tizerinden kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi",
Sayfa 565

Test etme ve igleme | Grafikler
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Test etme ve isleme | Grafikler

Goruntiuleme segenekleri

GORUNTULME SECENEKLER 6gesine ulasmak igin asagidaki
sekilde ilerleyin:

> lIstenen igletim tiriini segin

—— » GORUNTULME SECENEKLER yazilim tusuna
SEGENEKLER basin

Kullanima sunulan yazilim tuslari asagdidaki ayarlara baglidir:
= Ayarlanan ekran dizeni . )

Ekran diizenini EKRAN DUZENI tusu yardimiyla segin.
= Ayarlanan g'o'x@_ti] .

Gorintiyd GORUNTU yazihm tusuyla segin.

= Ayarlanan model kalitesi
Model kalitesini MOD mendisu altinda Grafik ayarlar1 grubunda
segin.

Kumanda, asagidaki GORUNTULME SECENEKLER 6gelerini sunar:

Yazilim tusu  Fonksiyon

MAKINE Carpisma gbvdesi ve malzemeyi gosterme

NALZEE Malzemeyi gosterme

TAKIM Aleti géster
"X Diger bilgiler: "Alet", Sayfa 262

ALET YOLU

=

Alet yollarini géster
Diger bilgiler: "Alet", Sayfa 262

GORONTD Gorinim segme
)5l Diger bilgiler: "Gériinim", Sayfa 263
ALeT Alet yollarini sifirla
YOLUNU
SIFIRLAMA
HAN PARGA Ham parcayi sifirlama
GERT
BELIRLEME

Ham parca gergevesini goruntileyin

Malzeme kenarlarinin 3D modelde vurgulanmasi

Hazir parganin STL dosyasini gOster

Ayrintili bilgiler:Agik Metin veya DIN/ISO Prog-
ramlama Kullanici El Kitabi

Alet yollarinin timce numaralarini gésterme

Alet yollarinin son noktalarini gésterme
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Yazihm tusu  Fonksiyon

Malzemeyi renkli gésterme

t

KPL

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 265
%%r 3 duzlem gdsteriminde kesim dizlemini kaydirma
@ﬂ Diger bilgiler: "Kesim diizlemini tasima”,
Sayfa 267

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 143
Kumanda, aleti gesitli renklerde goésterir:

® turkuaz: alet uzunlugu

® kirmizi: kesim uzunlugu ve alet kavramada

B mavi: kesim uzunlugu ve alet serbest surildu

o Alet tablosunda ZL ve XL situnlari tanimlanmigsa
kesici plaka goruntllenir ve temel gévde sematik olarak
gOsterilir.

Test etme ve igleme | Grafikler
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Test etme ve igleme | Grafikler

Alet yollarini goster

Kumanda asagidaki strls hareketlerini gdsterir:

anuqxam Testi
Z progras Tasts

Yazilim tusu  Fonksiyon

ALET YoLU Hizli harekette ve programlanmis beslemede
s surlis hareketleri

ALET YoLU Programlanmis beslemede suris hareketleri
Sl

ALET YoLU Sirts hareketleri yok
2 sl

o 09:02:35
[ w [ aLer vouu | coaowto.

o [ | e
b X ¥ X [F's v | 5| srrrmonn

A PARGA

eat
aeutaLce |

0 Hizli hareket ile malzemede hareket ederseniz hem :
siiriis hareketi hem de malzeme ilgili noktada kirmizi ‘ Rz
renkte gosterilir.

00:02:36
waLzEwE rakz [ ALET voLU | GOAONTO. ALET | A PARGA

Bdw P X | OBk o, | it |

Gorinim

Kumanda asagidaki gérinimleri sunar:

JeR:cacen, Toens =
Yazilim tusu  Fonksiyon

GORUNTO UStten gorUnU§

[

GORINTO | 3 diizlemde gosterim

OB

[ cononto | 3D gosterimi

O Sl

7 F A

AR bt 1 PARGA oo

| ¥ eelMOw e .

3 diizlemde gorinim
Gosterim, teknik cizim benzeri Gi¢ kesim diizlemi ve bir 3D modeli

anuqxam Testi
# Propram Tastt

sunar.

o wess 00:05:35  F UAX

1 racm ‘conowro ||
HeWHr X|e

T
Bl OBV =00 |
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Test etme ve isleme | Grafikler

3D goriiniim
Yiksek ¢ozunirlikli 3D goruntilemeyle islenen malzemenin et et B rogzan Test
yuzeyini ayrintili olarak gorintileyebilirsiniz. Simile edilen 11k
kaynagiyla kumanda, 1s1k ve golgenin gergek davraniglarini
olusturur.

ATRTATVTRTATYININE

o = 00:06:07

S =Y e B e

tom x|

CF MAX

;;;;;

=8

BASLAT

ouRUR | sasuar
WS- Y
| =]
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Test etme ve igleme | Grafikler

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
o — 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

0 Ayarlanmig olan en son hiz, bir akim kesintisine kadar
etkin kalir. Kumanda baglatildiktan sonra hiz MAX olarak
ayarlanir.

Programi baslattiktan sonra kumanda, simulasyon hizini
ayarlayabileceginiz yazilim tuslarini gésterir:

Yazilim tusu Fonksiyonlar

NC programini islendigi hizda test etme
@ (programlanan beslemeler dikkate alinir)
=\ Similasyon hizini kademeli artirin

O
=\ Similasyon hizini kademeli azaltin

O

AE]__ an Programi mimkin olan maksimum hizda test
@ edin (Temel ayar)

Simulasyon hizini programi basglatmadan dnce de ayarlayabilirsi-

niz:
N » Simulasyon hizi ayar fonksiyonunu segin

5,
= » Istediginiz fonksiyonu yazilim tusu ile segin, érn.
@ simulasyon hizini kademeli yukseltin

Grafiksel simiulasyonu tekrarlama

Calisma programi istediginiz kadar grafiksel simile edilebilir. Bunun
icin grafigi tekrar ham pargaya geri getirebilirsiniz.

Yazilim tusu  Fonksiyon

HAN PARGA islenmemis ham parcayi gésterin
GERT

BELIRLEME
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Kesim duzlemini tagima

Kesim duzleminin temel ayari, ¢alisma dizlemi ham parca
ortasinda olacak ve alet ekseni ham parganin lst kenarina
yerlesecek bicimde secilmistir.

Kesim duzlemini su sekilde kaydirabilirsiniz:

%%r ‘ » Kesim diizlemini kaydirma yazilim tusuna basin
@ > Kumanda, asagidaki yazilim tuglarini gésterir:

Yazilim tusu Fonksiyon

Dikey kesim dizlemini sag ya da
sola kaydirin

L
Dikey kesim dlzlemini 6ne ya da
arkaya kaydirin

Yatay kesim duzlemini yukariya
ya da asagiya kaydirin

0|
Jma

Kesim duzleminin konumu ekranda kaydirilirken 3D modelinde
g6rundr. Yeni bir ham parca etkinlestirseniz dahi kaydirma etkin
kalir.

Kesim duzlemlerini sifirlama

Kaydirilan kesim diizlemi, yeni bir ham pargada da etkin kalir.
Kumanda yeniden baslatilirsa kesim dizlemi otomatik olarak geri
alinir.

Kesim duzlemini manuel olarak temel konuma getirmek igin
asagidaki sekilde hareket edin:

%Er » Kesim diizlemlerini sifirlama yazilim tusuna
@ﬂ, basin
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6.2 Carpismalar bakimindan kontrol et

Uygulama

Program Testi modunda gelismis ¢arpigsma kontrolu
gerceklestirebilirsiniz.

Kumanda agagidaki durumlarda uyarir:
m  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

o Gelismis carpisma kontroll garpisma tehlikesini
azaltmaya yardimci olur. Ancak kumanda, igletim
sirasinda tim dizilimleri dikkate alamaz.

Malzemeler veya tespit ekipmanlari iceren malzeme
tutuculari ve de makine bilesenleri arasindaki
carpigsmalari DCM (Dynamic Collision Monitoring) yazilim
secenegi gosterir.

Diger bilgiler: "Dinamik ¢arpisma denetimi

(segenek #40)", Sayfa 326

Geligsmis carpisma kontrollini etkinlestirmek icin asagidaki islem-
leri uygulayin:

@ » Yazilim tusunu ACIK konuma getirin

> Kumanda, program testi sirasinda gelismis
carpisma kontrollinu gergeklestirir.
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6.3 isleme siiresini belirleme

Uygulama

Program Testi igletim tiiriinde isleme suresi

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.

o Grafiksel similasyon yardimiyla saptanan islem sureleri,
gercek islem sireleriyle 6rtiismiyor. Kombine freze ve
torna islemlerindeki sebepler arasinda islem modunun
degistiriimesi de bulunur.

Kronometre fonksiyonunu segmek i¢in asagidaki sekilde hareket
edin:

» Kronometre fonksiyonlarini segme

KAYDET » Istediginiz fonksiyonu yazilim tusuyla segin, or.
gosterilen sureyi kaydetme

Yazillim tusu  Kronometre fonksiyonlari

KgT Gosterilen stireyi kaydetme

TorLA Kaydedilen ve gosterilen siirenin toplamini
BUB) goriintileme
GERT GEKM Gdsterilen sireyi silme

00:00:00

Makine igletim tiirlerinde ¢alisma siireleri

Program baslangicindan program sonuna kadar slrenin
gosterilmesi. Kopukluklarda sure durdurulur.

angxam Testi
s brogrom Tastt

wner | cent geon || tonia I [
@[ g |®,®\ [ | ‘ —
) ectomen
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6.4 Calisma alaninda ham pargayi gosterin

Uygulama

Program Testi isletim tlriinde ham parcanin ve referans noktasinin
konumunu makinenin ¢alisma alaninda grafiksel olarak kontrol
edebilirsiniz. Grafik, NC programinda 247 dongusuUyle ayarlanmis
referans noktasini gésterir. NC programinda bir referans noktasi
ayarlamadiysaniz grafik, makinedeki etkin referans noktasini
gOsterir.

Transparan bir kiip, 6lgtleri 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 dnemli 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 yoéniinde kaydirma
Ham pargayi pozitif veya negatif
Py P pargayi p y g

Y yonunde kaydirma

Ham parcgay! pozitif veya negatif
t @ @ Z yonunde kaydirma

g Guncel makine durumunu devral-
= ma
ETKIN Etkin hareket alanini gésterme
HAREKET
ALANLARI
HAREKET Hareket alanini segme
ALANI
L s | Hareket alanlari, makine Ureticisi

tarafindan yapilandirihr.

Denetleme fonksiyonunu agma
veya kapatma

Makine referans noktasini gorun-

tileme
ReseT Similasyon i¢in olan etkin
THE
PRESET referans noktasinin ana eksen

degerlerini 0 olarak ayarlama
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o Calisma alaninda ham pargada BLK FORM, kumanda
tarafindan sadece sematik olarak gosterilir.

= BLK FORM CYLINDER durumunda bir kiip, ham parcga
olarak gosterilir

= BLK FORM ROTATION durumunda ham parga
g0sterilmez
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Test etme ve igleme | Olgme

6.5 Olgme
Uygulama
Program Testi isletim tirlinde OLCUM yazilim tusu {izerinden .h,

5. X

asagidaki bilgileri géruntuleyebilirsiniz:
= Yaklagilan koordinatlar, XYZ degerleri olarak
= [stege bagli gbsterim
B FMAX: Kumanda, maksimum besleme ile bir igsleme
gerceklestirdiginde.
= Digli: Bir digli ddndirme déngusi programlanmis oldugunda.
(secenek no. 50)

= Kalan malzeme: Ham parga izlemesi programlanmis
oldugunda. (segenek no. 50)

5 Alet numarasi
1 Alet adi

Olglim fonksiyonunu segmek icin agsagidaki sekilde hareket edin:

» OLCUM yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin

» Fare imlecini ilgili noktaya konumlandirin

> Kumanda, konumlandirma bilyesini ve ylizey
oryantasyonunu dzerinde dikey bir ¢izgi bulunan
siyah beyaz bir dairesel halka ile gOsterir.

> Kumanda, mavi metin alaninda ilgili bilgileri
gOsterir.

o OLCUM yazilim tusu asagidaki goériinimlerde
kullaniminiza sunulur:

= Ustten gérinim
m 3D gorinim
Diger bilgiler: "Goérunim", Sayfa 263
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6.6 Secime bagh program akigi durdurma

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonun davranigi makineye baghdir.

Kumanda, secime bagl olarak program akisini M1 programlanmis
NC timcelerinde kesintiye ugratir. Program akisi isletim tiriinde M1
kullanirsaniz kumanda, mili ve sogutma sivisini kapatmaz.

» MO1 yazilim tusunu KAPALI olarak ayarlayin

> Kumanda, Program akisi veya Program Testi
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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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
yardimiyla malzeme kaldirma simulasyonunun gincel durumunu
3D model olarak STL formatinda diga aktarirsiniz.

Dosya boyutu geometrinin karmasikhdina baglidir.

|BJProgram Testi

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

Bir 3D modeli disa aktarmak icin asagidaki sekilde hareket edin: s || —

» Malzeme kaldirma similasyonunun istenen durumunun
olusturulmasi

>

MALZEME
DISA AKTRM.

vV vVv.Vv .y

276

anoqxam Testi
1TC i progran Testi

MALZEME DISA AKTRM. yazilim tusuna basin
Kumanda, bir acilir pencere acar. T
istediginiz dosya adini girin
istediginiz hedef dizini secin
Bilgileri onaylayin

renanLan
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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

Geometrik uyusmazliklar

Eksik bilgiler

Uygulanamaz atlamalar

Hizli harekette malzeme kaldirma

= [sleme hatasi

Engellenmis aletlerin kullanimi
Calisma bdlgesi ihlali

Malzeme safti veya malzeme tutucu ile malzeme arasinda
carpigmalar

Alet veya tespit ekipmanlari iceren malzeme tutuculari ve de
makine bilesenleri arasindaki carpismalar (segenek no. 40)

Asagidaki fonksiyonlar ve bilgiler mevcuttur:

Tdmce bazinda similasyon

Herhangi bir NC tiimcesinde testi yarida kesme
NC timcelerini gizleme veya atlama

Tespit edilen islem suresi

Ek durum goéstergesi

Grafiksel gosterim

0 Grafiksel gésterime ait fonksiyonlar ve

gOsterilen modelin kalitesi Grafik ayarlar1 MOD
fonksiyonundaki ayarlara baghdir.

Diger bilgiler: "Grafik ayarlar”, Sayfa 448
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Program testinde dikkate alin

Kumanda, kiiboid ham pargalarda program testini bir alet
¢agrilmasindan sonra su pozisyonda baslatir:

® Tanimlanan BLK FORM ortasindaki ¢calisma diizleminde

m  Alet ekseninde BLK FORM 6gesinde tanimli MAX noktasinin
1 mm Uzerindedir

Kumanda, doner simetrik ham pargalarda program testini bir alet
¢agrilmasindan sonra su pozisyonda baglatir:

B Calisma duzleminde X=0, Y=0 pozisyonunda
m  Alet ekseninde taniml ham parganin 1 mm Uzerinde

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

» Imkan dogrultusunda Dynamic Collision Monitoring (DCM)
fonksiyonunu kullanin

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz Program Testi igletim tarQ igin de,
makine davranisini tam olarak simile 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.
Torna takimlari igin secilen alet tablosuyla uyumlu
olan, .trn dosya uzantil bir alet tablosu segebilirsiniz.
Burada secilen her iki tablodaki torna takimlarinin
uyusmasi gereklidir.

Program testi igin istediginiz bir referans noktasi tablosunu
segebilirsiniz (S durumu).

Program Testi isletim tirinde RESET + BASLAT yazilim tusuna
bastijinizda kumanda otomatik olarak makine igletim tirlerindeki
etkin referans noktasini similasyon i¢in kullanir. Program testi
baslatildiginda bu referans noktasi, siz NC programinda bagka
bir referans noktasi tanimlayana kadar secili kalir. Kumanda,
tanimlanmig diger tim referans noktalarini program testinde
secilmis olan referans noktasi tablosundan okur.

HAM PARGA iSLV. MEKAN fonksiyonu ile program testi igin bir
calisma alani denetimi etkinlestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Calisma alaninda ham pargayi gosterin ",
Sayfa 270

> Isletim tir(: Program Testi tusuna basin
» Dosya yodnetimi: PGM MGT tusuna basin ve test

etmek istediginiz dosyay! secin
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Kumanda, asagidaki yazilim tuslarini gosterir:

Yazilim tusu  Fonksiyon

ReseT Ham parcayi sifilama, daha énceki alet verilerini

5

BASLAT sifirlama ve tim NC programini test etme

Tdm NC programini test etme

BASLAT

BASLAT Her NC timcesini tek tek test edin
TEK
= |
DURDUR Program Testi 6gesini NC timcesi N 6gesine
= kadar uygular

Program testini durdurma (bu yazilim tusu
sadece program testi baslatildiginda belirir)

Program testini her zaman, ¢alisma donguleri icindeyken de
durdurabilir ve devam ettirebilirsiniz. Teste devam edebilmek igin
asagidaki eylemleri yapmamalisiniz:

B ok tuslariyla veya GOTO tusuyla baska NC tiimcesi segin
®  NC programindaki degisiklikleri uygulayin
= yeni bir NC programi segin
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Program Testi igslemini belirli bir NC tiimcesine kadar
uygulama uygulayin

DURDUR ile kumanda, Program Testi islemini yalnizca N timce
numarali NC timcesine kadar uygular.

Program Testi islemini herhangi bir NC tiimcesinde durdurmak
icin asagidaki sekilde hareket edin:

DURDUR » DURDUR yazilim tuguna basin
i =
» 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

uin uel fsletim

Blrrogram Testi
| progran Tastt
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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 296

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.

Test etme ve igleme | Program testi
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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

Test etme ve igsleme | Program akisi

Equgram akig1 timce takibi
2 Progzas akaga tisce takibg

+10.000 G +0.000,
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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
‘W‘ » Siralama penceresini gorintileyin: Ekran dizeni

i icin PROGRAM + UYE yazilim tusuna basin

‘ » Etkin pencereyi degistirme: PENCERE DEGISiMi

yazilim tuguna basin

LB

Diizenleme penceresindeki tiimceleri se¢in

Ana hat penceresinde timceden timceye atlarsaniz kumanda,
timce gd6stergesini program penceresinde uygular. Bu sayede
birkag adimda blyuk program bdélumlerini atlayabilirsiniz.

Ilanuol tsletim

quzp amlama
& Prograslama

395-0
5 L xes0 veso
7 ToOL CALL 2 2 S4500
o

DERTHLIK REF
0
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Q parametresini kontrol etme ve degistirme

Uygulama sekli

Q parametresini butun isletim tlrlerinde kontrol edebilir ve
degistirebilirsiniz.

[Elvanvel tsietim B3Pxogzantana =

v

» Gerekirse program akisini iptal edin (6r. NC DURDUR tusuna ve o
INTERN DURDUR yazilim tuguna basin) veya program testini i i os oo
durdurun e
5 » Q parametresi fonksiyonlarini gagirin: Q INFO e e
oo yazilim tusuna ya da Q tusuna basin SEEE
> Kumanda tum parametreleri ve ilgili glincel : A e
degerleri listeler. -
» Ok tuslariyla ya da GOTO tusuyla istenen &
parametreyi segin I8!0 o | son
» Degeri degistirmek istiyorsaniz ‘
P .o @E{Dgxam akisl tamce takibi o [JProgramiama =
GUNCEL ALAN DUZENLE yazilim tusuna basin, ot e e bt .
S adar qir H e > (WY
yeni de@eri girin ve ENT tusuyla onaylayin T — - 7
> Degeri degistirmek istemiyorsaniz P B o o
GUNCEL DEGER yazilim tusuna basin veya e 1
diyalogu END tusuyla sonlandirin v |
0 Kumanda, gosterilen yorumlarla tiim parametreleri i il |@ £
dongiiler dahilinde ya da gegis parametreleri olarak e '-
kullanir. . B . - — i
Lokal, global veya String parametrelerini kontrol = a0l — h
ediyorsaniz veya degistirmek istiyorsaniz = M s
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

» Ekran dizeni igin yazilim tusu gubugunu ¢agirin

PROGRAN » Ekran gosterimini, ek durum gdstergesi ile birlikte
segin

> Kumanda, ekranin sag yarisinda Genl bakis
durum formulinu gosterir.

DURUM Q-PARAM. yazilim tusuna basin.

o
DURUM

DURUM
Q-PARAM.

v

Q
PARAMETRE
LISTE

» 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

o 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.
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islemi kesintiye ugratma, durdurma veya iptal etme

Bir program akisini kesmek icin ¢esitli secenekleriniz vardir:

Program akisini kesme, 6rn. MO ek fonksiyonu yardimiyla
Program akisini durdurma, 6érn. NC durdur tusu yardimiyla

Program akisini iptal etme, 6r. NC durdur tusu ve
INTERN DURDUR yazilim tusu yardimiyla

Program akigini sonlandirma, 6érn. M2 veya M30ek
fonksiyonlariyla

Kumanda, program akisinin giincel durumunu durum géstergesinde
gOsterir.

Diger bilgiler: "Genel durum géstergesi”, Sayfa 73

Kesilen, iptal edilen (sonlandirilan) program akisi, durdurulan
duruma karsit olarak kullanicinin ayrica su eylemlerini de saglar:

isletim tiir( segimi

Q parametrelerinin Q BILGI fonksiyonu yardimiyla kontrol
edilmesi ve gerekirse degistiriimesi

M1 ile programlanmis secime bagl kesinti ayarinin degistiriimesi

NC tdmcelerinin / 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 tiimcesinde
durdurur:

B Programli durdurma STOP (ek fonksiyon var veya yok)
B Programl durdurma MO
= Sarth durdurma M1

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!
Kumanda, belirli manuel etkilesimlerle kalici sekilde etkili
program bilgilerini ve dolayisiyla badlam ilgisini yitirir. Baglam
ilgisinin yitirilmesinden sonra beklenmeyen ve istenmeyen
hareketler olugabilir. Asagidaki islem esnasinda ¢arpisma
tehlikesi olusur!
» Ardil etkilesimlerden kaginiimalidir:

= Bagka bir NC tiimcesine imleg 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

@ 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

Test etme ve igsleme | Program akisi
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Makine eksenini yarida kesilmesinden sonra igleyin

Bir program akisi kesintisi sirasinda eksenleri manuel hareket [ PR T
ettirebilirsiniz. Kesinti zamaninda Calisma diizlemi hareketi e ;
(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 g u———dﬁm +0.000 g(@
Sembolu - -fz 45:: +0.000,
Mod: HouEN |1 T s B 2000 F ommis Wl "
Sembol Eksenleri M-CS makine koordinat siste- L R ‘ son
- ‘ yok minde hareket ettirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi
M-CS", Sayfa 122

w-cs Eksenleri W-CS malzeme koordinat siste-
A g " minde hareket ettirebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi
W-CS", Sayfa 126

wPL-cs @ Eksenleri WPL-CS calisma dizlemi
& koordinat sisteminde hareket ettirebilirsi-
niz.

Diger bilgiler: "Calisma dizlemi koordinat
sistemi WPL-CS", Sayfa 128

T-cs ) Eksenleri T-CS alet koordinat sisteminde
¢ - hareket ettirebilirsiniz.

Kumanda diger eksenleri kilitler.

Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-
CS", Sayfa 131

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Alet ekseni yoniinde hareket fonksiyonunu makine
Ureticiniz etkinlestirir.

BILGI

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Bir program akigi kesikliginde eksenler manuel olarak hareket
ettirilebilir, 6r. dondurtlmis ¢alisma diizleminde bir delikten
serbest hareket ettirmek icin. Hatali 3D ROT ayari durumunda
carpisma tehlikesi mevcuttur!

» Tercihen T-CS fonksiyonunu kullanin
» Duslik besleme kullanimi

Bir kesinti sirasinda referans noktasini degistirme

Bir kesinti sirasinda etkin referans noktasini degistirdiginizde,
program akisina tekrar giris yalnizca GOTO veya kesinti yerine
timce takibiyle muimkuindur.
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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

Test etme ve igsleme | Program akisi
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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! (e vesoris e

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: e m—

= Akim kesintisi _ — o -
= Role igin 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

HE

Doéndurdlmas Butun eksenlerin etkin koordinat sisteminde-
sistem ki hareketleri

Etkin parametreler: hareketli eksenlerin
pozisyonu

+0.000
+0.000.

Programlama

Alet ekseni Alet ekseninin etkin koordinat sistemindeki
hareketleri

Dis Alet ekseninin mil denge hareketiyle etkin
koordinat sisteminde hareketleri

Etkin parametreler: dis egimi ve dénme yoénu | /}1?’ |f

0 Calisma diizlemi hareketi (secenek no. 8) fonksiyonu
kumandada etkinlestiriimisse ek olarak dondiiriilmiis SR

sistem hareket modu kullanima sunulur. @ 20,000
] +25.625 +0.000,

-10.000
4 s

Kumanda, hareket modunu ve ilgili parametreleri 6nceden otomatik Eat
olarak seger. Hareket modu veya parametreler dogru secilmemisse
bunlari manuel olarak ayarlayabilirsiniz.
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BILGI

Dikkat, alet ve malzeme i¢in tehlike!

islem sirasindaki bir akim kesintisi eksenlerde kontrol
edilemeyen hareketlere veya frenlemeye yol agabilir. Akim
kesintisi 6ncesinde alet midahale durumundaysa kumanda
yeniden baslatildiginda ek olarak eksenlerde referans islemi
yapilamaz. Referans islemi yapilmayan eksenlerde kumanda,
gergek konumdan sapma yapabilen son kayith eksen degerlerini
glncel konum olarak kabul eder. Bunu takip eden hareketler,

bu sekilde akim kesintisinden dnceki hareketlerle uyusmaz.
Alet, surus hareketlerinde midahale durumundaysa gerilimler
vasitasiyla alet ve malzeme hasarlari olusabilir!

» Dislik besleme kullanimi

» Referans iglemi yapilmamis eksenlerde hareket alani
denetiminin kullanima sunulmadigini dikkate alin

Ornek

Hareketli calisma dizleminde bir digli kesme dongusu islendigi
sirada elektrik kesildi. Digli matkabi serbest surtse getirmeniz
gerekir:

» Kumandanin ve makinenin besleme gerilimini agin

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

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

> 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
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NC programina herhangi bir girig: Tumce ilerlemesi

@ Makine el kitabini dikkate alin! ez e oot B em—

TUMCE ILERLEME fonksiyonunu makine tireticiniz
etkinlestirmeli ve uyarlamaldir.

ompaisioneit prp——— e
—

TUMCE ILERLEME fonksiyonuyla bir NC programini serbestge
segcilebilir bir NC timcesinden itibaren isleyebilirsiniz. Bu NC
timcesine kadar olan malzeme islemesi, kumanda tarafindan
hesaplanarak dikkate alinir.

NC programi asagida belirtilen kosullar altinda yarida kesilirse
kumanda, kesinti noktasini kaydeder:

= INTERN DURDUR yazilim tusu
= Acil durdurma
u  Elektrik kesintisi

Kumanda, yeniden calistirma durumunda kayith bir kesinti noktasi
bulursa bir mesaj verir. Timce ilerlemesini dogrudan kesinti yerine
uygulayabilirsiniz.

TUmce takibini uygulamak icin asagidaki secenekleri
kullanabilirsiniz:

= Ana programda, gerekirse tekrarlamalarla timce takibi

® Alt programlara ve tarama sistemi déngulerine ¢ok asamall
timce takibi

= Nokta tablolarinda timce ilerleme
= Palet programlarinda timce takibi

Kumanda, timce ilerlemesinin baglangicinda tim verileri bir NC
programi segimindeki gibi sifirlar. Timce ilerlemesi sirasinda
Program akis1 tiimce takibi ve Program akisi tekli tiimce
arasinda gegis yapabilirsiniz.

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

TUMCE ILERLEME fonksiyonu programlanmis tarama sistemi
déngdulerini atlar. Bu sayede sonug¢ parametreleri bir deger almaz
veya duruma gore yanlis de@erler alir. Takip eden islem sonug
parametrelerini kullaniyorsa garpigsma tehlikesi olusur!

» TUMCE iLERLEME fonksiyonunu ¢ok kademeli olarak kullanin
Diger bilgiler: "Cok asamali timce takibi yontemi",
Sayfa 298

o TUMCE ILERLEME fonksiyonunun asagidaki
fonksiyonlarla birlikte kullaniimasina izin verilmez:

B Etkin streg filtresi

B Tumce ilerlemesinin arama iglemi sirasinda 0, 1, 3 ve
4 tarama sistemi dénguleri
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Yalin tiimce takibi yontemi

o Kumanda agilir pencerede, yalnizca akista zorunlu olan
diyaloglari sunar.

» TUMCE ILERLEME yazilim tusuna basin

> Kumanda, etkin ana programin belirtildigi agilir
bir pencere gosterir.

» ilerleme yeri: N= NC programina girdiginiz
NC tiimcesi numarasini girin

» Program: NC tiimcesinin bulundugu
NC programinin adini ve yolunu kontrol edin
veya SECIM yazilim tuguyla girin

» Tekrarlama: NC tiimcesi bir program bolimi

tekrari icinde yer alirsa islenecek bir sonraki
tekrarin numarasini girin.

> Gerekirse GELISMIS yazilim tusuna basin

TUMCE GIRSI

[

sou_ > Gerekirse en son kaydedilen kesintiyi segmek
=i icin SON NC TUMCESINi SEC yazilim tusuna
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:
» NC baslat tusuna basin

> Kumanda, belirtilen sirada belirtilen pozisyonlara
gider ve sonraki diyalogu gosterir.
Sectiginiz sirada eksenlere hareket:
Diger bilgiler: "Yeniden kontura seyir",
Sayfa 302

> NC baslat tusuna basin
> Kumanda, NC programini iglemeyi strdurir.
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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.

Test etme ve igsleme | Program akisi
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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.
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Cok asamali tiimce takibi 6rnegi

Birden fazla alt program ¢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 iLERLEME yazilim tusuna basin
» Acilir pencerede su verileri girin:

= ilerleme yeri: N=28

® Tekrarlama 1

Gerekirse Program akisi tekli tiimce isletim
tardnd secin

TUMCE GIRSI
3

» Kumanda, tarama sistemi déngusunu 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
» Agcilir pencerede su verileri girin:

B
v

TUM. GIRIS.
DEVAM EDIN

Ca——

v

TUM. GIRIS.
DEVAM EDIN

¥ =

= ilerleme yeri: N=8
= Tekrarlama 1

» Kumanda, NC timcesini isleyene kadar
NC baslat tusuna basin

> Kumanda, alt programi iglemeyi strdurir ve
sonra ana programa geri atlar.
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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 yénetimi ile TUMCE ILERLEME fonksiyonunu palet tablolari ile
baglantil 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 [R@zagzan, sz, tanee tawiet -

durumlarda malzeme konturuna yaklastirir: v | |
= INTERN DURDUR olmadan uygulanan bir kesinti sirasinda &
makine eksenlerinin hareket ettirimesinden sonra yeniden
yaklasma n :”—
® Tumce takibinden sonra tekrar yaklasma, 6érn. INTERN DURDUR [ l
ile bir kesinti sonrasinda | 4
lofs] "
B Bir program kesintisi sirasinda kontrol déngisunin e (RS
aciimasindan sonra bir eksenin pozisyonu degismisse o
(makineye baglidir) . Y e -
o [ oms i ls | -
| = =

Uygulama sekli

Kontura yaklagmak icin yapmaniz gerekenler:

» POZISYON SURUS BAS yazilim tusuna basin
» Gerekirse makine durumunu geri yikleyin
Kumandanin gosterdigi sirada eksenlere yaklasin:

@ » NC baslat tusuna basin

POZISYON
SUROS BAS

Eksenlere sectiginiz sirada yaklagin:

» EKSEN SEC yazilim tusuna basin
» ik eksenin eksen yazilim tusuna 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.
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Manuel eksenlerde izlenecek yol

Manuel eksenler, operatdriin pozisyonlamak zorunda oldugu tahrik

edilmeyen eksenlerdir.

Tekrar yaklasma sirasinda manuel eksenler de varsa kumanda
yaklagsma igin herhangi bir sira goéstermez. Kumanda otomatik
olarak mevcut eksenlere ait yazilim tuglarini gdsterir.

Kontura yaklasmak i¢in yapmaniz gerekenler:

>

W ekseni
pozisyona

>

Manuel eksenin eksen yazilim tuguna basin

Manuel ekseni diyalogda gdsterilen degerde
konumlandirin

Manuel eksen dlgiim cihaziyla pozisyona
ulagiyorsa kumanda diyalogdaki degeri otomatik
olarak siler.

Manuel eksenin eksen yazilim tusuna yeniden
basin

Kumanda konumu kaydeder.

o Konumlandirilacak baska manuel eksen yoksa kumanda
geri kalan eksenler igin 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 640 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:

Eksen pozisyonlarindaki veri ¢ikisini virgtlden 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
Yuzey normal vektorlerle islem sirasindaki veri ¢ikigini (LN
timceleri, sadece acik metin programlamasi) her zaman virgdl
sonrasi yedi basamagda kadar dogru girin

Birbirini takip eden, artimli NC timcelerinden kaginin, aksi halde
minferit NC timcelerinin toleranslari ¢giktida toplanabilir

32 doéngusindeki 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 (gi¢ 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

Tamamen diz hatlarda ara nokta belirlemeyin. Dz hattin Gzerinde
tamamen dogru sekilde yer almayan ara noktalar, malzeme
ylzeyine gorunur sekilde etki edebilir

EgJiklik gegislerinde (kdseler) sadece bir NC veri noktasi
bulunmahdir

Surekli 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 ylzeyinde desenler meydana gelebilecegi igin esit

egikligi olan ylizeylerde tamamen senkron bir nokta dagihmindan
kaginin

5 eksenli eszamanli programlarda: Pozisyonlar, sadece farkli bir
alet dizilimiyle birbirinden ayriliyorsa bu pozisyonlarin gift ¢ikisini
engelleyin

Her NC timcesinde 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

w
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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
goruntuleyebilecegdiniz yazilim tuglarini gésterir:

Yazilim tusu  Fonksiyon

YAN NC programinda bir ekran sayfasi geri gitme

t

NC programinda bir ekran sayfasi ileri gitme

o
>
‘ z

BASLANG. Program baslangicini segme

son Program sonunu se¢me
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6.13 Otomatik program baglatma

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Otomatik program starti uygulayabilmek igin kumanda,
makine Ureticisi tarafindan hazirlanmig olmalidir.

EXProgram akisy timce takibi onc] |
= Progras skaga tiace takibi
"

BE 3 MM

BLK 1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 4 Z S2000 |
L Z+10 RO FMAX M3
L X+50 Y+50 RO F B
CYCL DEF 4.0 CiOtomatik progran baglangica &

CYCL DEF 4.1 M p_ [ .[e

CYCL DEF 4.2 D

A TEHLIKE oo 13

TeIooron S5

CYCL DEF 4.3 P

ol i
Dikkat, kullanicilar igin tehlike! 1oL 2 n0 FaAX \

L
OTOM BASL fonksiyonu islemi otomatik olarak baglatir. Emniyete o vitm) 51 _os:25 =
alinmamis c¢alisma alanlariyla agik makineler kullanici igin bilyiik ed 2 e
tehlike olusturur! e R e i e ﬂ
» OTOM BASL fonksiyonunu yalnizca kapall makinelerde e e e e e e e S

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 caligmalar veya aletin 6n konumlandirmasi igin El girisi ile
pozisyonlama igletim tir(i uygundur. Burada, programinputMode
(no. 101201) makine parametresine bagl olarak, kisa bir

NC programini acik metin olarak veya DIN/ISO uyarinca girebilir
ve dogrudan yr(tebilirsiniz. NC programi, $MDI dosyasina
kaydedilir.

Asagidaki fonksiyonlari da kullanabilirsiniz:
= Donguler

= Yarigap duzeltmeleri

= Program boélumi tekrarlari

= Q Prmtresi

El girisi ile pozisyonlama isletim tirinde ek durum gdstergesi
etkinlestirilebilir.

BILGI

Dikkat ¢carpisma 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 imleg hareketi

B Bagka bir NC tiimcesine GOTO atlama talimati

B Bir NC timcesini dizenleme

B Q INFO yazilim tusu yardimiyla Q parametre degerlerinin

degistiriimesi

= [sletim turl degisimi
> Gerekli NC timcelerinin tekrarlanmasi vasitasiyla baglam

ilgisini yeniden olugturun
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Manuel girig ile konumlandirma uygulayin
> El girisi ile pozisyonlama igletim tiiriini segin

» Istenen ve mevcut olan fonksiyonu programlayin
NC baslat tusuna basin

Kumanda, vurgulanan NC timcesini isler.
Diger bilgiler: "isletim tira El girigi ile
pozisyonlama", Sayfa 312

v

—+

tal

v

o Kullanim ve programlama bilgileri:
= Asagidaki fonksiyonlar El girisi ile pozisyonlama
isletim tiriinde mevcut degildir:
m Serbest kontur programlama FK
® Program ¢agrisi
= PGM CALL
= SEL PGM
® CALL SELECTED PGM
B Programlama grafigi
B Program akis grafigi
® BLOK ISARETL., BLOK KESIM vs. yazilim tuslari
yardimiyla bagka NC programlarindaki program
boltimlerini de rahat ve hizli bigimde tekrar
kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: Kullanici el kitaplari A¢ik Metin veya
DIN/ISO Programlama

® Q PARAMETRE LISTE ve Q BiLGi yazilim tuslar
yardimiyla Q parametrelerini kontrol edebilir ve
degistirebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Q parametresini kontrol etme ve
degistirme", Sayfa 286
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Tekil bir malzeme, 20 mm derinligindeki delikle donatiimalidir.
Malzeme gerildikten, yonlendirildikten ve referans noktasi
belirlendikten sonra delik az sayida program satiri ile programlanir
ve uygulanir.

Oncelikle alet dogru tiimceleriyle malzeme (izerinde 6n
konumlandirilir ve 5 mm kadar bir glivenlik mesafesinde delme
deliginin Gzerinde konumlandirilir. Daha sonra delige dongisu
uygulanir.

Aleti gagirma: Z alet ekseni,
Mil devri 2000 U/dak
Aleti iceri striin (F MAX = hizli hareket)

Aleti, F MAX ile delik tizerinde konumlandirin, mil agik

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

w
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Ornek: Yuvarlak tezgahli makinelerde malzeme egim
konumunu giderin

» Temel devri 3D tarama sistemiyle uygulama
Diger bilgiler: "Malzeme edim konumunun 3D tarama
sistemiyle dengeleme ", Sayfa 229

» Devir agisini not edin ve temel devrini tekrar kaldirin
> Isletim tiir(ini secin: El girisi ile pozisyonlama
tusuna basin

» Yuvarlak tezgah eksenini segin, not edilen devir
agisini ve beslemeyi girin 6rn.L C+2.561 F50

» Girigi tamamlayin

» NC baslat tusuna basin: E§im konumu yuvarlak
tezgahin gevrilmesi ile giderilir

BE=Ne

$MDI'den NC programlarini yedekle

$MDI dosyasi, kisa ve gegici olarak kullanilan NC programlari igin
kullanilir. Bir NC programinin buna ragmen kaydedilmesi gerekirse
asagidaki sekilde hareket edin:

» Igletim tiir(: Programlama tusuna basin
» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin
» SMDI dosyasini isaretleyin

KOPYALA

[ S
bl ‘

» Dosyayi kopyalayin: KOPYALA yazilim tusuna
basin

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

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

315



Test etme ve igsleme | M ve STOP ek fonksiyonlarini girin

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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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.

MO

Etki Tiimcedeki etki - Baslangic Son

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 yénunde n

M4

Mil, saat yénunun tersi yonde n
ACIK

M5

Mil DURDURMA ]

M6

Alet degisimi u
Mil DURDURMA
Program akisi DURDURMA

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 i¢cin ek fonksiyonlar

Makine bazli koordinatlari programlama M91/M92

Olgek sifir noktasi

Olgek gubugundaki bir referans igareti, 6lgek cubugu sifir Xy
noktasinin pozisyonunu belirler. -

X (2Y)

Makine sifir noktasi

Makine sifir noktasina sunlar i¢in ihtiya¢ duyarsiniz:

® Hareket alani sinirlamalarini (yazihm nihayet salteri) belirlemek
icin

= 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 209

M91 ile davranis — Makine sifir noktasi

Konumlama tiimcelerindeki koordinatlar makine sifir noktasini
referans alirsa bunlari bu NC tiimcelerinde M91'e girin.

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 73
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M92 ile davranis — Makine referans noktasi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, makine sifir noktasina ilave olarak diger
bir makine sabit pozisyonu (makine referans noktasi)
belirleyebilir.

Makine Ureticisi, her eksen i¢cin makine sifir noktasi ile
makine referans noktasi arasindaki mesafeyi belirler.

Konumlama tiimcelerindeki koordinatlarin makine referans
noktasini baz almasi gerekiyorsa bu NC timcelerinde M92'yi girin.

o Kumanda ayrica M91 ya da M92 ile yaricap diizeltmesini
dogru sekilde uygular. Bu asamada alet uzunlugu
dikkate alinmaz.

Etki

M91 ve M92, sadece M91 veya M92'nin programlandigi NC
timcelerinde etki eder.

M91 ve M92, timce baslangicinda etkilidir.

Malzeme referans noktasi

Koordinatlar daima makine sifir noktasini referans alirsa referans
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
Isletim tiirlinde artik gdstermez.

Sekil, makine ve malzeme sifir noktasi iceren koordinat sistemlerini
gOsterir.

Program testi isletim tiiriindeki M91/M92

M91/M92 hareketlerinin similasyonunu grafik olarak da yapabilmek
icin calisma alani denetimini etkinlestirmeniz ve hammaddeyi
belirlenen referans noktasini referans alarak gostermeniz gerekir.

Diger bilgiler: "Calisma alaninda ham pargayi gosterin ",
Sayfa 270
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Calisma duzleminin dondiirilmis olmasi durumunda
dondiirilmemis koordinat sisteminde pozisyonlara
yaklagma: M130

Uzatilmis gcalisma diizleminde standart davranis

Kumanda, konumlandirma timcelerindeki koordinatlari,
dondurilmis ¢alisma diizlemi koordinat sistemine goére referans
alir.

Diger bilgiler: "Calisma duzlemi koordinat sistemi WPL-CS",
Sayfa 128

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 130

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.
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6.18 Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Program akisi sirasinda el garki konumlandirmasini
bindirme: M118

Standart davranig

@ 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.

o El ¢arki bindirmesi fonksiyonu M118, Dynamic Collision
Monitoring (DCM) fonksiyonuyla baglantili olarak
sadece durdurulmus durumda mimkinddr.

M118'i higbir sinirlama olmadan kullanabilmek igin
Dynamic Collision Monitoring (DCM) fonksiyonunu
menude yazilim tusuyla kaldirmaniz ya da g¢arpisma
gOvdesi icermeyen bir kinematigi (CMO'lar)
etkinlestirmeniz gerekir.

Giris

Bir konumlandirma timcesine M118 girerseniz kumanda, diyalogu
devam ettirir ve eksene 6zgu 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
kaldirlir.

M118, timce baslangicinda etkilidir.
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Ornek

Program akisi sirasinda, ¢alisma diizlemi X/Y'de el ¢arki ile
programlanan degerden £1 mm ve devir ekseni B'de +5° hareket
edilebilmelidir:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

o NC programindaki M118 temel olarak makine koordinat
sisteminde etki eder.

Global program ayarlari segenegi etkin durumdayken
(segenek no. 44) El carki bindirmesi en son secilen
koordinat sisteminde etkili olur. El ¢arki bindirmesi igin
etkin olan koordinat sistemini, ilave durum gdstergesinin
POS HR sekmesinde gorebilirsiniz.

Kumanda, POS HR sekmesinde ayrica Maks deg
0gesinin M118 lizerinden mi yoksa global program
ayarlari tzerinden mi tanimlandidini gosterir.
Diger bilgiler: "Cark bindirmesi", Sayfa 364

El carki bindirmesi, El girisi ile pozisyonlama igletim
tiriinde de etkilidir!

Sanal alet ekseni VT (segenek no. 44)

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticinizin bu fonksiyon igin kumandayi
uyarlamis olmasi gerekir.

Sanal alet ekseniyle doner baslikl makinelerde egri duran bir alet
yoninde de el ¢carkiyla hareket edebilirsiniz. Sanal alet eksen
yénunde hareket i¢in el carkinizin ekraninda VT eksenini segin.

Diger bilgiler: " Elektronik el ¢carklariyla hareket ettirme", Sayfa 181
Bir HR 5xx el garki vasitasiyla sanal ekseni gerekirse dogrudan VI
turuncu eksen tusu ile segebilirsiniz.

M118 fonksiyonuyla baglantili olarak bir el ¢arki bindirmesini su
anki aktif alet ydnunde de uygulayabilirsiniz. Bunun i¢cin M118
fonksiyonunda asgari olarak mil eksenini izin verilen hareket
alaniyla tanimlamaniz (6rn. M118 Z5) ve el ¢arkinda VT eksenini
segcmeniz gerekir.
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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 143
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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7.1 Dinamik ¢arpigsma denetimi
(secenek #40)

Fonksiyon

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Dynamic Collision Monitoring (DCM) (Dynamic Collision
Monitoring) fonksiyonunu makine ureticiniz kumandaya
uyarlar.

Makine Ureticisi, kumanda tarafindan tim makine hareketlerinde
denetlenen makine bilesenlerini ve minimum mesafeleri
tanimlayabilir. Carpisma denetimi yapilan iki nesnenin arasindaki
mesafe tanimli minimum mesafeyi asarsa kumanda bir hata mesaj|
verir ve hareketi durdurur.

Kumanda, tanimlanmis ¢arpisma govdelerini tim makine isletim
turlerinde ve Program Testi isletim tlrinde grafiksel olarak
gOsterebilir.

Diger bilgiler: "Carpisma nesnesinin grafiksel gosterimi”,

Sayfa 328

Kumanda, ayrica etkin aleti de ¢arpisma i¢in denetler ve bunu
grafiksel olarak gésterir. Bu sirada kumanda, genel olarak silindirik
aletlerden yola ¢ikar. Kumanda, kademe aletlerini de ayni sekilde
alet tablosundaki tanimlara gore denetler.

Kumanda, alet tablosundan agagidaki tanimlari dikkate alir:

®  Alet uzunluklari

m  Alet yaricaplar

m Alet dlgileri

m  Alet tasiyici kinematikleri

BILGI

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Kumanda ayrica etkin Dynamic Collision Monitoring (DCM)
fonksiyonunda aletle otomatik ¢carpisma kontroll yapmaz,
ne aletle ne de diger makine parcalariyla uygulamaz. isleme
sirasinda garpisma tehlikesi vardir!

» Islem akigini grafiksel similasyon yardimiyla kontrol edin
> Gelismis carpisma kontroliyle program testi uygulama

> Program akisi tekli tiimce isletim tiirinde NC programini ya
da program boéliumunu dikkatli sekilde test edin

-25.000

+65.000

+0.000
+0.000
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o Genel gegerliligi olan kisitlamalar:

Dynamic Collision Monitoring (DCM) fonksiyonu
carpisma tehlikesinin azaltilmasina yardimci olur.
Ancak kumanda, igletim sirasinda tim dizilimleri

dikkate alamaz.

Kumanda; makine ureticinizin élgiimleri, hizalamasi
ve pozisyonunu dogru olarak tanimladigi makine
bilesenlerini garpismaya karsi koruyabilir.

Kumanda sadece alet tablosunda pozitif alet
yarigaplari ve pozitif alet uzunluklarini tanimlamis
oldugunuz aletleri denetler.

Bir tarama sistemi donguisu baslatildiktan sonra
kumanda, tarama kalemi uzunlugunu ve tarama pimi
capini artik denetlemedigi igin carpisma goévdesinde
tarama yapabilirsiniz.

Bazi aletlerde (6rn. bigak kafalarinda), ¢arpismaya
neden olan yarigap, alet tablosunda tanimlanmig
olan yarigaptan daha biyuk olabilir.

Kumanda, alet tablosundan DL ve DR alet él¢lerini
dikkate alir. TOOL CALL tiimcesinin alet Ust olguleri
dikkate alinmaz.
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Carpigsma nesnesinin grafiksel gosterimi

Carpisma nesnesinin grafiksel gosterimini asadidaki sekilde etkin-
lestirin:

> istenen isletim tiiriini segin

@ » Ekran diizeni tusuna basin

POZESYON > istenen ekran diizenini segin

P
MAKINE

PROGRAM

-
MAKINE

MAKINE

Carpisma nesnelerinin gosterimini gerektiginde yazilim tuslari
yardimiyla uyarlayabilirsiniz.

Carpisma nesnesinin grafiksel gosterimini asagidaki sekilde

degistirin:

» GORUNTULME SECENEKLER yazilim tusuna
basin

GORUNTOLME

SEGENEKLER

» Carpisma govdesinin grafiksel gdsterimini
degistirme
Diger bilgiler: "Gorintileme segenekleri”,
Sayfa 261

Carpisma nesneleri gosterimini fareyle de degistirebilirsiniz.
Asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:

» Gosterilen modeli Gi¢ boyutlu ¢cevirmek igin: Farenin sag
tusunu basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni zamanda Shift
tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya dikey olarak
dondurebilirsiniz.

» Olusturulan modeli kaydirmak igin: Farenin orta tusunu veya
fare tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni
zamanda Shift tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya
dikey olarak kaydirabilirsiniz.

» Belli bir alani buyitmek igin: Sol fare tusunu basih tutarak alani
segin.

> Sol fare tusunu biraktiktan sonra kumanda bu gérinimu
bayatur.

» Belli bir alani hizli bir sekilde blyitmek veya kugultmek igin:
Fare tekerini 6ne veya arkaya cevirin.

» Standart gériinime geri donmek igin: Shift tusuna basin ve ayni

anda sag fare tusuna cift tiklayin. Sadece sag fare tusuna gift
tiklarsaniz rotasyon agisi korunur.

e BJProgramlama

x| -25.000
+65.000 +0.000.
2 | Ik
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Manuel isletim tiirlerindeki carpigsma denetimi

Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde kumanda, carpisma
denetimli iki nesne asgari mesafenin altinda kalirsa hareketi
durdurur. Bu durumda kumanda, ¢arpismaya neden olan iki
nesnenin belirtildigi bir hata mesaji verir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi garpigsma denetimli objeler arasindaki
minimum mesafeyi belirler.

Eksenlerin ¢garpismadan 6nce zamaninda durabilmeleri igin
kumanda, ¢arpisma uyarisindan énce hareketlerin beslemesini
dinamik olarak azaltir.

Ekran diizenini, carpisma gévdelerini sagda goreceginiz sekilde
ayarladiginizda kumanda, garpisan nesneleri ek olarak kirmizi
renkte gosterir.

o Carpisma uyarisi durumunda makine hareketleri

yalnizca, garpisma govdelerinin mesafesini biyiten yon
tuslari ya da el gcarkiyla yapilabilir.
Etkin carpisma denetimi ve es zamanli bir carpisma
uyarisi durumunda mesafeyi kiiglilten ya da ayni birakan
hareketlere izin veriimez.
Diger bilgiler: "Carpigsma denetimini etkinlestirme ve
devre digi birakma", Sayfa 332

@ Dynamic Collision Monitoring (DCM) fonksiyonunun
genel sinirlamalarini dikkate alin.

Diger bilgiler: "Fonksiyon", Sayfa 326

Program Testi igletim turiinde ¢arpigsma
denetimiProgram Testi

Program Testi isletim tlriinde bir NC programini heniiz islem
Oncesinde ¢arpisma bakimindan kontrol edebilirsiniz. Kumanda,
¢arpisma durumunda simUlasyonu durdurur ve garpismaya neden
olan iki nesneyi bir hata mesajinda gosterir.

Ekran dizenini, ¢carpisma goévdelerini sagda goreceginiz sekilde
ayarladiginizda kumanda, ¢arpisan nesneleri ek olarak kirmizi
renkte gosterir.

HEIDENHAIN, dinamik ¢arpisma denetiminin Program Testi isletim
tiriinde sadece makine igletim turindeki carpisma denetimine ilave
olarak kullaniimasini dnerir.

o Malzeme ve alet veya alet tutucu arasindaki garpismalar
gelismis carpisma kontrolu tarafindan goésterilir.
Diger bilgiler: "Carpigsmalar bakimindan kontrol et ",
Sayfa 268
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Program Testi durumunda dikkate alin

Simulasyonda, islemle karsilastirilabilecek bir sonu¢ hedeflemek
icin asagidaki noktalar értiismelidir:

m Referans noktasi

Temel devir

Minferit eksenlerde ofset

Déndldrme durumu

Etkinlestiriimis kinematik modeli

Kumanda referans noktasi tablosunu otomatik olarak devralir
ancak simule edilmis NC programinda referans noktasini segmeniz
gerekir.

Bunun disinda, Program Testi isletim trU i¢in glincel makine
durumunu devralabilirsiniz.

Guincel makine durumu sunlari igerir:
®  etkin makine kinematigi

etkin hareket alanlari

etkin isleme modlari

etkin caligma alanlari

etkin referans noktasi

Guincel makine durumunu devralmak igin asagidaki sekilde ilerle-
yin:
HAM PARGA

tsLv
MEKAN

» HAM PARGA iSLV. MEKAN yazilim tusuna basin

‘ » Makine durumunu devral yazilim tusuna basin
> Kumanda, gincel makine durumunu simule eder.

-

Asagidaki noktalar simulasyonda yerine gére makineden sapma
yapar ya da mevcut olmaz:

® Simile edilen alet degistirme konumu yerine gére makine isletim
tirinden sapma yapar

Kinematikteki degisiklikler yerine gbre simulasyonda gecikmeli
olarak etki edebilir

PLC konumlandirmalari similasyonda gosteriimez

Global program ayarlari ve el ¢arki bindirmesi mevcut degil
Palet islemi simllasyonda mevcut degil

MOD fonksiyonundan hareket alani sinirlamalari kullanilamaz

@ Dynamic Collision Monitoring (DCM) fonksiyonunun
genel sinirlamalarini dikkate alin.

Diger bilgiler: "Fonksiyon", Sayfa 326
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Simiilasyonda ¢arpisma denetimini etkinlestirin
Dinamik ¢arpigsma denetimini Program Testi isletim tirtinde
etkinlestirmek icin yapmaniz gerekenler:

> Program Testi isletim tlrlni segin

> Carpisma denetimi ACIK yazilim tusunu segin

Carpisma denetimi durumunu sadece simulasyon durdurulmussa
degistirebilirsiniz.

Program akisi igletim tuirlerindeki ¢carpigsma denetimi

El girisi ile pozisyonlama, Program akis1 tekli tiimce ve Program
akisi tiimce takibi igletim tlrlerinde kumanda, ¢carpisma denetimli
iki nesnenin birbirine 5 mm'lik bir mesafenin altina disecegi NC
timcesinin islenmesinden 6nce program akisini durdurur. Bu
durumda kumanda, ¢arpismaya neden olan iki gévdenin belirtildigi
bir hata mesaji verir.

Ekran diizenini, carpisma gdvdelerini sagda gdreceginiz sekilde
ayarladiginizda kumanda, ¢arpisan nesneleri ek olarak kirmizi
renkte gosterir.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine Ureticisinin, Dynamic Collision Monitoring (DCM)
fonksiyonunu konfigure etmek icin ¢esitli imkanlari bulunur.
Algilanan ¢arpismaya ragmen makineye bagl olarak NC
programi hata mesaji olmadan islemeye devam eder; bu
asamada alet, garpisma olmayan son konumda tutulur. NC
programi yeni bir carpismasiz konum sagliyorsa kumanda, islemi
yeniden devralir ve alet icine konumlandirir. Dynamic Collision
Monitoring (DCM) fonksiyonunun bu konfiglrasyonunda
programlanmamis hareketler olusur. Bu tutum, carpisma
denetiminin etkin veya devre digi olmasindan bagimsizdir.
Bu hareketler sirasinda ¢arpisma tehlikesi vardir!

» Makine el kitabini dikkate alin
» Makinenin tutumunu kontrol edin
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o Program akisi sirasinda kisitlamalar:

® Dengeleme dolgulu digli delme islemi sirasinda
Dynamic Collision Monitoring (DCM) fonksiyonu
sadece dengeleme dolgusunun temel konumunu
dikkate alir.

® Cark bindirmesi M118 fonksiyonu etkin Dynamic
Collision Monitoring (DCM) fonksiyonunda sadece
durdurulmus program akisinda mimkuandir.

= Dynamic Collision Monitoring (DCM) fonksiyonu,
M118 ve ilaveten TCPM ya da M128 fonksiyonlariyla
mumkun degildir.

® Fonksiyonlar ya da donguler birden fazla eksenin
baglanmasini gerektiriyorsa (6rn. eksantrik dénmede)
kumanda bir carpisma denetimi uygulayamaz.

® En az bir eksen siiriikleme isletiminde ya da referans

islemi yapiimamis durumdaysa kumanda bir
carpisma denetimi uygulayamaz.

@ Dynamic Collision Monitoring (DCM) fonksiyonunun
genel sinirlamalarini dikkate alin.

Diger bilgiler: "Fonksiyon", Sayfa 326

Carpisma denetimini etkinlestirme ve devre disi
birakma

Bazen asagidaki sebeplerden 6tirl ¢arpisma denetiminin gegici
olarak devre diglI birakilmasi gerekir:

®  Carpigsma denetimli iki nesne arasindaki mesafeyi azaltmak igin
B Program akisinda durmalari engellemek icin

BILGI

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Aktif olmayan Dynamic Collision Monitoring (DCM)
fonksiyonunda kumanda asla otomatik ¢carpisma kontroli
yapmaz. Bu sekilde kumanda, ¢arpismaya neden olacak
hareketleri de engellemez. Tim bu hareketler sirasinda ¢arpisma
tehlikesi vardir!

» Carpisma denetimi imkan dahilinde daima etkinlestirilmelidir

» Carpisma denetimi bir kesiklikten hemen sonra
etkinlestirilmelidir

> Aktif olmayan garpisma denetimi durumunda Program akisi
tekli tiimce igletim tiriinde NC programini ya da program
boélimanu dikkatli sekilde test edin

Asagidaki secenekleri kullanabilirsiniz:

®  Carpisma denetimini kalici olarak manuel sekilde etkinlestirme
ve devre digi birakma

E Carpigsma denetimini NC programinda gegici olarak etkinlestirme
ve devre disi birakma
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Ozel fonksiyonlar | Dinamik garpigma denetimi (segenek #40)

Carpisma denetiminin kalici olarak manuel sekilde
etkinlestirilmesi ve devre digi birakilmasi

[>]
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-‘-

Semboller

|

>

isletim tiirli: Manuel isletim veya El. carki
tusuna basin

Gerekirse yazilim tusu gubuguna gegin
YAYINL. yazilim tusuna basin

Uyarlamanin yapilacagi igletim turind segin:

B Program akisi: El girisi ile pozisyonlama,
Program akis tekli tiimce ve Program akisi
tiimce takibi

= Manuel isletim: Manuel isletim ve El. carki
Go to tusuna basin

Segilen isletim tlrl igin gegerli olacak durumu
secin:

® Devre disi: Carpisma denetimini devre disi
birak

m  Etkin: Carpisma denetimini etkinlestir
Ok yazilim tusuna basin
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gOsterir:

Sembol

“&

Fonksiyon

Carpisma denetimi etkin

Carpisma denetimi kullanilamaz

Carpisma denetimi devre disi

@Manuel Isletim
3 wanue 1y1otia

obeazente polohy RELIN: GERG
+35.000
+25.000

-

+0.000
+0.000
+217 Zﬂgm‘m

gea

Sunnio) T 202 B
s 300 Fonninin
ow_to0x wss

100% F-OVR

Lineaz ekeenl: 1.0000 a Danar aksanlar:

Si LIMIT 1

&%
25

B;

@Manuel Isletim
3 wanue 1y1otia

obeazente polohy RELIN: GERG
+35.000
+25.000

+0.000
+0.000

H217 zucmmu denetami (BCM)

B

i) T a0 B

s 3200 Fomninin

ove_toox wss B
100% S-OVR
100% F-OVR

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

s1

Lineaz ekeenl: 1.0000 a Danar aksanlar:

LIMIT 1

§%
245

°;

333



Ozel fonksiyonlar | Dinamik ¢arpigma denetimi (secenek #40)

Carpisma denetimini NC programinda etkinlestirme ve
devre digi birakma

Bazen asagidaki sebeplerden 6tirt carpisma denetiminin gegici
olarak devre digI birakilmasi gerekir:

® Carpigsma denetimli iki nesne arasindaki mesafeyi azaltmak igin
B Program akisinda durmalari engellemek icin

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Aktif olmayan Dynamic Collision Monitoring (DCM)
fonksiyonunda kumanda asla otomatik ¢carpisma kontrolu
yapmaz. Bu sekilde kumanda, ¢arpismaya neden olacak
hareketleri de engellemez. Tim bu hareketler sirasinda ¢carpisma
tehlikesi vardir!

> Carpisma denetimi imkan dahilinde daima etkinlestiriimelidir
» Carpisma denetimi bir kesiklikten hemen sonra
etkinlestirilmelidir

> Aktif olmayan carpisma denetimi durumunda Program akisi
tekli tiimce igletim tiriinde NC programini ya da program
bélimind dikkatli sekilde test edin
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Ozel fonksiyonlar | Dinamik garpigma denetimi (segenek #40)

Carpigsma denetimini gegici olarak program kontrollii
etkinlestirme ve devre digi birakma

» NC programini Programlama isletim tiiriinde agin

» Imleci istenen pozisyona yerlestirin, 6rn. eksantrik tornasini
muimkin kilmak igin dongu 800 6niinde

SPEC
FCT

PROGRAM

FONKS .

-

v

FUNCTION
DCM

FUNCTION
DcM
OFF

FUNCTION
DCM
ON

» SPEC FCT tusuna basin

» PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

» Yazihm tusu gubuguna gegis yapin

» FUNCTION DCM yazilim tuguna basin

» Durumu ilgili yazilim tusuyla segin:

= FUNCTION DCM OFF: Bu NC komutu,
carpisma denetimini gegici olarak kapatir.
Bu kapatma sadece ana programin
program sonuna kadar ya da bir sonraki
FUNCTION DCM ON fonksiyonuna kadar etki
eder. Bagka bir NC programi ¢agrildiginda
DCM tekrar etkin olur.

® FUNCTION DCM ON: Bu NC komutu mevcut

bir FUNCTION DCM OFF fonksiyonunu kaldirir.

FUNCTION DCM fonksiyonuyla yapmigs oldugunuz
ayarlar sadece etkin NC programinda etki eder.

Program akisinin sonlandiriimasindan veya yeni bir
NC programinin segilmesinden sonra Program akisi
ve Manuel isletim igin YAYINL. yazilim tusuyla segmis
oldugunuz ayarlar gecerli olur.

Diger bilgiler: "Carpisma denetimini etkinlestirme ve
devre disi birakma", Sayfa 332

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

335



7.2

Uygulama

Ozel fonksiyonlar | AFC adaptif besleme ayari (segenek no. 45)

AFC adaptif besleme ayari
(secenek no. 45)

®

birakilmali ve uyarlanmalidir.

Makine Ureticiniz digerlerinin yani sira kumandanin,
besleme ayari giris blyUklagu olarak mil

performansini ya da herhangi baska bir degeri kullanip
kullanmayacagini tespit eder.

Torna islemi (segenek no. 50) yazilim segenegini
etkinlestirdiyseniz AFC'yi torna igletiminde de
kullanabilirsiniz.

5 mm altindaki alet gaplarinda adaptif besleme ayari
mantikl degildir. Milin nominal performansi ¢ok
yuksekse aletin sinir gapi da daha blyuk olabilir.

Besleme ve mil devrinin uyumlu olmasi gereken
durumlarda, (6rn. digli delik delme), adaptif besleme
ayariyla islem yapmamalisiniz.

. . - . e r Program akisi timce takibi one| P . -
Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest BT —
e o o o s o ook 77 e araa s v < || Gy |
R}
Y
&
o +0.000 g( ""‘\%‘
+0.000 +0.000,
Z 180.000
] T 5
= oot | ounm E -EI>

Adaptif besleme ayarinda kumanda, giincel mil performansina bagli
olarak hat beslemesini NC program isleyisinde otomatik olarak
dizenler. Her bir isleme bolimiine ait mil performansi, 6grenme
adimiyla tespit edilir ve NC programina ait bir dosyaya kumanda
tarafindan kaydedilir. Normal durumda milin devreye alinmasi
Uzerine ilgili galisma bdlima baslatilirken kumanda, tanimladiginiz
sinirlarin igerisinde bulunacagi sekilde beslemeyi ayarlar.

Kesim kosullarinin degismemis olmasi durumunda,
bir 6grenme kesimi yardimi ile belirlenmis olan

mil performansini kalici alete bagh ayar referans
performansi olarak tanimlayabilirsiniz. Bunun icin alet
tablosunun AFC-LOAD sutununu kullanin. Bu sutuna
manuel olarak bir deger girdiginizde kumanda, bir
6grenme kesimi uygulamaz.

Bu sekilde alet, malzeme ve makinede olusabilecek negatif
etkilerden ve bunun sonucunda olusabilecek degisken kesim
sartlarindan kaginilmis olunur. Kesim sartlari 6zellikle asagidaki
nedenlerle dediskenlik gosterebilir:

® Alet asinmasi

® Dokme pargalarda sikga rastlanan degisken kesim derinlikleri
® Malzeme ilavesi nedeniyle gorilen sertlik degerlerinde oynama
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Ozel fonksiyonlar | AFC adaptif besleme ayari (segenek no. 45)

Adaptif besleme ayari kullanildiginda AFC asagidaki avantajlari
sunar:

= jsleme siiresinin optimize edilmesi

Besleme ayarinin yapilmasiyla kumanda, 6nceden 6grendigi
maksimum mil performansi veya alet tablosunda 6ngériilen
kural referans performansini (AFC-LOAD sutunu) isleme
suresince yerine getirmeye calisir. Toplam isleme suresi, isleme
bdlgelerinde beslemenin yikseltimesiyle daha az malzeme
kaldirmayla kisaltilir

u  Alet denetimi

Mil performansi 6grenilmis veya 6ngoérilmuis (alet tablosunun
AFC-LOAD situnu) maksimum degeri astiginda kumanda, tekrar
referans mil performansini elde edene kadar beslemeyi azaltir.
isleme sirasinda maksimum mil performansi asilirsa ve es
zamanda tarafinizdan tanimlanmis asgari besleme degerinin
altina inilmisse kumanda, kapatma reaksiyonu uygular. Bu
sekilde freze kiriimasi veya freze aginmasi gibi durumlardan
sonraki hasarlar engellenmis olur.

B Makine mekaniginin korunmasi

Besleme degderinin zamaninda azaltiimasiyla veya ilgili kapatma
reaksiyonunun saglanmasiyla, asiri yiklenme sonucu makinede
olusabilecek hasarlardan kaginilir

AFC temel ayarlarini tanimla
TNC:\table dizininde kayitli olmasiI gereken AFC.TAB tablosunda,
kumandanin besleme ayarini uygulayacagi ayarlari belirlersiniz.

Tabloda yer alan bu degerler, varsayilan de@erleri olusturur. Bunlar
6grenme adimlarinda, ilgili NC programina ait bagli bir dosyaya
kopyalanir. Bu degerler, ayar icin bir temel olusturur.

o Alet tablosunun AFC-LOAD sutunuyla alete bagli
bir referans performansi belirtirseniz kumanda, ilgili
NC programina ait bagl dosyayi 6grenme adimi
olmaksizin olusturur. Dosya olusturma, ayardan kisa bir
sure dnce gerceklesir.
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Ozel fonksiyonlar | AFC adaptif besleme ayari (segenek no. 45)

Tabloya asagidaki verileri girin:

Siitun Fonksiyon

NR Tabloda devam eden satir numarasi (baska bir fonksiyona sahip degildir)

AFC Kontrol ayari adi. Bu adi, alet tablosundaki AFC sitununa girmelisiniz. Bu, alet i¢in ayar
parametresinin atanmasini belirler

FMIN Kumandanin asin ylklenme reaksiyonunu uygulamasi gerektigi besleme. Degeri,
programli beslemeye gore ytzdesel olarak girin. Giris araligi: %50 ila %100

FMAX Kumandanin otomatik olarak yikselmesine izin verildigi malzeme igindeki maksimum
besleme. Degeri, programlanan beslemeye gore ytizdesel olarak girin

FIDL Alet kesmiyorsa kumandanin hareket edecegi besleme (havadaki besleme). Degeri,
programlanan beslemeye goére ylizdesel olarak girin

FENT Malzeme igeri veya disariya suruliyorsa kumandanin hareket edecegi besleme. Degeri,
programli beslemeye gore ylzdesel olarak girin. Maksimum giris degeri: %100

OvLD Kumandanin asir1 yiklenmedeki tepkisi:
®  M: Makine Ureticisi tarafindan tanimlanan makronun islenmesi
® S: Derhal NC durduru uygulayin
m F: EJer alet serbestlestiriimisse NC durduru uygulayin
® E: Ekranda sadece bir hata mesaji gdsterin
= L: Gincel aleti kilitleyin
= -: Agiri yuklenme reaksiyonu uygulamayin
Kumanda, segilen asiri yiklenme reaksiyonunu, etkin ayarlamada maksimum mil perfor-
mansi 1 saniyeden fazla asilirsa ve ayni zamanda tanimladiginiz minimum beslemenin
altina inilirse gergeklestirir. Alfa klavye lzerinden istediginiz fonksiyonu girin.
Kesime iliskin alet agsinma denetimiyle baglantili olarak kumanda, yalnizca M, E ve L
secim olasiliklarini degerlendirir!
Diger bilgiler: "Alet agsinmasi denetimi", Sayfa 348

POUT Kumandanin alet giktisini algilayacagdi mil performansi. Degeri, 6@renilen referans yiike
gore yluzdesel olarak girin. Tavsiye edilen deger: %8

SENS Ayarlamadaki hassasiyet (agresiflik degeri). Deger 50 ile 200 arasinda girilebilir. 50 agir,
200 ise gok agresif bir ayara denktir. Agresif ayar, hizli reaksiyon gosterir ve yiksek deger
degisiklikleri icerir; ancak salinim agimina ugrar. Tavsiye edilen deger: 100

PLC Kumandanin, isleme bélumunun baslangicinda PLC'ye aktaracagi degder. Fonksiyonu

makine Ureticisi tespit eder, makine el kitabina dikkat edin

AFC.TAB tablosunda istediginiz ayarlama konumlarini
(satirlar) tanimlayabilirsiniz.

Eger TNC:\table dizininde AFC.TAB tablosu mevcut
degilse kumanda, bir 6grenme kesimi icin dahili sabit
tanimlanmis bir ayar konumu kullanir. Ongériilen ve
alete bagli ayar referans performansi durumunda
alternatif olarak kumanda derhal ayarlama yapar.
HEIDENHAIN glvenli ve tanimlanmis bir akis igin
AFC.TAB tablosunun kullaniimasini énerir.
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Ozel fonksiyonlar | AFC adaptif besleme ayari (segenek no. 45)

AFC.TAB dosyasini olusturmak i¢in asagidaki gibi hareket edin
(sadece dosya henliz mevcut degilse gereklidir):

» Programlama isletim tirini segin

Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

TNC:\ dizinini seg¢in

Yeni dosya AFC.TAB agin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda, tablo formatlari igeren bir listeyi ekrana getirir.
AFC.TAB tablo formatini secin ve ENT tusu ile onaylayin
Kumanda, tabloyu kontrol ayarlari ile olusturur.

vV VvV Vv VvYVvyy

AFC programlama

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme i¢in tehlike!

FUNCTION MODE TURN isleme modunu etkinlestirdiginizde
kumanda, gtincel OVLD degerlerini siler. Bunun igin isleme
modunu alet gagirma igleminden énce programlamaniz gerekir!
Program sirasinin yanlis olmasi durumunda alet denetimi
yapilmaz ve bu, malzeme ile alet hasarlarina neden olabilir!

» FUNCTION MODE TURN isleme modunu alet gagirma
isleminden dnce programlayin

AFC fonksiyonlarini 6grenme adiminin baslatiimasi ve sonlandiril-
masi amaciyla programlamak igin asagidaki sekilde hareket edin:

» SPEC FCT tusuna basin

» PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

PROGRAM

FONKS .

» FUNCTION AFC yazilim tusuna basin
» Fonksiyon segimi

FUNCTION
AFC

Kumanda, AFC'nin baslatilip sonlandirilabildigi birden fazla

fonksiyon sunar:

E FUNCTION AFC CTRL: AFC CTRL fonksiyonu, 6grenme asamasi
henliz sona ermemis olsa bile normal isletimi bu NC timcesinin
islendigi yerden itibaren baglatir.

® FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: Kumanda,
etkin AFC ile bir kesit sikligi baglatir. Ogrenme kesiminden
normal igletime gegis, referans performansi 6grenme asamasi
vasitasiyla tespit edilir edilmez veya TIME, DIST ya da LOAD
verilerinden biri yerine getirilirse gerceklesir.
= TIME ile 6grenme asamasinin saniye cinsinden maksimum

suresini tanimlayabilirsiniz.
® DIST, 6grenme kesimi igcin en uzun mesafeyi tanimlar.

= LOAD ile bir referans yukunu dogrudan belirleyebilirsiniz.
Girilen bir referans yuk > %100 kumanday! otomatik olarak
%100 halinde sinirlar.

® FUNCTION AFC CUT END: AFC CUT END fonksiyonu, AFC
ayarini sonlandirir.
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Ozel fonksiyonlar | AFC adaptif besleme ayari (segenek no. 45)

o TIME, DIST ve LOAD bilgileri kalici olarak etki eder. 0
girisi ile geri alinabilir.

o Bir ayar referans performansini NC programinda, alet
tablosu stunu AFC LOAD yardimiyla ve LOAD girisiyle
belirtebilirsiniz! Bu sirada AFC LOAD degerini alet
cagrisi ile ve LOAD degerini FUNCTION AFC CUT BEGIN
fonksiyonu yardimiyla etkinlestirebilirsiniz.

Her iki imkani da programlarsaniz kumanda, NC
programinda programlanmis degeri kullanir!

AFC tablosunu agma

Kumanda bir 6grenme adiminda énce her ¢alisma bolimind
AFC.TAB tablosundaki tanimli temel ayarlari <name>.H.AFC.DEP
dosyasina kopyalar. <name>, 6grenme kesimini gergeklestirdiginiz
NC program adina tekabul eder. Kumanda ayrica 6grenme kesimi
sirasinda ortaya gikan maksimum mil performansini tespit eder ve
bu degeri de tabloya igler.

<name>.H.AFC.DEP dosyasini Programlama isletim turiinde
degistirebilirsiniz.

Gerekiyorsa oradan bir ¢alisma bolimini de (komple satir)
silebilirsiniz.

o dependentFiles (No. 122101) makine parametresi
MANUAL olmalidir, bu sayede dosya yénetiminde bagli
dosyalari gorebilirsiniz.
<name>.H.AFC.DEP dosyasini dizenleyebilmek
igin gerekirse dosya ydnetimini butin dosya turleri
gosterilecek sekilde ayarlamalisiniz (TiP SEC yazilim
tusuna basin).

Diger bilgiler: "Dosyalari", Sayfa 87
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Ozel fonksiyonlar | AFC adaptif besleme ayari (segenek no. 45)

Ogrenme kesimi uygulama

On kosullar
Ogrenme kesimini uygulamadan énce asagidaki kosullara dikkat
edin:
= |htiyag halinde AFC.TAB tablosundaki kural ayarlarini uyarlayin
= Tam aletler i¢in istenilen kural ayarini TOOL.T alet tablosundaki
AFC sltununa girin
= Ogretmek istediginiz NC programini segin
= AFC fonksiyonunu yazilim tusuyla etkinlestirin
Diger bilgiler: "AFC etkinlestirme ve devre digI birakma",
Sayfa 345
Kumanda bir 8grenme adiminda énce her ¢alisma bolimind
AFC.TAB tablosundaki tanimli temel ayarlari <name>.H.AFC.DEP
dosyasina kopyalar.
<name>, 8grenme kesimini gerceklestirdiginiz NC program adina
tekabul eder. Kumanda ayrica 6grenme kesimi sirasinda ortaya

¢ikan maksimum mil performansini tespit eder ve bu degeri de
tabloya igler.

o Alet tablosunun AFC-LOAD siitunu yardimiyla alete bagl
bir ayar referans performansi 6ngérdiiginizde kumanda

artik bir 6grenme kesimi uygulamaz. Kumanda bu
belirtilen degeri hemen ayar icin kullanir. Alete bagh ayar
referans performansi igin degeri, 6ncesinde bir 6grenme
kesimiyle belirlersiniz. Kesim kosullari degistiginde, 6rn.
malzeme materyali degdistiginde yeni bir 6grenme kesimi
uygulayin.

o Ayar referans performansini AFC LOAD alet tablosu
sutunu ve LOAD girisi yardimiyla NC programinda
belirtebilirsiniz! Bu sirada AFC LOAD degerini alet
¢agrisiyla ve LOAD degerini FUNCTION AFC CUT BEGIN
fonksiyonu yardimiyla etkinlestirebilirsiniz.

Her iki imkani da programlarsaniz kumanda, NC
programinda programlanmis degeri kullanir!
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Ozel fonksiyonlar | AFC adaptif besleme ayari (segenek no. 45)

<name>.H.AFC.DEP dosyasi, FUNCTION AFC CUT BEGIN ile
baslattiginiz ve FUNCTION AFC CUT END ile sonlandirdiginiz

bir calisma boélimine tekabuil eder. Daha fazla optimize etmek
isterseniz <name>.H.AFC.DEP dosyasinin tim verilerini
diizenleyebilirsiniz. Optimizasyonlari AFC.TAB tablosunda kayitli
degerlerle karsilastirip uyguladiysaniz kumanda, AFC sitununda
kontrol ayari 6niine bir * yazar.

Diger bilgiler: "AFC temel ayarlarini tanimla", Sayfa 337
AFC.TAB tablosundaki verilerin yani sira kumanda, asagidaki ek
bilgileri de <name>.H.AFC.DEP dosyasina kaydeder:

Situn

NR

Fonksiyon

isleme boliimii numarasi

TOOL

isleme béliminin uygulanmis oldugu aletin adi
veya numarasi (dizenlenemez niteliktedir)

IDX

isleme béliimiiniin uygulanmis oldugu aletin
indeksi (dizenlenemez niteliktedir)

Alet ¢agirma igin farkhlik:
® 0: Alet, alet numarasi ile gagrilmistir
B 1: Alet, kendi alet adiyla gagrilmistir

PREF

Milin referans yiki. Kumanda, degeri ylizdesel
olarak milin nominal performansina dayal tespit
eder

ST

Bolim islemesinin durumu:

® L: Bir sonraki islemede bélim islemesi igin
6grenme kesimi gergeklestirilir, kumanda
tarafindan ise bu satira girilmis olan degerlerin
Uzerine yazilir

= C: Ogrenme kesimi bagariyla uygulandi. Bir
sonraki islemede, otomatik besleme ayari
yapllabilir

AFC

Kural ayarin adi

Makine el kitabini dikkate alin!

Bir calisma adimini baslatma ve sonlandirma
fonksiyonlari makineye tabidir.

Bir alete istediginiz kadar isleme adimlari 6gretebilirsiniz.
Bunu igin makine Ureticiniz ya fonksiyonu hazir

hale getirir veya milin agilabilmesi i¢in bu olasiligi
fonksiyonlarla butunlestirir.
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Ozel fonksiyonlar | AFC adaptif besleme ayari (segenek no. 45)

o Kullanim bilgileri:
|

Ogrenme kesimi uyguluyorsaniz kumanda bir agilir
pencerede o ana kadar tespit edilmis mil referans
performansini gdsterir.

Freze igletiminde referans performansini her an

PREF RESET yazilim tusuna basarak sifirlayabilirsiniz.

Ardindan kumanda yeni bir grenme asamasi
baglatir.

Ogrenme kesimi uyguluyorsaniz kumanda, mil
override degerini dahili olarak %100'e ayarlar.
Bundan sonra mil devir sayisini degistiremezsiniz.

Ogrenme kesimi sirasinda besleme override
yardimiyla igleme beslemesini istediginiz gibi
degistirebilir ve boylece tespit edilen referans yiike
etki edebilirsiniz.

Freze isletiminde tim isleme adimlarini 6grenme
modunda strmenize gerek yoktur. Kesim sartlarinda
¢ok fazla degisiklik olmayacaksa derhal ayar moduna
gecebilirsiniz. Bunun icin OGRENMEYi SONLANDIR
yazilim tugsuna basin, durum degisir L'denC'ye geger.

Ogrenme kesimini intiyag halinde istediginiz kadar
tekrarlayabilirsiniz. Bunun i¢in durum ST'yi manuel
olarak yeniden L'ye getirin. Programlanmis besleme
¢cok yuksek olmugsa ve isleme adimi sirasinda
besleme override'l asir sekilde geriye déndirmek
zorundaysaniz 6grenme kesiminin tekrar edilmesi
gereklidir.

Belirlenen referans yuku %2 Gzerinde ise kumanda,
o6grenme (L) durumunu ayarlama (C) olarak degistirir.
Daha kiiguk degerlerde adaptif besleme ayari
mumkun degildir.

FUNCTION MODE TURN isleme modunda minimum
referans yiki %5'tir. Daha dugsuk degerler
belirlendiginde de kumanda, minimum referans
yukind kullanir. Boylece ylzdesel asiri yuk sinirlari
da min. %5'i referans alir.
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Ozel fonksiyonlar | AFC adaptif besleme ayari (segenek no. 45)

AFC tablosunun segimi

Asagidaki adimlari uygulayarak <name>.H.AFC.DEP dosyasini
secebilir ve gerekirse duzenleyebilirsiniz:

» Program akisi tiimce takibi isletim tirini segin
@ » Yazihm tusu gubuguna gegis yapin

AFG ‘ » AFC ayarlar yazilim tusuna basin
» Gerekiyorsa optimizasyonlari uygulayin

0 <name>.H.AFC.DEP dosyasinin, <name>.H NC
programini islediginiz siirece diizenleme igin kilitli
oldugunu dikkate alin.

Kumanda, diizenleme kilidini ancak asagidaki
fonksiyonlar iglendikten sonra geri alir:

= MO02
= M30
= END PGM

<name>.H.AFC.DEP dosyasini Programlama isletim tiirlinde de
degistirebilirsiniz. Gerekiyorsa oradan bir galisma boélimani de
(komple satir) silebilirsiniz.

o dependentFiles (No. 122101) makine parametresi
MANUAL olmalidir, bu sayede dosya yonetiminde bagli
dosyalari gorebilirsiniz.
<name>.H.AFC.DEP dosyasini diizenleyebilmek
igin gerekirse dosya yonetimini bitin dosya tirleri
gosterilecek sekilde ayarlamalisiniz (TiP SEC yazilim
tusuna basin).

Diger bilgiler: "Dosyalari", Sayfa 87
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Ozel fonksiyonlar | AFC adaptif besleme ayari (segenek no. 45)

AFC etkinlestirme ve devre disgi birakma

[B3Program akisa tamee takibi &]ﬁ—“‘
e
.
BILGI ]
| arc au; B
j ¢ 50 = MILL s %

Dikkat, alet ve malzeme i¢in tehlike!

D20_RoUGH" 2 §2000 F1000

AFC fonksiyonunu devre digi birakirsaniz kumanda derhal A,
programlanmis isleme beslemesini tekrar kullanir. Devre disi R
birakma 6ncesinde AFC fonksiyonu beslemeyi azaltmigsa (6rn.

asinmaya bagh olarak) kumanda, programlanmis beslemeye P
kadar hizlandirir. Bu durum fonksiyonun ne sekilde devre =
disi birakildigindan bagimsiz sekilde gegerlidir (yazihm tusu, o v
besleme potansiyometresi vs.). Besleme potansiyometresi alet 2,000
ve malzeme hasarlarina yol agabilir! 2 s TR T J
S ol e - el I B R =R =

» FMIN degerinin disme tehdidi s6z konusuysa islemi durdurun
(AFC fonksiyonunu devre disi birakmayin)

» FMIN degerinin altinda kalinmasindan sonra asiri yiklenme
reaksiyonunu tanimlayin

) » Program akis1 tiimce takibi tusuna basin
4 » Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

» Adaptif besleme ayarini etkinlestirin: Yazilim
tusunu ACIK konuma getirin; kumanda, pozisyon
gostergesinde AFC sembollini gosterir
Diger bilgiler: "Durum gostergeleri”, Sayfa 73

» Adaptif besleme ayarini devre digi birakin:
Yazihm tugunu KAPALI konumuna getirin
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Ozel fonksiyonlar | AFC adaptif besleme ayari (segenek no. 45)

o Kullanim bilgileri:

= Adaptif besleme ayari, Kurallar modunda etkin
konumdaysa kumanda, programlanan asiri yiklenme
reaksiyonundan bagimsiz olarak bir kapatma
reaksiyonu uygular.

m Referans mil yikinde minimum besleme
faktorindn altina disildiginde

= Mevcut besleme, programlanan beslemenin %30
oraninda altinda kaldiginda

m  Adaptif besleme ayarini dogrudan yazilim tusu
yardimiyla devre digl birakmazsaniz fonksiyon etkin
kalir. Kumanda, yazilim tusunun konumunu elektrik
kesintisi oldugunda da kaydeder.

®  Adaptif besleme ayari, Kurallar modunda etkin
konumdaysa kumanda, dahili olarak mil override
degerini %100'e getirir. Bundan sonra mil devir
saylisini degistiremezsiniz.

®  Adaptif besleme ayari, Kurallar modunda etkin
konumdaysa kumanda, besleme Override
fonksiyonunu devralir.

® QOverride beslemesini yikseltirseniz ayarlama
Uzerinde herhangi bir etkisi kalmaz.

®m Besleme Override'ini maksimum konumu
referans alarak %10 daha fazla digurirseniz
kumanda, adaptif besleme ayarini kapatir. Boyle
bir durumda kumanda, ilgili uyari metnini iceren
bir pencere gdsterir.

= FMAX ile NC timcelerinde adaptif besleme ayari
etkin degildir.
= Bir timce ilerlemesine, etkin besleme ayarinda izin

verilir. Kumanda bu asamada giris yerindeki kesim
numarasini dikkate alr.

Adaptif besleme ayari etkinse kumanda, ilave durum gdstergesinde
cesitli bilgiler gosterir.
Diger bilgiler: "Ek durum gostergeleri", Sayfa 76

Ayrica kumanda, pozisyon gostergesinde L] ya da A% semboliini
gOsterir.
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Ozel fonksiyonlar | AFC adaptif besleme ayari (segenek no. 45)

Protokol dosyasi

Ogrenme adimi sirasinda kumanda her ¢alisma bélimdi igin
cesitli bilgileri <name>.H.AFC2.DEP dosyasinda kaydeder.
<name>, 6grenme kesimini gerceklestirdiginiz NC program
adina tekabil eder. Ayar sirasinda kumanda, verileri glinceller
ve gesitli degerlendirmeleri uygular. Asagidaki veriler bu tabloda
kaydedilmistir:

Sutun Fonksiyon

NR isleme béliimii numarasi

TOOL isleme balimiini gergeklestirmede kullanilacak
aletin ismi veya numarasi

IDX isleme balimiini gergeklestirmede kullanilacak
aletin dizini

SNOM Milin nominal devri [U/dak]

SDIFF Mil devrinin nominal devirden arasindaki maksimum
farkin ylzde cinsinden degeri

CTIME isleme suresi (alet kavrama iginde)

FAVG Ortalama besleme (alet kavrama iginde)

FMIN En klglk ortaya ¢ikan besleme faktéri. Kumanda,
degeri ylizdesel olarak programli beslemeye dayali
gOsterir

PMAX isleme sirasinda maksimum ortaya ¢ikan mil perfor-

mansi. Kumanda, degeri yuzdesel olarak milin
nominal performansini referans alarak gosterir

PREF Milin referans ylki. Kumanda, degeri ylizdesel
olarak milin nominal performansini referans alarak
gOsterir

OvLD Kumandanin agir1 yiklenmedeki reaksiyonu:

B M: Makine Ureticisi tarafindan tanimlanmis olan
makro islendi

S: Dogrudan NC durdur uygulandi

F: Alet serbest hareket ettirildikten sonra NC
durdur uygulandi

E: Ekranda hata mesaji gdsterildi
L: Glincel alet kilitlendi
® -: Asiri yiklenme reaksiyonu uygulanmamistir

BLOCK isleme béliminin basladigi satir numarasi
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Ozel fonksiyonlar | AFC adaptif besleme ayari (segenek no. 45)

o Kumanda, ayar sirasinda guincel isleme suresini
belirler ve elde edilen zaman tasarrufunu yltizde olarak
gOsterir. Kumanda bu degerlendirmenin sonuglarini,
protokol dosyasinin son satirina total ile saved anahtar
sozcuklerinin arasina yazar. Pozitif zaman bilangosunda
yuzde degeri de ayni sekilde pozitiftir.

<name>.H.AFC2.DEPdosyasini segcmek asagidaki sekilde hareket
edin:

> Igletim tiir(: Program akisi tiimce takibi tusuna
basin
@ » Yazihm tusu gubugduna gegis yapin

AYA-
RI

‘ ARG ‘ » AFC ayarlari yazilim tuguna basin

TABLO
DEGER-
LENDIRME

» Protokol dosyasini goruntuleyin

Alet agsinmasi denetimi

Alet tablosunda AFC-OVLD1 sitununu 0'a esit olmayan bir degerle
tanimlayarak kesime iligkin alet aginma denetimini etkinlestirin.
Asiri yiklenme reaksiyonu AFC.TAB sutunu OVLD'ye baghdir.

Kumanda, kesime iligkin alet asinma denetimiyle baglantili
olarak sadece OVLD sutununun M, E ve L segim olasiliklarini
degerlendirdigi icin asagdidaki reaksiyonlar mimkuindur:

= Acilir pencere
m  Etkin aletin kilittenmesi
= Yardimci bir aletle degistirme

o AFC.TAB sutunlari olan FMIN ve FMAX'in her biri %100
degerine sahip oldugunda, adaptif besleme ayari devre
disidir, fakat kesime iliskin alet asinma denetimi devam

eder.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 143 ve Sayfa 337

Alet yuki denetimi

Alet tablosunda AFC-OVLD2 siitununu 0'a esit olmayan bir degerle
tanimlayarak kesime iligkin alet yuku denetimini (alet kirilmasi
kontrol() etkinlestirin.

Asir yiklenme reaksiyonu olarak kumanda her zaman bir galismayi
durdurma islemi uygular ve ek olarak giincel aleti kilitler!

o AFC.TAB sutunlart FMIN ve FMAX, %100 degerine sahip
oldugunda adaptif besleme ayari devre digidir ancak
kesime iligkin alet yuk denetimi devam eder.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 143 ve Sayfa 337
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Ozel fonksiyonlar | Etkin giiriiltii 6nleme ACC (segenek no. 145)

7.3 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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Ozel fonksiyonlar | Etkin giiriiltii 6nleme ACC (segenek no. 145)

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

E » Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

» ACC etkinlestirme: Yazilim tusunu ACIK
konumuna alin

> Kumanda, konum géstergesinde ACC
sembolilnu gosterir.
Diger bilgiler: "Durum gostergeleri”, Sayfa 73

i » ACC'yi devre digi birakin: Yazihm tusunu KAPALI
ke Aok konumuna getirin
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Ozel fonksiyonlar | Globale program ayarlari (segenek no. 44)

7.4 Globale program ayarlari
(secenek no. 44)

Uygulama

ove BYProgramlama

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest o
birakilmal ve uyarlanmahdir. =
Makine Ureticiniz ayrica Global Program ayarlar i w L
fonksiyonu kapsaminda munferit ayar olanaklarini da ik —
kilitleyebilir. P o
Gergekte blylk form yapilarinda kullanilan Global Program Bl e
ayarlan fonksiyonu, Program akisi tiimce takibi, Program o — i
akisi tekli tiimce ve El girisi ile pozisyonlama isletim tiirlerinde = oceun o
kullanima sunulur. Bu sayede NC programini degistirmek e e ,
zorunda kalmadan gesitli koordinat dénistmleri ve ayarlar
tanimlayabilirsiniz. Tim ayarlar segilen NC programi tizerinde
global ve bindiriimis sekilde etki eder.
Global Program ayarlari fonksiyonu ve ayarlari geri alinincaya
kadar etkin kalir. Bu durum kumandanin yeniden baglatiimasi
sirasinda da gecerlidir!
Diger bilgiler: "Fonksiyonu etkinlestirme ve devre disi birakma",
Sayfa 353
@ Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticiniz Global Program ayarlar
fonksiyonunun da ayni sekilde Manuel Isletim isletim
tirdndn manuel doéngdleri Gizerine etki edip etmedigini
tespit eder!
Global Program ayarlar fonksiyonu asagidaki ayar olanaklarini
kapsar:
Simge Fonksiyon Tanimlama
Eklenebilir ofset (M-CS) Sayfa 356
Eklenebilir temel dvr (W-CS) Sayfa 357
Kaydirma (W-CS) Sayfa 358
an Yansima (W-CS) Sayfa 360
Kaydirma (mW-CS) Sayfa 361
Doniis (I-CS) Sayfa 363
Cark bindirmesi Sayfa 364
x' Beslem iizerine yazma Sayfa 367
nn
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Ozel fonksiyonlar | Globale program ayarlari (segenek no. 44)

Kullanim bilgileri:

®  Kumanda, makinenizde etkin olmayan tim eksenleri,
formunuzda gri renkte gosterir.

® Deger girigleri (6rn. Cark bindirmesi degerleri ve
kaydirma degerleri) konum gdstergesinin secilen 6lcl
biriminde mm ya da in¢ olarak tanimlanir. Agi verileri
daima derece verileridir.

® Tarama sistemi fonksiyonlari Global Program
ayarlan 6gdesini gegici olarak devre digi birakir.

® [slem esnasinda etkin Dynamic Collision
Monitoring (DCM) fonksiyonunda Cark bindirmesi
kullanmak istiyorsaniz kumanda, iptal edilmis ya da
durdurulmus durumda olmalidir.
Diger bilgiler: "Genel durum gostergesi”, Sayfa 73
Alternatif olarak Dynamic Collision Monitoring
(DCM) fonksiyonunu devre digi da birakabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Carpisma denetimini etkinlestirme ve
devre disi birakma", Sayfa 332
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Ozel fonksiyonlar | Globale program ayarlari (segenek no. 44)

Fonksiyonu etkinlestirme ve devre digi birakma

Global Program ayarlari fonksiyonu ve ayarlari geri alinincaya
kadar etkin kalir. Bu durum kumandanin yeniden baslatiimasi
sirasinda da gecerlidir!

Global Program ayarlar fonksiyonunun istenen bir ayar imkani
etkinlestirildiginde kumanda, konum gdstergesinde asagidaki

semboli gosterir: &

Makine ureticisi tarafindan etkinlestirilen Global Program ayarlari
fonksiyonu ayar imkanlarini islem éncesinde form yardimiyla
etkinlestirebilir ve devre digi birakabilirsiniz.

Program akisini iptal ettiyseniz Cark bindirmesi ve Beslem
lizerine yazma dgeleri, form yardimiyla islem sirasinda da
etkinlegtirilebilir ve devre digi birakilabilir.

Diger bilgiler: "islemi kesintiye ugratma, durdurma veya iptal
etme", Sayfa 288

Kumanda tanimladiginiz degerleri, NC programini yeniden
baslattiktan hemen sonra dikkate alir. Talep halinde kumanda,
yeniden seyir menusu Uzerinden yeni konuma hareket eder.
Diger bilgiler: "Yeniden kontura seyir", Sayfa 302

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, Cark bindirmesi ve Beslem iizerine
yazma fonksiyonlarinin program kumandal sekilde
ayarlanmasini ve geri alinmasini saglayan fonksiyonlari
kullanima sunabilir, 6r. M fonksiyonlari ya da Uretici
doénguleri.

Q parametre fonksiyonlari izerinden Global Program
ayarlar fonksiyonunun durumunu sorgulayabilirsiniz.
Diger bilgiler: Kullanici el kitaplari Agik Metin ve DIN/
ISO Programlamasi

®

Form

Global Program ayarlari fonksiyonunun etkin ayar imkanlari
formda beyaz renktedir. Aktif olmayan ayar imkanlari gri kalir.

Koordinat donistmleri igin birden fazla ayar imkani (formun sol
yarisi) etkinse etki siralamasi sari sayilarla ve oklarla gosterilir.

Bilgi alani (formun sol Ust yarisi) ve formun sag yarisinin
ayar imkanlari koordinat déntstumlerine etki etmedigi
icin etki siralamasinda dikkate alinmaz.

Global Program ayarlari fonksiyonunun istenen bir ayar imkani
etkinlestirildiginde kumanda, bir NC programi segildiginde dosya
yoénetimi Gzerinden bir uyari mesaji gosterir.

Bu durumda Ok ile mesaji sadece onaylayabilir ya da formu
VERILERI DEGISTIR ile dogrudan g¢agirabilirsiniz.

Globale Programmeinstellungen

Aktive MaBeinheit [mm ’_Handradruberlagerung
Aktive Bezugspunkt-Nummer 0 R e
3D Grunddrehung spa [o e Waschine (M-CS) =
SEBI0 i Max. -Wert Istwert
spc [o dx o
[~ Additiver offset (u-cs) Yy o 0
Ao ° 8o = c o z o 0
lle] ™ Additive Grunddrenung (w-cs)[o oA R * o
B o o
[#] ™ verschiebung (w-cs) N ]
x fo Y o z o u fo o
I_Spiegelung (W-CS) v |0 0
7 7 7 (| i 1D v
ALl B [ c O VT |0 o
T-Wert riickset
[&] verschiebung (mu-cs) O !
3
x [o v o z o I_Vcrschubfaktcx
A fo = B o = cHo) 100 %
@Forenung (WPL-CS) 0 &
Global Program ayarlari
Etkin 6l birimi mm r(}ark bindirmesi
Etkin ref. noktasi no 0 Koordinat sistemi
3D temel devir spa fo & Makine (M-CS) Tl
SPB [0 i Maks deg Grek dgr
spc [o “x o 0
Dfsklengbuu ofset (M-CS) Y |o 0
Ao < B o °c o z 1o 0
2] Ekienebilir temel dvr (w-cs)[o o |r R o
B 0 ° [0
. Rxaymma (W-cs) I O —
x [to0 v [100 z fo v o b
[ % vansama (v-cs) v o 0
Bx X YK z Nl 0
A X 8 O [ VT fo 0
O ] l1r

E]!’Kaymma (mW-CS)
x [o v [o z o
A o > B [o e cfo

1] @ X Donig (I-CS) 10| >

[ Besleme faktéri

100 %

| "Global program ayarlari" fonksiyonu lizerinden
bir ya da daha fazla fonksiyon etkinlegtirdiniz.
Program akigini simdi baslatirsaniz, bu

¢ fonksiyonlar etkin kalir.
Gerektigi durumda global program ayarlarini devrede alin.

I 0K | [verileri agistr
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Ozel fonksiyonlar | Globale program ayarlar (segenek no. 44)

Global Program ayarlari etkinlestirme

0 Tam degisiklikler Ok yazilim tusuyla onaylanmalidir!

Aksi halde kumanda, form kapatilirken degisiklikleri iptal
eder, 6rn. END tusunun kullaniimasi halinde.

» GLOBAL AYARLAR yazilim tusuna basin
> Kumanda, formu asagidaki elemanlarla agar:

= Onay kutulari (se¢me kutulari), érn. ayar
imkanlarinda

m Deger girigleri icin giris alanlari
B Cark bindirmesi icin koordinat sistemlerinin
asaglya acilan menusu (Pulldown-Meni)

» Ayar imkanlarini form elemanlariyla etkinlestirme
Diger bilgiler: "Form kullanimi", Sayfa 355

» Ok yazilim tusuna basin
> Kumanda, ayarlari devralir ve formu kapatir

GLOBAL
AYAR

w R

OK ‘

Global Program ayarlari devre disi birakin

o Tam degisiklikler Ok yazilim tusuyla onaylanmalidir!

Aksi halde kumanda, form kapatilirken degisiklikleri iptal
eder, 6rn. END tusunun kullaniimasi halinde.

veRtLent > NC programi segcildikten sonra

DEGISTIR VERILERI DEGISTIR yazihim tusuna basin

e » Alternatif olarak NC agikken GLOBAL AYARLAR
B R O yazilim tuguna basin

> Kumanda formu acar
e » Tdm ayar imkanlarini dg}vre dJ§| birakmak igin
AKTEF DEG GLOBAL AYARLAR AKTIF DEG yazihm tusuna
basin

» Alternatif olarak munferit ayar imkanlarini form
elemanlari yardimiyla devre digi birakin
Diger bilgiler: "Form kullanimi", Sayfa 355

» Ok yazihm tusuna basin

> Kumanda, ayarlari devralir ve formu kapatir

‘ - ‘
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Form kullanimi

Fonksiyon

Bir sonraki ayar imkanina atlama ya da etkinlesti-
rilmis ayar imkaninda bir sonraki elemana atlama

Bir dnceki ayar imkanina atlama ya da etkinlesti-
rilmis ayar imkaninda bir dnceki elemana atlama

(0]

*d o
W - -
= 3 3
~ Do
35 3
=a
1Y

Segcilmis (bir atlamayla isaretlenmis) bir segme
kutusunu etkinlestirme ve devre disi birakma

GoTo Asagiya acilan mendnin agilmasi ve kapanmasi

Asaglya acilan menlde dolasma

Asagiya acgilan menide segimi onaylama (ve
menilyl kapatma)

EN

=1

GOTO
O

Girigleri onaylama ve formu kapatma

o
=

sTaoATT Komple formu geri alma (istisna Cark bindirmesi
BELtRLEME koordinat sisteminin segimi)

oo Geri kalan elemanlari, 6rn. giris alanlarinin

ACTIE D6 degerlerini geri almadan tim ayar imkanlarini

devre disi birakma

cLoeaL Son tanimlanan ayar olanaklarini etkinlestirme

AYARL .
B Kumandanin yeniden baglatiimasi sonrasin-
da minferit ayar olanaklarini formil elemanlari
yardimiyla etkinlestirmeniz gerekir.

Son cagrilan form ile yapilan tim degisiklikleri
iptal etme

DESKL
KALDIR

DEGER
DEVR-
ALMAK

Cark bindirmesi gercek degerlerini kaydirmalara
devralma

Kosul: Cark bindirmesi ve Yer Kaydirma koordi-
nat sistemleri birbiriyle ortlistiyor

o Formu ayni sekilde bir fare yardimiyla rahatca
kullanabilirsiniz.
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Bilgi alani
Global Program ayarlar fonksiyonunun formunda sol st yarida Etkin 81ct birimi T
asagidaki igeriklere sahip bir bilgi alani bulunur: Etkin ref. noktasi no. 1
®  Active unit of meas.: Deger giriglerinin 0lgl birimi Aitenal dewiz =l
Diger bilgiler: "Olgii sistemi segin", Sayfa 447 222 E -
r—‘o

® Etkin ref. noktasi no.: Referans noktasi yonetiminin satiri
Diger bilgiler: "Referans noktasini etkinlestirin", Sayfa 208

® 3D temel devir: Referans noktasi yonetiminden hacimsel agl
Diger bilgiler: "Genel durum gostergesi”, Sayfa 73 ve
Sayfa 229

Eklenebilir ofset (M-CS)

@ Makine el kitabini dikkate alin! @ [ KEKlenebilir ofset (n-0s)

Makine Ureticiniz ayrica Global Program ayarlan A Jo 5 g "ol
fonksiyonu kapsaminda munferit ayar olanaklarini da
kilitleyebilir.

Kinematik taniminda bulunmayan eksenler her zaman
gri renkte olup bu sekilde diizenleme yapilamaz!

Eklenebilir ofset (M-CS) ayar imkani ile Global Program ayarlar
fonksiyonu, makine koordinat sisteminde M-CS bir koordinat
doénisima sagdlar.

Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS", Sayfa 122

Global Program ayarlar fonksiyonunun eklenebilir ofseti eksenlere
gore etki eder. Deger, ilgili eksene 6zel ofset icin Referans noktasi
yonetimi icerisinden eklenir.

Diger bilgiler: "Referans noktalarinin tabloya kaydi", Sayfa 202

@ Makine el kitabini dikkate alin!

presetToAlignAxis (no. 300203) makine parametresiyle
makine Ureticiniz, eksene 6zel olarak bir rotasyon ekseni
ofsetinin referans noktasi Uzerinde hangi etkiye sahip
oldugunu belirler.

= True (varsayilan): Malzeme hizalamaya iligkin ofseti
kullanma

= False: Kamber frezelemeye iligskin ofseti kullanma

BILGI

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Bir rotasyon ekseninde bir ofsette referans noktasinin dayanagi
presetToAlignAxis (No. 300203) makine parametresine baglidir.
Asagidaki islem esnasinda ¢arpisma tehlikesi olugur!

» Makinedeki tutumu test edin

> Gerekirse referans noktasini ofsetin etkinlestiriimesinden
sonra yeniden ayarlayin (rotasyon eksenlerinde tezgahta her
zaman)
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Kumanda gostergesi

= Global Program ayarlari fonksiyonunun ek ofseti gercek deger
gostergesi Uzerinde Referans noktasi1 yonetimi ofseti gibi ayni
etkiye sahiptir.

®  Genel durum gdstergesi asagidaki sembolleri gdsterir:

Referans noktasi yonetimi ofseti icin bir sembol
gosterilmez!
ey Etkin ek ofsetler (Global Program ayarlar fonksiyo-
«El'* nunun standart sembolii)

® Kumanda, ek ofset degerlerini GS sekmesindeki ilave durum
gostergesinde gosterir. Referans noktas1 yonetimi ofsetleri
yalnizca Referans noktasi yonetimi icerisinde gosterilir!

Ornek:

Hareket yolu buyutme:

®  AC catal baglikli makine

®  Eksantrik alet tespit noktasi (C ekseni rotasyon merkezi disinda)

®  C ekseni igin presetToAlignAxis (No. 300203) makine
parametresi FALSE ile tanimlanmig

® Hareket yolu, C ekseninin bir 180° dénlsu yardimiyla buyatular

= Donls Eklenebilir ofset (M-CS) ayar imkani yardimiyla
gerceklestirilir

» Global Program ayarlari fonksiyonunu agin

» Eklenebilir ofset (M-CS) ayar imkanini C = 180° ile etkinlestirin

» Talep halinde NC programini bir L C+0 konumlandirma ile
tamamlayin

» NC programini yeniden segin

> Kumanda bitin C eksen konumlandirmalarda 180° donlsu
dikkate alir.

> Kumanda degistirilen alet konumunu dikkate alir.

> C ekseni konumu, referans noktasinin konumu Gzerinde etkili
olmaz. Referans noktasi degistiriimemistir!

Eklenebilir temel dvr (W-CS)

Makine ureticiniz ayrica Global Program ayarlari
fonksiyonu kapsaminda minferit ayar olanaklarini da
kilitleyebilir.

Eklenebilir temel dvr (W-CS) ayar imkani ile Global Program
ayarlan fonksiyonu, W-CS malzeme koordinat sisteminde bir
koordinat dontisimu saglar.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 126

Global Program ayarlari fonksiyonunun ek temel devri etkisini
surdirir ve bdylece buna dayanarak temel devir ya da 3D temel
devir Uzerine etki eder. Deder bu sekilde Referans noktasi
yonetimi SPC degerine kolayca eklenmez.

Diger bilgiler: "3D temel dénusu belirleme", Sayfa 234 ve
Sayfa 231

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

@ Makine el kitabini dikkate alin! @ o] Klek1enebi1ir temel avr (w-cs)fo

357
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Kumanda gostergesi

Global Program ayarlari fonksiyonunun ek temel devri gergek
deger gostergesi lizerinde Referans noktas1 yonetimi (SPC
sutunu) temel devri gibi ayni etkiye sahip degildir.

®  Genel durum gdstergesi asagidaki sembolleri gdsterir:
& Referans noktasi yonetimi icerisinden etkin temel
@ donas
Igﬁ‘r Referans noktasi yonetimi icerisinden etkin 3D
& temel donls
éfl Etkin ek temel devir (Global Program ayarlari fonksi-
: yonunun standart sembolii)

B Kumanda, ek temel devir degerlerini GS sekmesindeki ilave
durum gostergesinde gosterir, Referans noktasi yonetimi
degerlerini POS sekmesinde gosterir.

Ornek:

CAM c¢ikisini -90° déndurdn:

vV v v VvV

Y ekseninde biylk hareket alanl portal freze makinelerinin
CAM cikisi

Y ekseninde sinirli hareket alaniyla kullanima sunulan islem
merkezi (X ekseninde gerekli hareket alani bulunur)

Ham parca 90° déndurilmus sekilde kenetlenmis (uzun taraf X
eksenine paralel)

NC programi bu sekilde 90° dondirtlmelidir (6n isaret referans
noktasi durumuna bagh)

90° donls Eklenebilir temel dvr (W-CS) ayar imkani yardimiyla
dengelenmis

Global Program ayarlari fonksiyonunu agin
Eklenebilir temel dvr (W-CS) ayar imkanini 90° ile etkinlestirin
NC programini yeniden segin

Kumanda bitin eksen konumlandirmalarda 90° donisi dikkate
alir.

Kaydirma (W-CS)

@ Makine el kitabini dikkate alin! - X kaydirma (W-CS)

ol

Makine Ureticiniz ayrica Global Program ayarlan % [iod ¥ o

fonksiyonu kapsaminda minferit ayar olanaklarini da
kilitleyebilir.

Kaydirma (W-CS) ayar imkani ile Global Program ayarlari
fonksiyonu W-CS malzeme koordinat sisteminde bir koordinat
doénisima saglar.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 126
Global Program ayarlari fonksiyonunun Kaydirma (W-CS) 6zelligi
eksene gore etki eder. Deger, NC programinda ¢alisma dizleminin
dénmesinden énce tanimlanmig kaydirmaya ek olarak etki eder
(6rn. dongl 7 SIFIR NOKTASI).
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Kumanda gostergesi

® Bir sifir noktasi kaydirmasina karsin NC programinda Global
Program ayarlar fonksiyonunun Kaydirma (W-CS) 6zelligi
gercek deger gostergesi lizerine etki eder.

®  Genel durum gdstergesi asagidaki sembolleri gdsterir:

NC programindaki kaydirmalar igin bir sembol
gosterilmez!

3 Etkin Kaydirma (W-CS) (Global Program ayarlan
‘5'* fonksiyonunun standart sembolu)

® Kumanda, Kaydirma (W-CS) degerlerini GS sekmesinin ilave
durum gostergesinde gosterir, NC programi de@erlerini TRANS
sekmesinde gosterir.

Ornek:

Malzeme konumunun el garki yardimiyla tespiti:

®  Dondurulmas bir yizeyde ilave galisma gereklidir
B Malzeme kenetlenmis ve kaba sekilde hizalanmig
®m Temel devir ve referans noktasi dizlemde alinmis
|

Z koordinatlar bir serbest form ylizeyi nedeniyle el ¢arki
yardimiyla tespit edilmelidir

Global Program ayarlari fonksiyonunu agin

» Cark bindirmesi, Malzeme (W-CS) koordinat sistemiyle
etkinlestirilmelidir

» Malzeme ylzeyini el carki yardimiyla tespit edin (gizerek)

> Tespit edilen degeri Kaydirma (W-CS) icerisine
DEGER DEVRALMAK yazilim tusu yardimiyla aktarin

» NC programina devam edin

» Cark bindirmesi 6zelligini, Malzeme (WPL-CS) koordinat sistemi
ile etkinlestirin

» Malzeme ylzeyini el ¢arki yardimiyla tespit edin (ince ayar i¢in
gizerek)

» NC programina devam edin

> Kumanda Kaydirma (W-CS) 6zelligini dikkate alir.

> Kumanda, Malzeme (WPL-CS) koordinat sisteminde glincel Cark
bindirmesi degerlerini kullanir.

v
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Yansima (W-CS)

@ Makine el kitabini dikkate alin! X Yansina (W-CS)
Makine Ureticiniz ayrica Global Program ayarlar n z ',f Y ;
fonksiyonu kapsaminda munferit ayar olanaklarini da :
kilitleyebilir.

Kinematik taniminda bulunmayan eksenler her zaman
gri renkte olup bu sekilde dizenleme yapilamaz!

o N
EEn

Global Program ayarlari fonksiyonu Yansima (W-CS) ayar imkani
ile W-CS malzeme koordinat sisteminde bir koordinat déntsim
saglar.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 126

Global Program ayarlari fonksiyonunun Yansima (W-CS) 6zelligi
eksen bazinda etki eder. Degder, NC programinda ¢alisma
dizleminin dénmesinden énce tanimlanmis yansimaya ek olarak
etki eder (6rn. dongl 8 YANSIMA).

o PLANE fonksiyonlari ya da TCPM fonksiyonu hacimsel
acllarla kullanihyorsa déner eksenler, yansitiimig
ana eksenlere uygun olarak birlikte yansitilir. Bu
asamada doner eksenlerin formda isaretlenmis olup
olmamasindan badimsiz olarak her zaman ayni dizilim
olusur.

PLANE AXIAL durumunda déner eksenlerin yansimasi
hicbir sekilde etki etmez.

Eksen agilariyla TCPM fonksiyonunda yansitilacak
eksenlerin timu formda agik sekilde isaretlenmelidir.

Kumanda gostergesi

® Global Program ayarlari fonksiyonunun Yansima (W-CS) 6zelligi
ayni sekilde NC programindaki kaydirma gibi gercek deger
gOstergesi Uizerine etki etmez.

®m  Genel durum goOstergesi asagidaki sembolleri gosterir:
G,LD NC programinda etkin yansima

3 Etkin Yansima (W-CS) (Global Program ayarlar
‘5" fonksiyonunun standart sembolu)

® Kumanda, Yansima (W-CS) degerlerini GS sekmesinin ilave
durum gostergesinde gosterir, NC programi de@erlerini TRANS
sekmesinde gosterir.
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Ornek:

CAM cikisini yansitma:

B Sagd yansima kapagi icin CAM ¢ikigi

= Malzeme sifir noktasi, ham parga merkezinde bulunur

® Bilye frezenin ve hacimsel agilari ile TCPM fonksiyonunun
merkezinde NC programi

Sol yansima kapagi tamamlanmalidir (yansima X)
Global Program ayarlari fonksiyonunu agin
Yansima (W-CS) isaretli X ile etkinlestiriimelidir
NC programini isleme

Kumanda, X ekseninin ve gerekli doner eksenlerin Yansima (W-
CS) 6zelligini dikkate alir.

V V.V V 1

Kaydirma (mW-CS)

@ Makine el kitabini dikkate alin! Bdkaydizna, (n¥-C5)
Makine Ureticiniz ayrica Global Program ayarlar . i :[’]ml . V JE . i W‘E

fonksiyonu kapsaminda munferit ayar olanaklarini da
kilitleyebilir.

Kaydirma (mW-CS) ayar imkani ile Global Program ayarlar
fonksiyonu, modifiye edilmis malzeme koordinat sisteminde mW-CS
bir koordinat dénlisimu saglar.

Malzeme koordinat sistemi W-CS etkin Kaydirma (W-CS) ya da
etkin Yansima (W-CS) durumunda modifiye edilmigtir. Bu dnceki
koordinat dontstmleri oimadan Kaydirma (mW-CS) 6zelligi
dogrudan W-CS malzeme koordinat sisteminde ve bdylece
Kaydirma (W-CS) ile ayni sekilde etki eder.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 126

Global Program ayarlari fonksiyonunun Kaydirma (mW-CS)
6zelligi eksen bazinda etki eder. Deger, etkin bir Kaydirma (W-
CS) durumunda oldugu gibi NC programinda ¢alisma diizleminin
donmesinden 6nce tanimlanmis kaydirmaya ek olarak etki eder
(6rn. dongl 7 SIFIR NOKTASI).
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Kumanda gostergesi
® Bir sifir noktasi kaydirmasina karsin NC programindan Global
Program ayarlar fonksiyonunun Kaydirma (mW-CS) 6zellidi
gercek deger gostergesi lizerine etki eder.
®  Genel durum gdstergesi asagidaki sembolleri gdsterir:
NC programindaki kaydirmalar igin bir sembol
gosterilmez!

3 Etkin Kaydirma (mW-CS) (Global Program ayarlari
*5'* fonksiyonunun standart sembolu)

= Kumanda, Kaydirma (mW-CS) degerlerini GS sekmesinde ilave
durum gostergesinde gosterir, NC programi de@erlerini TRANS
sekmesinde gosterir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Doéner eksenlerde kaydirma hesaplamasini (mW-CS)
makine Ureticiniz presetToAlignAxis (no. 300203)
parametresinde eksene 6zel olarak belirler.

® True (varsayllan): Malzeme hizalamaya iliskin ofseti
kullanma

® False: Kamber frezelemeye iliskin ofseti kullanma

BILGI

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Bir rotasyon ekseninde kaydirma hesaplamasi (mW-CS)
presetToAlignAxis (No. 300203) makine parametresine baglidir.
Asagidaki islem esnasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

» Makinedeki tutumu test edin

Ornek:

CAM cikisini yansitma:

® Sag yansima kapagi igin CAM ¢ikigi

= Malzeme sifir noktasi ham parcanin sol 6n késesinde bulunur

® Bilye frezenin ve hacimsel acilari ile TCPM fonksiyonunun
merkezinde NC programi

Sol yansima kapagi tamamlanmalidir (yansima X)
Global Program ayarlari fonksiyonunu agin
Yansima (W-CS) isaretli X ile etkinlestiriimelidir

Malzeme sifir noktasini kaydirmak icin yansitilmis koordinat
sisteminde Kaydirma (mW-CS) girin ve etkinlestirin

NC programini igleme

> Kumanda, X ekseninin ve gerekli déner eksenlerin Yansima (W-
CS) 6zelligini dikkate alir.

> Kumanda, malzeme sifir noktasinin degistirilmis konumunu
dikkate alir.

vV V.V =

v
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Déniis (I-CS)

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ureticiniz ayrica Global Program ayarlari
fonksiyonu kapsaminda munferit ayar olanaklarini da
kilitleyebilir.

Global Program ayarlari fonksiyonu Doniis (I-CS) ayar imkani
ile WPL-CS calisma dizlemi koordinat sisteminde bir koordinat
doénisimu sagdlar.

Diger bilgiler: "Calisma duzlemi koordinat sistemi WPL-CS",
Sayfa 128

Global Program ayarlari fonksiyonunun Doniis (I-CS) 6zelligi
etkisini strdiirir ve bdylece buna dayanarak déndiriimuis
bir galisma duzlemi Gzerine etki eder. Deger, NC programinda
tanimlanmis rotasyona (6rn. déngi 10 DONME) eklenir.

Kumanda gostergesi
® Global Program ayarlar fonksiyonunun Doniis (I-CS) 6zelligi
ayni sekilde NC programindaki dénls gibi gercek deger
gOstergesi Uizerine etki etmez.
®m  Genel durum gdstergesi asagidaki sembolleri gosterir:
NC programindaki donusler i¢in bir sembol
gosterilmez!

3 Etkin Doniis (I-CS) (Global Program ayarlar fonksi-
«E’* yonunun standart sembolu)

= Kumanda, Doniig (I-CS) degerlerini GS sekmesinin ilave
durum gostergesinde gosterir, NC programi degerlerini TRANS
sekmesinde gdsterir.

@ ___l‘inénﬁg; (I-CS)
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Cark bindirmesi

@ Makine el kitabini dikkate alin! X Gark bindirmesi
Makine Ureticiniz ayrica Global Program ayarlar - - :
fonksiyonu kapsaminda miinferit ayar olanaklarini da AOOTAINAT sintent
kilitleyebilir [Makine (W-CS) =
Maks deg Grck dgr
Cark bindirmesi ile Global Program ayarlari fonksiyonu, bir NC X ]1 0 ]g
programinin igslenmesi sirasinda eksenlerin bindirilmis sekilde ¥ ]1 0 12 56|
hareket etmesini saglar. Cark bindirmesi igin etki eden koordinat :
sistemi bu asamada asagiya agilan Coordinate system meniisi z o o
yardimiyla segilebilir. A IU o ]0 o
Simge  Fonksiyon B [0 ° |0 °
Cark bindirmesi, M-CSmakine koordinat sisteminde c o = lo ’
etki eder u |o [0
Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS", Y ]0 ]0
Sayfa 122 o o
W
Cark bindirmesi malzeme koordinat sisteminde W-CS
etki eder VT IU JU
Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", [T VT degerini geri alin
Sayfa 126
A Cark bindirmesi modifiye edilmis mW-CS malzeme
* koordinat sisteminde etki eder

Diger bilgiler: "Kaydirma (mW-CS)", Sayfa 361

Cark bindirmesi, WPL-CS galisma diizlemi koordinat
sisteminde etki eder

Diger bilgiler: "Calisma dizlemi koordinat sistemi
WPL-CS", Sayfa 128

=

o Koordinat dondsumleri, NC programi yardimiyla ya

da Global Program ayarlari fonksiyonu yardimiyla

etkinlestiriimemisse Cark bindirmesi tiim koordinat
sistemlerinde ayni sekilde etki eder.

BILGI

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Aktif olmayan Global Program ayarlari fonksiyonuna ragmen
asaglya acgilan menude secilen koordinat sistemi ayni sekilde
Cark bindirmesi lizerine M118 ile etki eder. Cark bindirmesi ve
takip eden islem esnasinda ¢arpigsma tehlikesi olusur!

» Formdan gikmadan énce Makine (M-CS) koordinat sistemini
daima acik bir sekilde secin
» Makinedeki tutumu test edin
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Maks deg stitunundaki giriglerle el ¢carki yardimiyla hangi
eksenlerin ve maksimum ne kadar mesafeyle hareket edebilecegini
tanimlayin. Girig degeri pozitif ve negatif hareket edebilecegi icin
maksimum yol, giris degerinin iki kati buyUkligunde olur.

Kumanda, Grg¢k dgr stitununda el carki yardimiyla hareket eden ve
eksene 6zel yolu gosterir.

Grg¢k dgr manuel olarak da diizenlenebilir. Ancak yine de

glncel Maks deg Uzerine ¢ikan bir deger girerseniz degeri
etkinlestiremezsiniz. Bu asamada yanlis deger kirmizi gdsterilir.
Kumanda ayrica bir uyari mesaji gosterir ve formun kapatilmasini
engeller.

Fonksiyon etkinlestirilirken bir Gr¢k dgr girisi yapiimissa kumanda,
yeniden seyir menisu Uzerinden yeni konuma hareket eder.
Diger bilgiler: "Yeniden kontura seyir", Sayfa 302

o DEGER DEVRALMAK yazilim tusu yardimiyla Grek
dgr sttunundaki deg@erleri eksene 6zel olarak Global

Program ayarlan fonksiyonunun kaydirmalarina
devralabilirsiniz. Devralma yalnizca ana eksenlerde
yaplilabilir. Ayrica burada koordinat sistemleri
Ortismelidir.
Diger bilgiler: "Kaydirma (W-CS)", Sayfa 358 ve
Sayfa 361
Degerleri devralma durumunda kumanda, Grek dgr
sttununun giris alanlarini geri alir.

Birden fazla devralma durumunda kumanda,
kaydirmalardaki degerleri ekler.

BILGI

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Her iki imkan Cark bindirmesiM118 ile ve Global Program
ayarlar fonksiyonu yardimiyla ayni anda etki ederse tanimlar
birbirini karsilikli olarak ve etkinlestirme siralamasina bagli olarak
etkiler. Cark bindirmesi ve takip eden islem esnasinda garpisma
tehlikesi olusur!

» Imkan dahilinde sadece tek tip Cark bindirmesi kullanin

» Tercihen Global Program ayarlari fonksiyonunun Cark
bindirmesi kullaniimalidir

» Makinedeki tutumu test edin

HEIDENHAIN, Cark bindirmesi ile ilgili her iki imkanin ayni anda
kullaniimasini 6nermez. M118 NC programindan gikarilamiyorsa
en azindan Global Program ayarlari fonksiyonunun Cark
bindirmesi program segiminden énce etkinlestiriimelidir. Bu
sayede kumandanin Global Program ayarlar fonksiyonlarini
kullanmasi ve M118 kullanmamasi saglanir.
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o Kullanim bilgileri:

formunuzda gri renkte gosterir.
daima derece verileridir.

durdurulmus durumda olmalidir.

devre disi birakma", Sayfa 332

®  Kumanda, makinenizde etkin olmayan tim eksenleri,

® Deger girigleri (6rn. Cark bindirmesi degerleri ve
kaydirma degerleri) konum gdstergesinin secilen 6lcl
biriminde mm ya da ing olarak tanimlanir. Agi verileri

= [slem esnasinda etkin Dynamic Collision
Monitoring (DCM) fonksiyonunda Cark bindirmesi
kullanmak istiyorsaniz kumanda, iptal edilmis ya da

Diger bilgiler: "Genel durum gostergesi”, Sayfa 73
Alternatif olarak Dynamic Collision Monitoring
(DCM) fonksiyonunu devre digi da birakabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Carpisma denetimini etkinlestirme ve

Kumanda gostergesi

® Her iki Cark bindirmesi imkani gergek deger gostergesi lizerine

etki eder.

®m  Genel durum gostergesi asagidaki sembolleri gosterir:
M118 fonksiyonu igin bir sembol gosteriimez!
éfl Etkin Cark bindirmesi (Global Program ayarlan

fonksiyonunun standart sembolu)

B Kumanda, her iki Cark bindirmesi imkaninin degerlerini POS HR
sekmesindeki ilave durum goéstergesinde gdsterir.

B Kumanda, POS HR sekmesindeki durum gostergesinde Maks
deg 6gesinin M118 Uzerinden mi yoksa global program ayarlari

Uzerinden mi tanimlandigini gdsterir.

Sanal alet ekseni VT

Bir Cark bindirmesi ayrica o andaki etkin alet ekseni yoninde de
yapilabilir. Bu asamada glncel alet ekseni, dnceki Z alet ekseni
yoénine uygun olmayan sanal eksen VT olur. Bu fonksiyonu
etkinlestirmek icin formda VT (Virtual Toolaxis) satiri mevcuttur.
Sanal eksende el carki ile hareket edilen degerler temel

ayarda (onay kutusu bos) alet degistirme durumunda da etkin
kalir. VT degerini sifirlama fonksiyonu Uzerinden bu tutumu

degistirebilirsiniz.

Sanal VT ekseni etkin aletlerle ¢alisma durumunda siklikla
gereklidir, 6rn. egimli delikleri déndurtlmis ¢alisma dizlemi

olmadan uretmek igin.

degildir.

o Sanal VT eksen yonindeki Cark bindirmesi igin bir
PLANE fonksiyonlari ya da TCPM fonksiyonu gerekli
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Sanal VT alet ekseninin géstergesi

Kumandanin degerleri gosterebilmesi icin Cark bindirmesi bir VT >

0 etkinlestirilmis olmalidir.

Kumanda sanal VT ekseninin degerlerini ek durum gostergesinde
POS HR sekmesinde gosterir.

axisDisplay (No. 100810) makine parametresinde sanal ekseni
tanimladiysaniz kumanda VT eksenini ek olarak pozisyon
gOstergesinde gdsterir.

Beslem lzerine yazma

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticiniz ayrica Global Program ayarlar
fonksiyonu kapsaminda munferit ayar olanaklarini da
kilitleyebilir.

Beslem lizerine yazma ayar imkani ile Global Program ayarlari
fonksiyonu glincel ¢calisma beslemesinin maniplle edilmesini
sagdlar. Girig, yizdesel degere uygundur. Girig araligi %1 ila maks.
%1000 olarak uzanir.

o Glncel ¢alisma beslemesi, programlanmis beslemeden
ve besleme potansiyometresinin glincel konumundan
elde edilir.

0 Global Program ayarlari fonksiyonunun Beslem
lizerine yazma ayar imkani programlanmis hizli hareket
Uzerinde etki etmez (FMAX).

Batin beslemeler, besleme sinirlamasi yardimiyla

(F MAX yazilim tusu) sinirlandirilabilir. Global Program
ayarlari fonksiyonunun Beslem iizerine yazma 6gesi,
sinirlandiriimis besleme Uzerine etki etmez!

Diger bilgiler: "Besleme sinirlandirmasi F MAX",
Sayfa 193

Kumanda gostergesi

®  Genel durum gostergesi asagidaki sembolleri ve bilgileri
gOsterir:

Ovr Besleme potansiyometresinin sonucu

Besleme sinirlandirmasi igin (F MAX yazilim tusu)
bir sembol ve deger gosterilmez!

ey Etkin Beslem lizerine yazma (Global Program
é" ayarlari fonksiyonunun standart semboli)

F Tam manipulasyonlarin ve bdylece glincel besleme-
nin sonucu

= Kumanda, Besleme faktorii dederini GS sekmesindeki ilave
durum gdstergesinde gosterir.

[ Besleme faktérii

100 %
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7.5 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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7.6 Tespit ekipmanlari denetimi
(secenek no. 40)

Tespit ekipmani denetimi

Tespit ekipmanlari denetimi fonksiyonuyla baglama durumlarini
gorintuleyebilirsiniz ve ¢carpismalar bakimindan denetleyebilirsiniz.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmal ve uyarlanmahdir.

Makine Ureticisi asma noktasi ile tespit ekipmanlarinin
yerlestiriimesi igin referans noktasini belirler.

Asma noktasi siklikla kinematik zincirin sonunda, 6rn. bir
yuvarlak tezgahin ortasinda, bulunur.

Asma noktasinin pozisyonunu makine el kitabinda
bulabilirsiniz.

BILGI

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

sssss

vvvvv

Tespit ekipmanlari denetiminin tanimli baglama durumu gergek
makine durumuna uygun olmalidir, aksi halde garpisma tehlikesi
bulunur.

> Tespit ekipmaninin makinedeki pozisyonunu él¢in

» Olglim degerlerini tespit ekipmanlari konumlandirmasi igin
kullanin

» NC programlarini Program Testi isletim tiriinde test edin

Tespit ekipmanlarini ice aktarmak igin kosullar:
® Kinematik makine ureticisi tarafindan hazirlanmis olmalidir
= Tespit ekipmanlari dosyasi uygun formatta hazir bulunmalhdir

Genel bakig

Yazilim tusu Fonksiyon Anlami
SELECT SELECT FIXTURE Tespit ekipmanlarinin uygun formatta
FIXTURE sisteme baglanmasi:

® CFG dosyasi
Diger bilgiler: "CFG formatinda tespit
ekipmanlarinin kullanilmasi”, Sayfa 373
= M3D veya STL dosyasi
Diger bilgiler: "3D modellerini dogrudan

tespit ekipmani olarak kullanma",
Sayfa 377

RESET FIXTURE Tespit ekipmanlarini kaldirin

Diger bilgiler: "Tespit ekipmanini malze-
me kaldirma simulasyonundan kaldirin",
Sayfa 372

RESET
FIXTURE
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Programlama uyarilari:

= Bir CAM sistemi kullanilirken baglama durumunu post islemci
yardimiyla ¢ikarin.

B Tespit ekipmanlariniz igin merkezi bir dizin olusturun, érn. TNC:
\system\Fixture.

= HEIDENHAIN, tekrarlanan baglama durumlarinin standart alet
boyutlarina uygun varyantlar, 6rn. farkh baglama boyutlari igeren
mengene, seklinde kumandaya kaydedilmesini tavsiye eder.

Birgok tespit elemanini kaydederek yapilandirma zahmeti
olmadan igleminiz igin uygun tespit ekipmanini segebilirsiniz.

Uygulama

Malzeme kaldirma simiilasyonu i¢in tespit ekipmani segin
Segcilen baglama durumu, malzeme kaldirma similasyonu sirasinda
carpisma bakimindan kontrol edilir.

Makine isletim tirlerinde ve Program Testi isletim tlrlinde
birbirlerinden bagimsiz olarak farkli tespit ekipmanlari
yukleyebilirsiniz.

Bir tespit ekipmanini yuklemek igin asagidaki sekilde hareket
edin:

» Programlama isletim triini segin
» SPEC FCT tusuna basin
RRoL » PROGRAM VARS. yazilim tusuna basin

VARS .

» TSPT EKPMNI yazilim tusuna basin

TSPT EKPMNI

0

SELECT FIXTURE yazilim tuguna basin
Kumanda FIXTURE SELECT diyalogunu acar.
DOSYA SEC yazihm tusuna basin

Kumanda, bir segim penceresi agar.

Dosya tipi: alaninda acilir menu yardimiyla Tiim
dosyalar menusini segin

» [stediginiz tespit ekipmani dosyasini segin:

m Diger bilgiler: "CFG formatinda tespit
ekipmanlarinin kullaniimasi", Sayfa 373

= Diger bilgiler: "3D modellerini dogrudan
tespit ekipmani olarak kullanma", Sayfa 377

» OK dgesini segin
> Kumanda tespit elemanini yikler.

SELECT
FIXTURE

DOSYA
SEG

vV V VvV VYV
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Baglama durumunu makine igletim tirlerinden alin

Bir tespit ekipmani igin programlanmis olan segime alternatif
olarak guncel baglama durumunu makine igletim tlrlerinden de
alabilirsiniz.

Mevcut bir baglama durumunu makine igletim tirlerinden almak igin
asagidaki sekilde hareket edin:

» Program Testi isletim tlrin{ segin

HAM PARCA

» HAM PARCA ISLV. MEKAN yazilim tusuna basin

tusuna basin
> Kumanda mevcut baglama durumunu alir.

‘ » GUNCEL MAKINE DURUMUNU DEVRAL yazilim

Makine isletim turlerinde higbir tespit ekipmani
secgilmemisse bu durumu da alabilirsiniz ve béylece
Program Testi isletim tiriinde etkin bir tespit ekipmanini
kaldirabilirsiniz.

Tespit ekipmanini malzeme kaldirma simiilasyonundan kaldirin
Bir tespit ekipmanini similasyondan kaldirmak icin agagidaki
sekilde hareket edin:

SPEC » SPEC FCT tusuna basin

FCT

v

PROGRAM VARS. yazilim tusuna basin

PROGRAM
VARS.

0

v

TSPT EKPMNI yazilim tusuna basin

TSPT EKPMNI

0

v

RESET
FIXTURE

RESET FIXTURE yazilim tusuna basin
Kumanda tespit ekipmanini simiilasyondan siler.

A\
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CFG formatinda tespit ekipmanlarinin kullaniimasi

CFG dosyalari yapilandirma dosyalaridir. Mevcut STL ve M3D
dosyalarini bir CFG dosyasina ekleyebilirsiniz. Boylece karmasik
baglama ydntemlerini goérintileyebilirsiniz.

CFG dosya formati tespit ekipmanlariyla ilgili olarak asagidaki
olanaklari sunar:

m Tespit ekipmanlarini geometrik bigimler yardimiyla dogrudan
CFG dosyasinda tanimlama

Diger bilgiler: "Geometrik bigimi tanimlayin”, Sayfa 376

m  Tespit ekipmanlarini harici 3D modeller yardimiyla tanimlama
Diger bilgiler: "3D model ekleme", Sayfa 376

NC programinda bir CFG dosyasinin agilmasi igin 6rnek:

Diger bilgiler: "Uygulama", Sayfa 371

CFG dosyasini olusturun
Bir CFG dosyasi olusturmak igin asagidaki gibi hareket edin:
» Yeni dosyayi olusturmak istediginiz dizini segin
» imleci sag pencerede konumlandirin

vent » YENI DOSYA yazilim tusuna basin
» CFG uzantilh dosya adini girin

ENT » Girisi onaylayin

> Kumanda CFG dosyasini olugturur.
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Editorler

Bir CFG dosyasini agtiginizda kumanda 6nce bir acilir pencere
gosterir. Bu pencerede CFG dosyasini diizenlemek i¢in hangi

editort kullanmak istediginizi segersiniz.

o HEIDENHAIN, CFG dosyalarini yapilandirmak ve
degistirmek icin KinematicsDesign programinin
kullaniimasini tavsiye eder. Grafik destek sayesinde
hatalar daha kolay tespit edilip giderilebilirler.

Diger bilgiler: "CFG formatindaki tespit ekipmanlarini
KinematicsDesign ile olusturma", Sayfa 375

Kumanda, CFG dosyalarini diizenlemek igin asagidaki editorleri

sunar:
®  KinematicsDesign

m  Tespit ekipmanlarini grafik destekle diizenleme

B Yanlis girigslerde geri bildirim
® Doénusumleri ekleme
= Yeni 6geler ekleme

Silindir
Prizma
Dikdortgen prizma
Kesik koni
= Delik
® Leafpad
B Metinler i¢in arama fonksiyonu

m Tespit ekipmanlarini grafik destek olmadan diizenleme

= Diffuse_Merge_Tool

= Metinler igin arama fonksiyonu
iki CFG dosyasini karsilastirma
Dosyalar arasinda icerik aligverisi

Ozel fonksiyonlar | Tespit ekipmanlar denetimi (segenek no. 40)

3D modeli (M3D veya STL dosyalari)

BsissecBE: BB+ 008880 i
»0 Bime D St ks i Bt

Tespit ekipmanlarini grafik destek olmadan diizenleme

374 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Ozel fonksiyonlar | Tespit ekipmanlari denetimi (segenek no. 40)

CFG formatindaki tespit ekipmanlarini
KinematicsDesign ile olusturma

CFG dosyasini KinematicsDesign ile diizenleme

Bir CFG dosyasini KinematicsDesign ile dizenlemek icin asagidaki
gibi hareket edin:

CFG dosyasini agin

Kumanda Uygulama? penceresini agar.
KinematicsDesign secin

Ok 6gesini segin

> Kumanda KinematicsDesign uygulamasini acar.

vV vV Yy

Carpisma nesnesi igeren tespit ekipmani girisi olusturma

Carpisma nesnesi igeren bir tespit ekipmani olusturmak igin
asagidaki gibi hareket edin:

> Tespit ekipman ekle segin
ﬂ > KinematicsDesigh CFG dosyasinda yeni bir

tespit ekipmani girisi olusturur.

> Tespit ekipmani icin Keyname girin, érn. sikma
cenesi

» Girigi onaylayin

> KinematicsDesign girisi uygular.

» imleci bir seviye asag! hareket ettirin

'lif > Carpisma nesnesi ekleyin segin
&I » Girisi onaylayin
> KinematicsDesign yeni bir carpisma nesnesi
olusturur.
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Geometrik bigimi tanimlayin

KinematicsDesign yardimiyla ¢esitli geometrik bigimler
tanimlayabilirsiniz. Birgok geometrik bicimi birbirine baglarsaniz
bircok tespit ekipmani yapabilirsiniz.

KinematicsDesign altinda olusturulan geometrik
bigimleri var olan 3D modellerle de kombine
edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "CFG fonksiyonlarinin listesi",
Sayfa 378

Bir geometrik bigimi tanimlamak i¢in asagidaki sekilde hareket
edin:

» Carpisma nesnesi iceren tespit ekipmani girisi olusturma
= » Carpisma nesnesinin altindaki ok tusunu segin
B > ist_ediginiz geometrik bigimi segin, 6rn. dikdértgen
prizma
» Dikddrtgen prizmanin pozisyonunu tanimlayin,
orn.X=0,Y=0,Z=0

» Dikddrtgen prizmanin boyutlarini tanimlayin,
6rn. X =100, Y =100, Z = 100

» Girisi onaylayin
> Kumanda tanimlanan dikdértgen prizmayi
grafikte gosterir.

3D model ekleme
CFG dosyalarina 3D model eklemek i¢in 6n kosul:

®m Eklenen 3D modeller kumandanin gereksinimlerine uygun
olmahdir

Diger bilgiler: "3D modellerini dogrudan tespit ekipmani olarak
kullanma", Sayfa 377

Bir 3D modeli tespit ekipmani olarak eklemek i¢in asagidaki sekilde
hareket edin:

» Carpisma nesnesi iceren tespit ekipmani girisi olusturma

» Carpisma nesnesinin altindaki ok tusunu segin

=5
E 3D modeli ekleyin segin

[ Kumanda Open file penceresini agar.
istediginiz STL veya M3D dosyasini segin
Ok 6gesini segin

Kumanda segilen dosyaya ekler ve dosyayi
grafik penceresinde g0sterir.

ElN

V v v VY
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Tespit ekipmanini yerlestirin

Eklenen tespit ekipmanini, érn. harici bir 3D modelin yonelimini
dizeltmek igin, istediginiz gibi konumlandirabilirsiniz. Bunun igin
istediginiz eksenlerin hepsine dontusumler ekleyin.

Bir tespit ekipmanini KinematicsDesign ile konumlandirmak igin
asagidaki gibi hareket edin:

> Tespit ekipmanini tanimlayin o
m Diger bilgiler: "Geometrik bigimi tanimlayin", Sayfa 376
= Diger bilgiler: "3D model ekleme", Sayfa 376

» Konumlandirilacak 6denin altindaki ok tusunu
= segin

BLEFLOQ

Doniisiimii ekleyin segin

Donustim icin Keyname girin, 6rn. Z kaymasi
Donlsim icin eksen segin, 6rn. Z

Donlsim icin deger segin, 6rn. 100

Girisi onaylayin

KinematicsDesign donlisimu ekler.
KinematicsDesign donisimu grafikte gdsterir.

g

=]

VV Vv Vv VvVYVvy

3D modellerini dogrudan tespit ekipmani olarak
kullanma

Tespit ekipmani dosyalarinin yénelimi

Tespit ekipmani modelinin CAD sistemindeki yonelimi serbestce
secilebilir ve bu nedenle her zaman makinenin tespit ekipmaninin
yonelimine uygun olmaz.

Tespit ekipmanlarinin yénelimine iligkin kullanim bilgileri

m  CAD sistemindeki koordinat sisteminin yonelimine dikkat
edin. Koordinat sisteminin yonelimini CAD sistemi yardimiyla
makinenin tespit ekipmaninin istenen yonelimine uygun hale
getirin.

. CAD sistemindeki koordinat orijinini, tespit ekipmani dogrudan
kinematigin aski noktasi Gzerine oturtulabilecek sekilde
ayarlayin.

o Gerekli diizeltmeleri yalnizca bir CFG dosyasi
yardimiyla dogrudan kumandada yapabilirsiniz.

Diger bilgiler: "CFG formatinda tespit ekipmanlarinin
kullanilmasi", Sayfa 373

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021 377



Ozel fonksiyonlar | Tespit ekipmanlar denetimi (segenek no. 40)

STL formatinda tespit ekipmanlarinin kullaniimasi

STL dosyalarindan tespit ekipmanlarini ice aktarmak i¢in kosullar:
® maks. 20.000 lggen

= Uggenler agi kapali bir zarf olusturur

STL dosyalariyla hem tekil bilesenleri hem de tim yapi gruplarini
hareketsiz tespit ekipmani olarak goérintileyebilirsiniz. STL
formati 6zellikle sifir noktasi baglama sistemlerinde ve tekrarlanan
baglamalarda faydalidir.

Bir STL dosyasi kumandanin gereksinimlerini kargilamiyorsa
kumanda bir hata mesaiji verir.

NC programinda bir STL dosyasinin agilmasi i¢in érnek:

FIXTURE SELECT "JAW_CHUCK.STL"

M3D formatinda tespit ekipmanlarinin kullaniimasi

Bir M3D dosyasini tespit ekipmani olarak kullanmak i¢in dosya
M3D Converter yazilimiyla hazirlanmali ve test edilmelidir.

M3D Converter agsagidaki dosya formatlarindan M3D dosyalari
olusturabilir:

= STL

m STEP (STP)

M3D formati HEIDENHAIN firmasina ait bir dosya formatidir.
HEIDENHAIN firmasinin tcretli M3D Converter programiyla
hatali 3D modellerini test edebilir, sadelestirebilir ve bdylece
bunlarin tespit ekipmani olarak kullanilabilmesini saglayabilirsiniz.
Gergeklestirilen donistirme islemi sayesinde M3D dosyalari
kumanda tarafindan STL dosyalarindan daha hizl yuklenebilirler.

NC programinda bir M3D dosyasinin acgiimasi igin 6rnek:

FIXTURE SELECT "DEVICE.M3D"

Diger bilgiler: "Uygulama", Sayfa 371

CFG fonksiyonlarinin listesi

Genel bilgiler

Hem STL hem de M3D dosyalarini CFG dosyalarina birgok kez
ekleyebilirsiniz.

0 HEIDENHAIN, tespit ekipmanlarini dlizenlemek igin
KinematicsDesign programinin kullaniimasini tavsiye
eder.
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CFG fonksiyonlari

Her 6genin kendine ait bir key'i vardir. Bir key kesin olmaldir ve
tespit ekipmaninin taniminda yalniz bir kez bulunmalidir. Bu key
yardimiyla 6geler birbirlerine referanslanirlar.

Bir tespit ekipmanini kumandada CFG fonksiyonlari yardimiyla
tanimlamak istiyorsaniz asagidaki fonksiyonlari kullanabilirsiniz:

Fonksiyon Tanimlama
CfgCMOMesh3D (key:="Fixture body", Bir tespit ekipmani bileseninin tanimi
filename:="1.STL",name:="")

o Tanimlanan tespit ekipmani
bileseninin yolunu mutlak
olarak da belirleyebilirsiniz,
orn. TNC:\nc_prog\1.STL

CfgKinSimpleTrans (key:="XShiftFixture", X ekseninde kayma

dir:=x,val:=0) Bir kayma veya rotasyon gibi eklenen déniisiim-

ler kinematik zincirde takip eden 6gelerin hepsi-
ne etki ederler.

CfgKinSimpleTrans (key:="CRot0", C ekseninde rotasyon

dir:=C,val:=0)

CfgCMO ( key:="fixture", Tespit ekipmaninda bulunan dénlsimlerin hepsi-
primitives:= ["XShiftFixture","CRot0O", ni tarif eder. active := TRUE parametresi tespit
"Fixture_ body"], ekipmani igin carpisma denetimini etkinlestirir.
active :=TRUE, name :="")

CfgCMO carpisma nesnelerini ve dondsimleri
icerir. Cesitli dontsimlerin diizenleme sekli tespit
ekipmaninin bilesimi icin dnemlidir. Bu durumda
XShiftFixture donlisimi, CRot0 donlsimindn
rotasyon merkezini kaydirir.

CfgKinFixModel (key:="Fix Model", Tespit ekipmaninin tanimi
kinObjects:=["fixture"]) CfgKinFixModel bir veya bircok CfgCMO dosyasi
igerir.

Geometrik bigimler

Basit geometrik bigimleri ya KinematicsDesign ile ya da dogrudan
CFG dosyasi icinde kendi ¢arpisma nesnenize ekleyebilirsiniz.

Eklenen geometrik bigimlerin hepsi st seviye CfgCMO'nun alt
Ogeleridir ve burada primitives olarak listelenir.

Asagidaki geometrik nesneler kullanima sunulur:

Fonksiyon Tanimlama
CfgCMOCuboid ( key:="FIXTURE_Cub", Bir dikdértgen prizmanin tanimi
vertex:= [ 0, 0, 0 1,

edgelLengths:= [0, 0, 0],

name:="" )

CfgCMOCylinder ( key:="FIXTURE_Cyl", Bir silindirin tanimi
dir:=2,

bottomCenter:= [0, 0, 07,

radius:=0, height:=0, name:="")

CfgCMOPrism ( key:="FIXTURE Pris 002", Bir prizmanin tanimi
height:=0, polygonX:=[], polygonY:=[],

Bir prizma bir¢ok gokgen ¢izgisi Uzerinden ve
yukseklik girilerek tarif edilir.

name:="", origin:= [ 0, 0, 0 1)
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CFG soz dizimi elemanlari

Farkh CFG fonksiyonlari kapsaminda asagidaki s6z dizimi
elemanlari kullanilirlar:

Fonksiyon Tanimlama

key:= "" Fonksiyonun adi

dir:= "" Doéndsimun yénd, orn. X
val:= "" Deger

name:= "" Carpismada gosterilen ad (opsiyonel giris)
filename:= "" Dosya adi

vertex:= [ ] Kapun konumu
edgelengths:= [ ] Bir dikdértgen prizmanin boyutu
bottomCenter:= [ ] Bir silindirin merkezi
radius:=[ ] Bir silindirin yarigapi

height:= [ ] Geometrik nesnenin yuksekligi
polygonX:= [ ] Gokgenin X Uzerindeki cizgisi
polygonY:= [ ] Cokgenin Y Uzerindeki cizgisi
origin:= [ ] Cokgenin orijini

Ornek:

Segilen tespit ekipmani bileseninin X ekseninde 10 mm

kaydiriimasi

CfgKinSimpleTrans (key:="XShiftFixture",dir:=X,val:=10)

Ornek:

Secilen tespit ekipmani bileseninin C ekseni ekseninde 45°
dénmesi

CfgKinSimpleTrans (key:="CRot45",dir:=C,val:=45)

Bir mengenenin CFG tanimi igin ornek

KinematicsDesign programina alternatif olarak, tespit ekipmani
dosyalarini uygun kodla bir metin editérl icinde veya dogrudan
CAM sisteminden ¢ikararak olusturabilirsiniz.

Diger bilgiler: "CFG formatinda tespit ekipmanlarinin kullaniimasi”,
Sayfa 373

Bu drnekte, iki hareketli genesi olan bir mengeneye ait CFG
dosyasinin s6z dizimi gosterilir.
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Kullanilan dosyalar
Mengene farkli STL dosyalarindan bir araya getirilir. Mengene

ceneleri ayni yapida olduklarindan bunlari tanimlamak i¢in ayni
STL dosyasi kullanilir.

Kod Aciklama

CfgCMOMesh3D Mengenenin gdvdesi
(key:="Fixture body",
filename:="vice 47155.STL",

name:="")
CfgCMOMesh3D Mengenenin birinci genesi
(key:="vice jaw 1",

filename:="vice jaw 47155.STL",

name:="")
Cf£gCMOMesh3D Mengenenin ikinci genesi
(key:="vice jaw 2",

filename:="vice jaw_47155.STL",

name:="")

Sikma genisligi tanimi

Mengenenin sikma genisligi bu érnekte birbirine bagimli iki
doénlstim Uzerinden tanimlanir.

Kod Aciklama

CfgKinSimpleTrans Mengenenin Y ydnindeki sikma genigligi 60 mm
(key:="TRANS opening width",
dir:=Y, val:=-60)

CfgKinSimpleTrans Mengenenin birinci genesinin Y yonundeki konumu
(key:="TRANS opening width 2", 30 mm
dir:=Y, val:=30)

Tespit ekipmaninin galisma alaninda konumlandirmasi

Tanimli tespit ekipmani bilesenlerinin konumlandiriimasi farkh
donusumler Gzerinden yapllir.

Kod Aciklama

CfgKinSimpleTrans (key:="TRANS_ X", dir:=X, val:=0) Tespit ekipmani bilesenlerinin konumlandi-
CfgKinSimpleTrans (key:="TRANS Y", dir:=Y, val:=0) riimasi

CfgKinSimpleTrans (key:="TRANS 7", dir:=Z, val:=0) T .
CfgKinSimpleTrans (key:="TRANS Z vice jaw", Tawnﬂlmengenegeqegnldondynnek}gn
dir:=z, val:=60) - - bu 6rnekte bir 180° dénls eklenir. Her iki
CfgKinSimpleTrans (key:="TRANS C 180", mengenegenes”@"]deaynlba$ang@
dir:=C, val:=180) - modeli kullanildidi igin bu gereklidir.

quK%nS%mpleTrans (key:="TRANS SPC", d%r:=C, val:=0) Eklenen déniis, dénis zincirinde takip
CfgKinSimpleTrans (key:="TRANS SPB", dir:=B, val:=0) eden bilesenlerin hepsine etki eder.
CfgKinSimpleTrans (key:="TRANS SPA", dir:=A, val:=0)
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Tespit ekipmaninin birlestirilmesi

Tespit ekipmaninin similasyonda dogru goruntilemek igin
cisimlerin ve doénusumlerin hepsi CFG dosyasinda bir araya

getirilmelidir.

Kod Aciklama

CfgCMO (key:="FIXTURE", primitives:= [ Tespit ekipmaninin igerdigi dontstumler ve
"TRANS_X", cisimlerin bilesimi

"TRANS Y",

"TRANS z",

"TRANS SPC",

"TRANS SPB",

"TRANS SPA",

"Fixture body",

"TRANS 7 vice jaw",

"TRANS opening width 2",

"vice jaw 1",

"TRANS opening width",

"TRANS C 180",

"vice jaw 2" ], active:=TRUE, name:="")

Tespit ekipmaninin tanimlanmasi
Birlestirilen tespit ekipmani bir tanimlama icermelidir.

Kod Aciklama
CfgKinFixModel (key:="FIXTUREL", Birlestirilen tespit ekipmaninin tanimlamasi
kinObjects:=["FIXTURE"])

NC-Solutions'daki 6rnekler

Guindelik imalat galismalarindaki baglama sistemleri igin hazirlanan
ornek dosyalari agik metin portalindaki NC veri tabaninda
bulabilirsiniz:

https://www.klartext-portal.de/de_DE/tipps/nc-solutions
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8.1 Palet yonetimi

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
programlarini sadece tek bir NC baslat ile arka arkaya islemek igin
kullanabilirsiniz.

o Bir palet tablosunun dosya adi daima bir harfle
baslamalidir.

Palet tablosu siitunlari

Makine Ureticisi bir palet tablosu igin palet tablosu atamaniz
durumunda otomatik olarak agilan bir prototip tanimlar.

Prototipte asagidaki situnlar bulunabilir:

Siitun Anlami

NR Kumanda, kaydi otomatik olarak olusturur.

Bu kayit, TUMCE ILERLEME fonksiyonunun Satir
numarasi giris alani i¢in gereklidir.

Paletler | Palet yonetimi

> L EUEETTTTe =

Alan tipi

Zorunlu alan

TYPE Kumanda asagidaki iki kaydi ayirt eder:
E PAL Palet
® FIX Gergi
® PGM NC programi

Kayitlari ENT tusu ve ok tuslari yardimiyla ya da
yazilim tusuyla segebilirsiniz.

Zorunlu alan

iSim Dosya adi
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.

Zorunlu alan

TARIH Sifir noktasi

Sifir noktasi tablosu palet tablosunun klasériinde kayit-
I degilse yolu eksiksiz sekilde belirtmelisiniz. Bir sifir
noktasi tablosundaki sifir noktalarini, NC programinda-

ki dongu 7 ile etkinlestirin.

Opsiyon alani

Bu kayit sadece sifir noktasi tablolar
kullaniminda gereklidir.

ONAYAR Malzeme referans noktasi
Malzemenin referans noktasi numarasini belirtin.

Opsiyon alani
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Siitun Anlami Alan tipi
LOCATION Paletin bulundugu yer Opsiyon alani
MA girisi, bir paletin ya da bir gerginin makine calig- Bu sutun mevcutsa giris zorunludur.
ma alaninda oldugunu ve islenebilecegdini gosterir. MA
girisini yapmak icin ENT tusuna basin. NO ENT tusuyla
girisi silebilir ve bu sekilde islemi durdurabilirsiniz.
LOCK Satir kilitli Opsiyon alani
* girdisi yardimiyla palet tablosu satirini islemeden
hari¢ tutabilirsiniz. ENT tusuna basildiginda satiri *
girisi ile isaretleyebilirsiniz. NO ENT tusuyla kilidi tekrar
kaldirabilirsiniz. Tekil NC programlari, gergiler ya da
komple paletler igin islemi kilitleyebilirsiniz. Kilittenmig
bir paletin kilittenmemis satirlari da (6rn. PGM) islen-
mez.
PALPRES Palet referans noktasinin numarasi Opsiyon alani
Bu giris sadece palet referans noktala-
rinin kullaniimasi halinde gereklidir.
W-STATUS islem durumu Opsiyon alani
Bu giris sadece alet odakli igslemde
gereklidir.
METHOD islem yéntemi Opsiyon alani
Bu giris sadece alet odakli islemde
gereklidir.
CTID Tekrar girig igin tanim numarasi Opsiyon alani
Bu giris sadece alet odakli islemde
gereklidir.
SP-X, SP-Y, X,Y ve Z dogrusal eksenlerinde givenli ylkseklik Opsiyon alani
SP-Z
SP-A, SP-B, A, B ve C doner eksenlerinde guvenli yukseklik Opsiyon alani
SP-C
SP-U, SP-V, U, V ve W paralel eksenlerinde gluvenli yukseklik Opsiyon alani
SP-wW
DOC Yorum Opsiyon alani

o Sadece kumandanin tiim satirlari igslemesi gereken
palet tablolarini kullaniyorsaniz LOCATION sGtununu
cikarabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Siitun ekleme ya da ¢ikarma",
Sayfa 387
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Palet tablosunu diizenleme

Yeni bir palet tablosu olusturuyorsaniz burasi énce bos olur. Yazilim
tusu yardimiyla satir ekleyebilir ve diizenleyebilirsiniz.

Yazilim tusu

Diizenleme fonksiyonu

BASLANG.

Tablo basini segin

SON

Tablo sonunu segin

YAN

Onceki tablo sayfasini segin

YAN

Sonraki tablo sayfasini segin

SATIR
UYARLA

Tablo sonuna satir ekleyin

SATIR

Tablo sonundaki satiri silin

N SATIRI
SONA
EKLE

Tablo sonuna satir ekleme

GUNCEL
DEGER
KOPYALA

Guncel degeri kopyalayin

KOPYALANM
DEGER
UYARLA

Kopyalanan degeri ekleyin

DOGRUYU

Satir basini segin

BASLAT
o
SATIR Satir sonunu segin
SONU
=
Metin ya da de@er ara
BUL
SUTUNLART Tablo satirlarini siralayin veya gizleyin
'SIRALA/
GIzLE
GONCEL Guncel alani dizenleyin
ALAN
DUZENLE
Situn igeriklerine gore ayirma
AYIRMA
- Ek fonksiyonlar 6rn. kaydetme
FONKS .
Dosya yolu segimini agma
SECIM
386
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Palet tablosunu se¢me

Bir palet tablosunu asagidaki gibi secebilir ya da yeniden
atayabilirsiniz:

» Programlama isletim tiiriine veya bir program
akisi igletim turine gegin
» PGM MGT tusuna basin

Higbir palet tablosu gérinmuyorsa:

‘ e ‘ » TiP SEC yazilim tusuna basin
E » TUM GOST. yazilim tusuna basin
» Palet tablosunu ok tuglariyla segme ya da yeni
bir palet tablosu (.p) adini girme
EnT » ENT tusuyla onaylayin

o Ekran diizeni tusuyla liste gériinimi ve form gérindmi
arasinda gegis yapabilirsiniz.

Sutun ekleme ya da ¢ikarma

o Bu fonksiyon ancak 555343 anahtar sayisinin girisinden
sonra onaylanir.

Konfiglirasyona bagl olarak yeni atanan bir palet tablosunda tim
sutunlar mevcut olmaz. Orn. alet odakl calisma yapmak igin énce
eklemeniz gereken sutunlar gereklidir.

Bir sutunu bos bir palet tablosuna eklemek igin yapmaniz
gerekenler:

» Palet tablosunu agma
» EK FONKS. yazilim tusuna basin

EK
FONKS .

» BICIM DUZENLE yazilim tusuna basin

> Kumanda, mevcut tim sutunlarin listelendigi bir
acilir pencere acar.

» Ok tuslariyla istenen siitunu segin
S ‘ » SUTUN UYARLA yazilim tusuna basin

UYARLA

Bigim
DUZENLE

EnT » ENT tusuyla onaylayin

SUTUN CIKAR yazilim tusuyla siitunu tekrar gikarabilirsiniz.
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Palet tablosunu igleme

0 Kumandanin, palet tablosunu timce timce olarak
mi yoksa kesintisiz mi isledigi makine parametresi ile
belirlenmistir.

Bir palet tablosunu asagidaki sekilde isleyebilirsiniz:
> Program akisi tiimce takibi ya da Program akisi
tekli tiimce igletim tiirine gegin

PGM » PGM MGT tusuna basin

MGT

Higbir palet tablosu gérinmuyorsa:

‘ s ‘ » TIP SEC yazilim tusuna basin
EE » TUM GOST. yazilim tusuna basin
» Palet tablosunu ok tuslariyla segin
Nt » ENT tusuyla onaylayin

v

Gerekirse ekran diizenini segin

O

NC-Start tusuyla islem yapin

B o

NC programinin igerigini islem dncesinde gdrebilmek igin
yapmaniz gerekenler:

» Palet tablosunu secin

» Kontrol etmek istediginiz NC programini ok tuslariyla segin
» PROGRAM AC yazilim tuguna basin

> Kumanda, secilen NC programini ekranda
gOsterir.

Ok tuslariyla NC programi arasinda gegis yapin

PROGRAM
AC

|IHHI
v

- » END PGM PAL yazilim tusuna basin
> Kumanda, palet tablosuna geri doner.

o Makine parametresi yardimiyla kumandanin bir hata
durumunda ne sekilde tepki verecedi tespit edilmistir.

Paletler | Palet yonetimi
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Palet tablosu islemede ekran diizeni
NC programi igerigini ve palet tablosu igerigini ayni anda gérmek B ST e @ﬁ

isterseniz PALET + PROGRAM ekran diizenini segin. Kumanda, —

isleme sirasinda ekranin sol tarafinda NC programini ve ekranin s ;o R
sag tarafinda paleti gosterir.
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Palet tablosunun diizenlenmesi

Palet tablosu Program akisi tiimce takibi ya da Program akisi
tekli tiimce igletim tiriinde etkinse tablo degistirme yazilim tuslari
Programlama igletim tiriinde aktif olmaz.

Bu tabloyu PALETi DUZENLE yazilim tusu (izerinden Program akisi
tekli tiimce veya Program akisi tiimce takibi isletim tirinde
degistirebilirsiniz.

Palet tablolarinda tiimce takibi

Palet yonetimi ile TUMCE GIRSI fonksiyonunu palet tablolariyla
baglantil olarak da kullanabilirsiniz.

Bir palet tablosunun ¢alismasini iptal ederseniz kumanda
TUMCE GIRSI fonksiyonu igin iptal edilen NC programinin en son
secilen NC tiimcesini sunar.

Diger bilgiler: "Palet programlarinda timce takibi", Sayfa 301
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8.2 Palet referans noktasi yonetimi

Temel bilgiler

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmahdir.
Palet referans noktasi tablosunda sadece makine
Ureticisi ile gérisme neticesinde degisiklikler yapin.

Palet referans noktasi tablosu, malzeme referans noktasi tablosuna
(preset.pr) ilave olarak kullaniminiza sunulur. Malzeme referans
noktalari, etkinlestiriimis bir palet referans noktasi ile ilgilidir.

Kumanda etkin palet referans noktasini PAL sekmesindeki durum
gOstergesinde gdsterir.

Uygulama

Palet referans noktalari Gzerinden 6rn. minferit paletlerin mekanige
bagli farklari basit bir yolla denklestirilir.

Ayrica koordinat sistemini, 6rn. palet referans noktasini bir

gergi kulesinin ortasina yerlestirerek palet tizerinde komple
hizalayabilirsiniz.

Palet referans noktalariyla galisma
Palet referans noktalariyla ¢alismak isterseniz palet tablosuna
PALPRES sttununu ekleyin.

Bu sttuna palet referans noktasi tablosundaki referans noktasi
numaralarini girin. Her zamanki gibi palet referans noktasini daima,
yeni bir palete gegis yaptiginizda, kisaca palet tablosunun Tip PAL
bulunan satirlarina gectiginizde degistirin.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Etkin palet referans noktasi vasitasiyla bir temel devire ragmen
kumanda, durum goéstergesinde bir sembol géstermez. Takip
eden tim eksen hareketleri sirasinda ¢garpigsma tehlikesi olusur!

> Gerekirse etkin palet referans noktasini PAL sekmesinde
kontrol edin
» Makinenin kontrol hareketlerini kontrol edin

» Palet referans noktasini sadece paletlerle baglantili olarak
kullanin

Paletler | Palet referans noktasi yonetimi
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8.3 Alet bazliigsleme

Temel ilkeler alet odakli igleme

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Alet odakli isleme, makineye bagl bir fonksiyondur.
Asagida standart fonksiyon gergevesi tanimlanmistir.

Alet odakli isleme ile palet degistirici olmayan bir makinede de ¢ok
sayida malzemeyi bir arada isleyebilir ve bu sekilde alet degistirme
surelerinden tasarruf edebilirsiniz.

Sinirlama

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Tum palet tablolari ve NC programlari alet odakl bir isleme

icin uygun degildir. Kumanda, alet odakli isleme vasitasiyla

NC programlarini artik baglantih sekilde islemez, bunlari alet
gagdrilarina boler. NC programlarinin bélinmesi vasitasiyla
sifirfanmamis fonksiyonlar (makine durumlari) programlar arasi
etki edebilir. Bu sekilde islem sirasinda ¢garpisma tehlikesi olusur!

» Belirtilen sinirlamalari dikkate alin

> Palet tablolarini ve NC programlarini alet odakli isleme
uyarlama

B Program bilgilerini her alete goére her NC programina
yeniden programlayin (6rn. M3 ya da M4)

B Her aletten 6nce her NC programinda 6zel fonksiyonlari
ve ilave fonksiyonlari sifirlayin (6rn. Calisma diizlemi
hareketi ya da M138)

> Palet tablosunu ilgili NC programlariyla Program akisi tekli
tiimce isletim tlrinde dikkatli sekilde test edin

Asagidaki fonksiyonlara izin verilmez:
FUNCTION TCPM, M128

M144

M101

M118

Palet referans noktasini degistirme

Asagidaki fonksiyonlar dncelikle tekrar giris durumunda 6zel dikkat
gerektirir:

Makine durumlarinin ek fonksiyonlarla (6rn. M13) degistiriimesi
Konfiglirasyona yazma (6rn. WRITE KINEMATICS)

Hareket alani gegisi

Déngu 32

Déngu 800

Calisma dizleminin déndurilmesi
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Alet odakli isleme igin palet tablosu siitunlan

Makine Ureticisi bagka yapilandirma yapmamissa alet odakli igsleme

icin ilave olarak asagidaki sUtunlar gereklidir:

Situn

W-STATUS

Anlami

islem durumu, islemenin ilerlemesini tespit
eder. islenmemis malzeme igin BLANK belir-
tin. Kumanda bu girigi isleme sirasinda otomatik
olarak degistirir.

Kumanda agagidaki iki kaydi ayirt eder:
= BLANK/giris yok: Ham par¢a, isleme gerekli

= INCOMPLETE: Eksik islem, islemin devam
etmesi gerekli

® ENDED: Tam olarak islenmis, baska islem
gerekli degil

= EMPTY: Bos yer, islem gerekli degil

= SKIP: islemi atla

METHOD

islem yoénteminin girisi

Alet odakli galisma, bir paletin cok sayida sabit-
lenmesi durumunda da mumkindur; ancak
birden fazla palet sabitlendiginde mimkin degil-
dir.

Kumanda agagidaki iki kaydi ayirt eder:

= WPO: Alet odakl (standart)

B TO: Alet odakli (ilk malzeme)

B CTO: Alet odaklh (diger malzemeler)

CTID

Kumanda, timce ilerlemesi ile tekrar giris tanim
numarasini otomatik olarak olusturur.

Girisi siler ya da degistirirseniz artik tekrar giris
yapilamaz.

SP-X, SP-Y,
SP-Z, SP-A,
SP-B, SP-C,
SP-U, SP-V,
SP-W

392

Mevcut eksenlerde glvenli yukseklik girigi
opsiyoneldir.

Eksenler igin guvenlik konumlari belirtebilirsiniz.
Kumanda bu konumlara sadece, makine uretici-
si bunlari NC makrolarda isleme alirsa hareket
eder.

Paletler | Alet bazli isleme
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Alet odakl caligsma akisi

On kosullar
Alete yonelik isleme igin 6n kosullar:

®  Makine Ureticisi, alet odakli igsleme igin bir alet degistirme
makrosu tanimlamalidir

= Palet tablosunda alet odakli islem yéntemi TO ve CTO tanimh
olmahdir

®  NC programlari en azindan kismi olarak ayni aletleri kullanir

B NC programlarinin W-STATUS durumu islemin devam etmesine
izin verir

Akis

1 Kumanda, TO ve CTO giriginin okunmasi sirasinda palet
tablosunun bu satirlari tzerinden alet odakli bir islem yapiimasi
gerektigini algilar

2 Kumanda, TO girisiyle NC programini TOOL CALL durumunda
kadar isleme alir

3 W-STATUS durumu BLANK durumundan INCOMPLETE haline
degisir ve kumanda, CTID alanina bir deger girer

4 Kumanda diger tim NC programlarini CTO girisiyle TOOL CALL
durumuna kadar isleme alir

5 Kumanda, asagidaki noktalardan biri ortaya ¢ikarsa diger islem
adimlarini bir sonraki aletle uygular:

= Bir sonraki tablo satirinda PAL girisi var
= Bir sonraki tablo satirinda TO ya da WPO girisi var

= ENDED ya da EMPTY girigsi olmayan tablo satirlari hala
mevcut

6 Kumanda her islemde CTID alanindaki girisi gunceller

7 Grubun tiim tablo satirlarinda ENDED girisi varsa kumanda,
palet tablosunun sonraki satirlarini isleme alir

islem durumunu sifirlama

islemi bir defa daha baslatmak isterseniz W-STATUS durumunu
BLANK veya giris yok olarak degistirin.

PAL satirinda durumu degistirirseniz altindaki tim FIX ve PGM
satirlari da otomatik olarak degisir.
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Tumce ilerlemesi ile tekrar girisg

Bir kesiklik sonrasinda bir palet tablosuna yeniden giris
yapabilirsiniz. Kumanda kesiklik olan satirlari ve NC programini
belirtebilir.

Palet tablosuna tiimce ilerlemesi alet odakli sekilde gergeklesir.
Asagidaki satirlarda alet odaklh TO ve CTO iglem yontemi
tanimlanmigsa tekrar giris sonrasinda kumanda yeniden alet odakl
sekilde islem yapabilir.

Tekrar giris durumunda dikkate alin

m  CTID alanina giris iki hafta muhafaza edilir. Ardindan tekrar giris
yapilamaz.

m CTID alanindaki girigi degistirmenize ya da silmenize izin
verilmez.

= CTID alanindaki veriler bir yazilim giincellemesinde gegersiz
olur.

= Kumanda, tekrar giris igin referans noktasi numaralarini
kaydeder. Bu referans noktasini degistirirseniz islem de ayni
sekilde kaydirma yapar.

® Bir NC programinin alet odakl islem dahilinde
diizenlenmesinden sonra artik tekrar giris yapilamaz.

Asagidaki fonksiyonlar dncelikle tekrar giris durumunda 6zel dikkat
gerektirir:

Makine durumlarinin ek fonksiyonlarla (6rn. M13) degistiriimesi
Yapilandirmaa yazma (6r. WRITE KINEMATICS)

Hareket alani gegisi

Doéngu 32 Tolerans

Déngu 800

Calisma dizleminin donduriimesi

Paletler | Alet bazli isleme
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8.4 Batch Process Manager
(Secenek no. 154)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Batch Process Manager fonksiyonunu makine {reticiniz
yapilandirir ve etkinlestirir.

Batch Process Manager ile lretim gorevlerinin planlamasi takim
tezgahinda yapilabilir.

Planlanan NC programlarini bir siparig listesine kaydedebilirsiniz.
Siparis listesi Batch Process Manager ile acllir.

Asagidaki bilgiler gosterilir:

® NC programinin hatasiz olma durumu

NC programlarinin suresi

Aletlerin mevcut olma durumu

Makinede gerekli manuel midahalelerin zamani

o Tam bilgileri almak igin alet kullanim kontrolli fonksiyonu
etkinlestirilip devreye alinmaldir!

Diger bilgiler: "Alet uygulama kontrolu", Sayfa 155

Temel ilkeler

Batch Process Manager asagidaki isletim turlerinde kullaniminiza
sunulur:

® Programlama

E Program akisi tekli tiimce

® Program akisi tiimce takibi

Programlama igletim tiiriinde siparis listesini olusturabilir ve
degistirebilirsiniz.

Program akisi tekli tiimce ve Program akis1 tiimce takibi isletim

turlerinde siparis listesi islenir. Degisiklik yapmak sadece sartli
olarak mumkuandir.
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Ekran gériintusii

Batch Process Manager 6gesini Programlama isletim tiiriinde
acgarsaniz asagidaki ekran dizeni kullaniminiza sunulur:

0 Batch Process Manager @ =
| Programmieren ) BPM

TNC: \nc_prog\demo\Pallet\PALLET.P

Gerekli maniiel midahaleler | Obje ‘ Stire Sonraki man. miidahale:

Paletin dizenlenmesi mimkin dedil 2 ‘ < 1m
1 s 2

inf .nk. kleﬂ! Pgm

Palet

Ad

1
PART_1.H S 8s v ¢
¥ B Palette: 2 16s ‘ od

Sifir noktasi tabl

PART_21.H

v
J Referans noktasi
v

PART_22.H 2

8s 24s J

Kilitli
O

Diizenl. onaylandi

6 ) 4 3

ONCESINDE || SONRASINDA AYRINTILAR
GIKAR 5 _
EKLE EKLE

KPL

Gerekli tim manuel midahaleleri gosterir

Bir sonraki manuel mudahaleyi gdsterir

Gerekirse makine ureticisinin gtincel yazilim tuglarini gésterir
Mavi satirlarin degistirilebilir giriglerini gosterir

Guincel yazilim tuglarini gésterir

Siparis listesini gosterir

o o0 WON -

Siparis listesi siitunlar

Siitun Anlami

Situn adi yok Palet, Gergi veya Program durumu

Program Palet, Gergi veya Program adi veya yolu

Siire Saniye olarak ¢alisma suresi
Bu sutun yalnizca 19 in¢ ekranda goéruntilenir.

Son Sirenin sonu
® Programlama biinyesinde siire

® Program akisi tekli tiimce ve Program akis
tiimce takibi biinyesinde gergek saat

Ref.nok. Malzeme referans noktasi durumu
Alet Kullanilan aletlerin durumu

Pgm NC programinin durumu

Sts islem durumu
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ilk siitunda Palet, Gergi ve Program durumu simgelerle gésterilir.
Simgeler asagidaki anlamlara sahiptir:

Simge Anlami

E Palet, Gergi veya Program Kkilitlidir

E’ Palet veya Gergi, calisma icin etkinlestiriimemistir
Bu satir su anda Program akis1 tekli tiimce

# ya da Program akisi tiimce takibi iginde islem
asamasinda ve diizenlenemez
Bu satirda manuel bir program kesintisi gercekle-

. sir

Program sutununda igleme yontemi simgeler yardimiyla gosterilir.
Simgeler asagidaki anlamlara sahiptir:

Simge Anlami

Simge yok Malzemeye yonelik isleme

Alete yonelik isleme

r = Baglat
I_ = Bitir

Ref.nok., Alet ve Pgm situnlarinda durum, simgeler yardimiyla
gOsterilir.

Simgeler asagidaki anlamlara sahiptir:

Simge Anlami

Kontrol tamamlandi

Kontrol tamamlandi

Etkin Dynamic Collision Monitoring (DCM)
(segenek no. 40) ile program similasyonu

Kontrol basarisiz oldu, 6ér. bir aletin kullanim émri
dolmus, garpisma tehlikesi

Kontrol henliz tamamlanmadi

Program yapisi dogru degil, 6rn. palette tamam-
layici programlar yok

Malzeme referans noktasi tanimlanmis

QO OMHX &

A Girig kontrolii
Palete ya da tamamlayici tim NC programlarina
bir malzeme referans noktasini atayabilirsiniz.
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o Kullanim bilgileri:
B Programlama igletim tiriinde Wkz sttunu her zaman
bostur, ¢linkii kumanda durumu Program akisi
tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi isletim
turlerinde kontrol eder.

®  Alet kullanim kontroli fonksiyonu makinenizde
etkinlestiriimemis ya da devreye alinmamigsa Pgm
sttununda bir simge goésterilmez

Diger bilgiler: "Alet uygulama kontrolu", Sayfa 155

Sts sltunlarinda isleme durumu simgeler yardimiyla gdsterilir.
Simgeler asagidaki anlamlara sahiptir:

Simge Anlami

Ham parga, islem gerekli

Eksik iglem, islemin devam etmesi gerekli

Tam olarak islenmis, bagka islem gerekli degil

islemeyi atla

Kullanim bilgileri:

= [sleme durumu isleme sirasinda otomatik olarak
uyarlanir

B Yalnizca W-STATUS siitunu palet tablosunda
mevcutsa Sts sUtunu Batch Process Manager
biinyesinde goérindr olur

S KK [F|ls

Diger bilgiler: "Alet bazli isleme", Sayfa 391

Batch Process Manager agma

@ Makine el kitabini dikkate alin!
standardEditor (No. 102902) makine parametresi ile
makine Ureticiniz, kumandanin hangi standart editoru
kullanacagini belirler.
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Programlama igletim tiirii

Kumanda palet tablosunu (.p) Batch Process Manager binyesin-
de siparis listesi olarak agmazsa asagidaki sekilde hareket edin:

> [stenilen siparis listesini secme
> » Yazihim tusu gubuguna gecis yapin

FONKS .

‘ ex ‘ » EK FONKS. yazilim tusuna basin

» EDITORU SEC yazilim tusuna basin
> Kumanda, Diizenleyici sec¢ acilir penceresini

EDITORO

SEG

acar.
» BPM-EDITOR 6gesini segin
ENT » ENT tusuyla onaylayin

» Alternatif olarak OK yazilim tusuna basin

> Kumanda, siparis listesini Batch Process
Manager binyesinde agar.

Program akisi tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi igletim
tird

Kumanda palet tablosunu (.p) Batch Process Manager biinyesin-
de siparis listesi olarak agmazsa asagidaki sekilde hareket edin:

» Ekran diizeni tusuna basin

» BPM tusuna basin

> Kumanda, siparis listesini Batch Process
Manager biinyesinde acar.

‘ BPM ‘

Yazihm tuslari
Bunun i¢in asagidaki yazilim tuslarini kullanabilirsiniz:

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi kendi yazilim tuslarini yapilandirabilir.

Yazilim tusu  Fonksiyon

Agag yapisini katlayarak kapatma ve agcma

AYRINTILAR

KPL

Acllan siparis listesini dizenleme

ONCESINDE EKLE, SONRASINDA EKLE ve GIKAR
GTKAR yazilim tuglarini gdsterir
Satir kaydir

KAYDIR

Satiri isaretle

ISARETL.
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Yazihm tusu  Fonksiyon

P isaretlemeyi iptal et

IPTAL ET

T — imle¢c konumundan énce yeni bir Palet, Gergi
EKLE veya Program ekleyin

A imleg konumundan sonra yeni bir Palet, Gergi
EKLE veya Program ekleyin

Satir ya da blok silme

GIKAR

Etkin pencereleri degistir

Bir acilir pencereden olasi girisleri segin
SECTM
buRUM isleme durumunu ham parcaya geri alin
GERL
AL
G Malzeme veya alet tabanli isleme segin
YONTEME
—_ Carpisma kontrol gergeklestirme (segenek no.
KONTROLO 41())

Diger bilgiler: "Dinamik ¢arpisma denetimi
(segenek #40)", Sayfa 326

Carpisma kontrollini durdurma (segenek no. 40)

CARPISMA
KONTROL UNO
IPTAL ET

Gerekli manuel mudahaleleri ice veya disa katla-
ma

Geligtirilmig alet ydonetimini agma

ALET-
YONETIME

INTERN ‘ |§|em| Iptal etme

DURDUR

o Kullanim bilgileri:
= ALETYONETIMi, CARPISMA KONTROLU,
CARPISMA KONTROLUNU iPTAL ET ve
INTERN DURDUR yazilim tuglari yalnizca Program
akis1 tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi
isletim tlrlerinde mevcuttur.

® W-STATUS sUtpnu palet tablosunda mevcutsa
DURUMU GERI AL yazilim tusu kullanilabilir.

= W-STATUS, METHOD ve CTID s[]tgplan pglet
tablosunda mevcutsa CALISMA YONTEMI yazilim
tusu kullanilabilir.

Diger bilgiler: "Alet bazli isleme", Sayfa 391
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Siparig listesi atama

Yeni bir siparig listesini sadece dosya ydnetiminde olusturabilirsiniz.

Bir siparis listesinin dosya adi daima bir harfle
baglamalidir.

ENT

UYARLA
GIKAR

SONRASINDA
EKLE

DUZENLE

AGK

v Vv

Programlama tusuna basin

PGM MGT tusuna basin
Kumanda, dosya ydnetimini agar.
YENI DOSYA yazilim tusuna basin

» Dosya adini uzantisiyla (.p) birlikte girin

ENT tusuyla onaylayin

> Kumanda, bos bir siparis listesini Batch Process

Manager binyesinde agar.
EKLEMEYi CIKARMA yazilim tusuna basin

SONRASINDA EKLE yazilim tusuna basin

> Kumanda sag tarafta gesitli tipleri gdsterir.

istenen tipi segin

= Palet

= Gergi

= Program

Kumanda, siparis listesine bos bir satir ekler.
Kumanda sag tarafta secilen tipi gosterir.
Girigleri tanimlama

®  Ad: Adi dogrudan girin ya da varsa agilir
pencere yardimiyla segim yapin

® Sifir noktasi tabl.: Gerekirse sifir noktasini
dogrudan girin ya da agilir pencere yardimiyla
segim yapin

m Referans noktasi: Gerekirse malzeme
referans noktasini dogrudan girin

m Kilitli: Secilen satir islemenin disinda birakilir

® Diizenl. onaylandi: Secilen satir isleme igin
onaylandi

Girisleri ENT tusuyla onaylayin

» Gerekirse adimlari tekrarlayin
» DUZENLE yazilim tusuna basin
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Siparig listesini degistirme

Bir siparis listesini Programlama, Program akis1 tekli tiimce ve
Program akisi tiimce takibi isletim tirinde degistirebilirsiniz.

o Kullanim bilgileri:

= Bir siparis listesi Program akisi tekli tiimce ve
Program akis1 tiimce takibi isletim tiirlerinde
secilmisse siparis listesini Programlama isletim
turinde degistirmek mimkun degildir.

®  Kumanda korumali bir alan belirledigi igin isleme
sirasinda siparis listesi degisikligi sadece sartli olarak
muamkuandir.

®m Korumali alandaki NC programlari a¢ik gri renkte
gosterilir.

® Siparis listesinde yapilan bir degisiklik, carpisma
kontrolii tamamlandi durumunu - kontrolii
tamamlandi ¥ durumuna geri alir.

Batch Process Manager igerisinde siparis listesindeki bir satiri
asagidaki gibi degistirebilirsiniz:

> Istediginiz siparis listesini agin

» DUZENLE yazilim tusuna basin

» Imleci istediginiz satira alin, ér. Palet
> Kumanda secilen satir mavi renkte gosterir.

> Kumanda sag tarafta degistirilebilir girigleri
gOsterir.

‘ » Gerekirse PENCERE DEGISIMI yazilim tusuna
basin

> Kumanda etkin pencereyi degistirir.

» Asagidaki girigler degistirilebilir:

Ad

Sifir noktasi tabl.

Referans noktasi

Kilitli

Diizenl. onaylandi

ENT » Degistirilen girigleri ENT tusuyla onaylayin
> Kumanda degisiklikleri devralir.

» DUZENLE yazilim tusuna basin

%‘:

DUZENLE

ACK
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Batch Process Manager icerisinde siparis listesindeki bir satiri
asagidaki gibi kaydirabilirsiniz:

» Istediginiz siparig listesini agin

» DUZENLE yazilim tusuna basin

> imleci istediginiz satira alin, 6r. Program

> Kumanda secilen satiri mavi renkte gosterir.
— KAYDIR yazilim tusuna basin

» ISARETL. yazilim tusuna basin

> Kumanda, imlecin Gzerinde durdugu satir
isaretler.

» Imleci istediginiz konuma alin

> [mleg uygun bir yerde duruyorsa kumanda
ONCESINDE EKLE ve SONRASINDA EKLE yazilim
tuglarini gosterir.

ISARETL.

" II <_I
v

CHOESTHRE » ONCESINDE EKLE yazilim tusuna basin
FKLE > Kumanda, satiri yeni konuma ekler.
» GERI yazilim tusuna basin
DOZENLE » DUZENLE yazilim tusuna basin
kPl  agk
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Dondiirme islemi | Freze makinelerinde torna islemi (se¢enek #50)

9.1 Freze makinelerinde torna iglemi
(secenek #50)

Giris
Ozel freze makine tiplerinde hem freze hem dénme islemlerini
yuritmek mamkinddr. Bu sekilde, karmasik frezeleme ve dénme

islemleri gerekliyse de malzemenin yeri degistirimeden malzemeyi
tek makinede komple islemek mimkunddr.

Torna iglemi, malzemenin dondigu ve bdylece kesme hareketinin
gerceklestirildigi bir kesme islemidir. Siki bir sekilde sabitlenmis bir
alet, kesme ve besleme hareketlerini gergeklestirir.

Torna islemleri, islem yoniine ve goéreve bagl olarak farkh Gretim
sureglerinden olusur, 6rn.

® Boyuna tornalama
® Duz tornalama

® Yivagma

= Dis agma

@ Kumanda, farkli tretim siregleri igin birden fazla déngu
sunar.

Ayrintili bilgi: isleme Déngilerinin Programlanmasi
Kullanici El Kitabi

Kumandada kolayca bir NC programi sirasinda, frezeleme
isletimiyle torna igletimi arasinda gegis yapabilirsiniz. Torna isletimi
sirasinda, torna tezgahi bir torna mili gérevi gorir ve frezeleme
mili alet ile sabit kalir. Bu sekilde donlisi simetrik olan konturlar
olusturulur. Referans noktasi bunun igin torna milinin merkezinde
bulunmahdir.

Torna takimlari yonetiminde freze ya da delme aletlerinden farkli
geometrik tanimlamalar gereklidir. Orn. kesici yarigapi diizeltmesini
gercgeklestirebilmek icin bir kesici yaricapi tanimi gereklidir.
Kumanda burada torna takimlari igin 6zel bir alet yénetimi sunar.
Diger bilgiler: "Alet verileri", Sayfa 417

isleme icin farkli dongiiler mevcuttur. Bu déngiileri ilave hareketli
eksenlerle de birlikte kullanabilirsiniz.

Ayrintih bilgi:Agik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi
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Torna iglemi koordinat diizlemi

Ddénme sirasinda eksenlerin diizenlemesi, X koordinat malzemenin
¢apini ve Z koordinat uzunlamasina pozisyonunu tanimlayacak
sekilde belirlenmistir.

Yani programlama her zaman ZX koordinat dizleminde gerceklesir.
Asil hareketler igin hangi makine eksenlerinin kullanildigi ilgili
makine kinematigine baglidir ve makine ureticisi tarafindan
belirlenir. Bu baglamda, torna fonksiyonlu NC programlari blyuk
Olglide degistirilebilir ve makine tlriinden bagimsizdir.

Kesici yarigapi diizeltmesi SRK

Torna takimlarinin ucunda bir kesici yarigapi mevcuttur (RS).
Boylece konileri, pahlari ve yarigaplari iglerken konturun tizerinde
deformasyonlar olusur, ¢inkl programlanmis hareket yollari teorik
kesici ucu S'ye baghdir. SRK bu sekilde olugan sapmalari engeller.

Kumanda, torna déngllerinde otomatik olarak bir kesici yarigapi
dizeltmesi uygular. Tekli hareket timcelerinde ve programlanmis
konturlarin igcinde RL ya da RR ile SRK'yi etkinlestirebilirsiniz.

Kumanda, kesici geometriyi P-ANGLE nokta agisi ve T-ANGLE ayar
acisl ile kontrol eder. Kumanda, donginin iginde bulunan kontur
elemanlarini ilgili aletle miimkin oldugu kadar isler.

Yan kesicilerin agisi nedeniyle artik malzeme durursa kumanda
bir uyari verir. suppressResMatIWar (No. 201010) makine
parametresiyle bu uyariyi durdurabilirsiniz.

o Programlama uyarilari:
B NOtr kesim konumunda (TO=2, 4, 6, 8) yaricap
dizeltmesinin yonu belirgin olmaz. Bu durumlarda
SRK sadece islem donguleri kapsaminda
muamkuanddr.

Kesim yarigcapi diizeltmesi de ayni sekilde belirlemis
bir islemede mimkinddr.

L+ Z+
Etkin ek fonksiyonlar bu asamada imkanlari sinirlar: g > @)‘S
= M128 ile kesim yarigap diizeltmesi yalnizca islem 812 © ® 0O
doéngtileri ile baglantil olarak mimkindiir B i 1B . @ o
® M144 ile ya da REFPNT TIP-CENTER 6gesine UM Y 6 s 0 2
sahip FUNCTION TCPM ile kesim yarigapi 6! 4 © «+ ©
dizeltmesi ek olarak tim hareket timceleriyle < : B> @

mumkunddur, 6r. RL/RR ile
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Teorik alet ucu

Teorik alet ucu, alet koordinat sistemine etki eder. Aleti uygulamaya
alirsaniz alet ucunun konumu aletle birlikte déner.

Sanal alet ucu

Sanal alet ucunu FUNCTION TCPM ile ve REFPNT TIP-CENTER
secgimi ile etkinlestirebilirsiniz. Sanal alet ucunun hesaplanmasi igin
alet verilerinin dogru olmasi sarttir.

Sanal alet ucu, malzeme koordinat sistemine etki eder. Aleti
uygulamaya alirsaniz alet hala ayni TO alet oryantasyonunda
oldugu sirece sanal alet ucu ayni kalir. Alet 6r. TO 1 igin gegerli agl
aralgini terk ettiginde kumanda, TO durum géstergesini ve bununla
sanal alet ucunu da otomatik olarak degistirir.

Sanal alet ucu, uygulamaya alinmis eksene paralel uzunlamasina
ve duz iglemelerin yarigcap dizeltmesi olmadan da kontura uygun
sekilde yapilmasini sagdlar.
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9.2 Temel fonksiyonlar (se¢cenek #50)

Frezeleme igletimi ve torna igletimi arasinda gecis

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Torna islemeyi ve islem modlari arasinda gegisi makine
Ureticisi konfiglre eder ve etkinlestirir.

Frezeleme ve donme iglemi arasinda gecis yapmak igin ilgili moda
gecmelisiniz.

isleme modlari arasinda gegis yapmak icin FUNCTIONMODETURN
ve FUNCTIONMODEMILL NC fonksiyonlarini kullanin.

Torna modu etkinse kumanda, durum gdstergesinde bir sembol
goruntdler.

Sembol isleme modu

? D6nme modu etkin: FUNCTION MODE TURN

Sembol yok Frezeleme modu etkin: FUNCTION MODE MILL

isleme modlari arasinda gegcis yaparken kumanda, ilgili isleme
modu i¢in makineye 6zel ayarlari yapan bir makro c¢alistirir.
FUNCTION MODE TURN ve FUNCTION MODE MILL NC
fonksiyonlariyla, makine ureticisinin makroda tanimladidi ve
kaydettigi bir makine kinematigini etkinlestirebilirsiniz.

BILGI

Dikkat, yiiksek oranda maddi hasar tehlikesi!

Torna isleminde ayrica ylksek devir sayilarindan ve agir, ayrica
dengelenmemis malzemelerden dolayi ¢ok yiksek oranda
fiziksel glgler de ortaya ¢ikar. Yanlis islem parametrelerinde,
dikkate alinmayan dengesizlikte ya da yanlis gergi durumunda
islem sirasinda yuksek oranda kaza riski olusur!

» Malzemeyi mil merkezinden gerin

Malzemeyi guvenli sekilde gerin

Duslk devir sayilari programlayin (talebe gore artirin)

Devir sayisini sinirlandirin (talebe goére artirin)

Dengesizligi giderin (kalibre edin)

vV vyvyy
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o Programlama uyarilart:
= Calisma diizlemi hareketi ya da TCPM fonksiyonlari
etkinse islem modunda gecis yapamazsiniz.

= Torna igletiminde, sifir noktasi kaydirma harig,
koordinat dénustirmeleri igin bagka dongulere izin
verilmez.

®  Alet milinin oryantasyonu (mil agisi) islem yoniine
baghdir. Dis kalip islemelerde alet kesici, torna milinin
merkezini gosterir. i¢ kalip islemelerde alet, torna mili
merkezinden disariyi isaret eder.

= [slem yoéniinin degistirilmesi durumunda (dis ve
ic kalip isleme) mil ddnme yoninin uyarlanmasi
gereklidir.

® Torna isleminde alet kesicileri ve torna milinin
merkezi ayni ylUkseklikte olmalidir. Torna igletiminde
alet bu nedenle torna mili merkezinin Y koordinatina
onceden konumlandiriimalidir.

= M128 ve TCPM igin ilgili doner eksenleri M138 ile
segebilirsiniz.

o Kullanim bilgileri:
|

Torna modundan referans noktasi, torna milinin
merkezinde olmalidir.

® Torna modunda, X ekseni pozisyon gostergesinde
¢ap degerleri goérintilenir. Bu durumda kumanda
ilave bir cap semboll gosterir.

® Torna igletiminde, torna mili icin mil potansiyometresi
etkilidir (torna tezgah).

® Torna igletiminde tim manuel tarama sistemi
dongulerini kullanabilirsiniz, Kose tarama ve Diizlem
tarama donguileri harig. Torna isletiminde dlgim
degerleri, X ekseni ¢ap degerlerine uygundur.

®  Torna fonksiyonunu tanimlamak icin smartSelect
fonksiyonunu da kullanabilirsiniz.

isleme modunun girilmesi

» Ozel fonksiyonlu yazilim tugu gubugunu agin
T » FUNCTION MODE yazilim tusuna basin
TuRN » islem modu fonksiyonu: TURN (torna) yazilim
tusuna ya da MILL (freze) yazilim tusuna basin

Makine Ureticisi kinematik secgimi etkinlestirmisse su sekilde hareket
edin:

s » KINEMATIK SEC yazilim tusuna basin
» Kinematigi se¢in
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Ornek

Torna igletimini etkinlestirme
Torna igletimini etkinlestirme

Frezeleme isletimini etkinlestirme

Torna igleminin grafik gosterimi

Torna islemlerini sadece Program Testi isletim tirtinde simule 0 - ooz <t
edebilirsiniz. Bunun 6n kosulu, torna islemine uygun bir ham parca
tanimi ve no. 20 secenegidir.

o Grafiksel similasyon yardimiyla saptanan islem sureleri,
gercek islem sureleriyle értismuiyor. Kombine freze ve
torna islemlerindeki sebepler arasinda islem modunun
degistiriimesi de bulunur.

R T e

L |
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9.3 Dengesizlik fonksiyonlari (se¢cenek #50)

Dénme isletiminde dengesizlik

Genel bilgiler

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Denge fonksiyonlar tim makine tiplerinde gerekli
olmayip bu sekilde mevcut degildir.

Asagida acgiklanan denge fonksiyonlari makine Ureticisi
tarafindan makinede kurulan ve uyarlanan temel
fonksiyonlardir. Bu nedenle fonksiyonlarin etkisi ve
kapsami agiklamadan farkli olabilir. Makine Ureticiniz
baska denge fonksiyonlari da saglayabilir.

Torna igsleminde torna tezgahi ve bagli malzeme bir dénme
hareketi yaparken alet sabit bir pozisyonda bulunur. Malzeme
biydkligune gére burada buyuk kitleler rotasyonlu harekete
gecirilir. Malzemenin déndurilmesiyle digsariya dogru bir merkezkag
kuvveti olusturulur.

Merkezkag kuvveti bliylik 6lgtide hiz, kiitle ve malzemenin
dengesine baghdir. Kiitlesi donus sirasinda simetrik dagiimayan
govde dondurildigunde dengesizlik ortaya gikar. Kitlenin gévdesi
doénme halindeyse disariya dogru bir merkezkag kuvveti olusturulur.
Rotasyonlu kitle ayni oranda dagiliyorsa merkezkag kuvveti yok
olur.

Dengesizlik malzemenin seklinden (6rn. simetrik olmayan pompa
gbvdesi) ve germe aracindan etkilenir. Bu kosullar gogunlukla
degistirilemedigi icin mevcut bir dengesizligi denge agirliklari
yerlestirerek telafi edebilirsiniz. Kumanda bu konuda sizi DNGSIZLIK
OLC dongiisiiyle destekler. Déngii, var olan dengesizligi belirler ve
gerekli denge agirhginin kitlesini ve pozisyonunu hesaplar.

NC programinda 892 BAL. BOZ. KONTR. déngusu girilen
parametrelerin asilip asiimadidini kontrol eder.
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BILGI

Dikkat, yliksek oranda maddi hasar tehlikesi!

Torna isleminde ayrica ylksek devir sayilarindan ve agir, ayrica
dengelenmemis malzemelerden dolayi ¢ok yiksek oranda
fiziksel gligler de ortaya ¢ikar. Yanlis islem parametrelerinde,
dikkate alinmayan dengesizlikte ya da yanlis gergi durumunda
islem sirasinda yuksek oranda kaza riski olusur!

» Malzemeyi mil merkezinden gerin

Malzemeyi guvenli sekilde gerin

Dusuk devir sayilari programlayin (talebe goére artirin)
Devir sayisini sinirlandirin (talebe goére artirin)
Dengesizligi giderin (kalibre edin)

o Kullanim bilgileri:

® Malzemenin dondlrtlmesiyle, dengesizlige bagh
olarak titresimlere (rezonans titresimleri) yol agan
merkezkag kuvvetleri olusur. Bununla isletim streci
negatif etkilenir ve aletin bekleme siiresi azalir.

= [sleme sirasindaki malzeme asinmasi, malzemenin
kitle dagilimini degistirir. Bu sekilde dengesizlik
olusur, bundan dolayi igslem adimlari arasinda da
denge kontroli yapilmasi onerilir.

vV vyvyy

Denge izleme fonksiyonuyla denge izlemesi

Denge izleme fonksiyonu torna igletiminde malzeme dengesizligini
izler. Makine Ureticisi tarafindan maksimum dengesizlik i¢in girilen
deger asildiginda kumanda bir hata mesaiji verir ve acil durdurma
konumuna geger. Buna ek olarak istege bagh limitUnbalanceUsr
(no. 120101) makine parametresinde gecgerli dengesizlik sinirini
daha fazla dusurebilirsiniz. Bu sinirlar agildiginda kumanda bir hata
mesaji verir. Tezgah donusu bununla durdurulamaz. Kumanda,
dengesizlik izleme fonksiyonunu torna isletimine gegis sirasinda
otomatik olarak etkinlestirilir. Dengesizlik izleme, siz yeniden
frezelemeye gecene kadar etkindir.

@ Ayrintili bilgi: isleme Déngiilerinin Programlanmasi
Kullanici El Kitabi

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

413



Dondiirme islemi | Dengesizlik fonksiyonlari (se¢genek #50)

Dengesizligin 6lgiilmesi dongusii

0 Bu déngiiyii yalnizca torna isletiminde uygulayabilirsiniz. ~ PR e

Daha 6nce FUNCTION MODE TURN 6gesini etkinlestirin. - AR "?
Torna iglemlerini olabildigince dayanikli ve guvenli bir sekilde R L
yuritmek igin gerilen malzemenin dengesizligini kontrol edin ve bir I
denge agirhigi ile dengeleyin. Kumanda bunun icin size DNGSIZLIK

OLC déngiisiini sunar. ;
DNGSIZLIK OLC déngiisii malzemenin dengesizligini tespit eder ve e =

denge agirliginin kitlesi ile pozisyonunu hesaplar. e T Po
Dengesizligi belirlemek igin agagidaki sekilde hareket edin: SRR L

» Manuel isletim isletim tirinde yazilim tusu
gubugunu degistir

— » MANUEL DONGULER yazilim tusuna basin

DONGOLER

v

—§ » DONDUR yazilim tusuna basin

DNGSIZLIK OLC yazilim tusuna basin
Dengesizligin algilanmasi i¢in devir sayisi girin
NC baslat digmesine basin

Doéngu, tezgah déndirmeyi dusuk devir
sayisinda baglatir ve devir sayisini, dnceden

girilen devir sayisina ulasana kadar kademeli
olarak artirir.

DNGSTZLIK
oL

v v v Vv

> Kumanda, denge agirhdinin hesaplanan kitle ve
radyal pozisyonunun gérintulenecegi bir pencere
acar.

Denge agirhdi icin baska bir radyal pozisyon veya kitle kullanmak
istiyorsaniz her iki degerden birinin tizerine yazabilir ve diger degeri
yeniden hesaplatabilirsiniz.

o Kullanim bilgileri:
|

Bir dengesizligi diizeltmek igin kismen ¢ok sayida
farkli yerlestiriimis dengeleme agirligi gerekli olabilir.
® Bir dengeleme agirhdinin gererek tutturulmasindan

sonra denge durumu, yeniden bir dl¢giim iglemiyle
kontrol edilmelidir.

414
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Dengesizlik dongusu kalibrasyonu

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Kalibrasyon verilerinde degisiklik istenmeyen tutuma yol acgabilir.
Makine kullanicisi ya da NC programlayici vasitasiyla DNGSIZLIK
AYAR. dongusiinun kullaniimasi 6nerilmez. Fonksiyonun
uygulanmasi ve ardindan islenmesi sirasinda ¢arpigma tehlikesi
olusur!

» Fonksiyonu yalnizca makine Ureticisi ile gériisme sonucunda
kullanin

» Makine ureticisinin belgelerini dikkate alin

Dengesizlik kalibrasyonu, makine teslim edilmeden énce makine
ureticisinde yapilir. Dengesizlik kalibrasyonu sirasinda torna
tezgahi, taniml bir radyal pozisyonda tutturulmus olan tanimh
bir agirlikla farkli devir sayilarinda isletilir. Olgiim islemi farkli
agirhklarla tekrarlanir.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021 415



Doéndiirme iglemi | Torna igletiminde aletler (se¢enek #50)

9.4 Torna igletiminde aletler (segenek #50)

Alet cagirma

Torna aletlerinin gagrilmasi frezeleme isletimi ile ayni sekilde
gergeklesir, TOOL CALL fonksiyonu ile birlikte. TOOL CALL
timcesinde, sadece alet numarasini ya da alet adini tanimlayin.

o Torna takimlarini hem frezeleme isletiminde hem torna
isletiminde ¢cagirip degistirebilirsiniz.

Acilir pencerede alet segimi

Alet secimi aclilir penceresini agarsaniz kumanda, alet yuvasinda
mevcut olan butin aletleri yesil renkte isaretler.

Kumandada alet numarasi ve alet adinin yaninda torna aleti
tablosundan ZL ve XL siitunlari da gosterilir.

Ornek

Dénme igletimi segimi

Alet cagirma
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Alet verileri
TOOLTURN.TRN torna takimi tablosunda dénmeye ait alet verilerini [Blanuer fsiotin — ETabic o bs
tanimlayabilirsiniz. e

T slitununda bulunan alet numarasi, TOOL.T'de bulunan torna 5 I
aletinin numarasini gosterir. TOOL.T'de bulunan L ve R gibi
geometri degerleri torna takimlarinda etkin degildir.

o TOOLTURN.TRN'de bulunan alet numarasi, TOOL.T'de
bulunan déner aletin alet numarasi ile ayni olmalidir.
Yeni bir satir eklerseniz ya da kopyalarsaniz ilgili

numaray! girebilirsiniz.

Kumanda bir torna aletinin etkin alet uzunlugunu Q114 adh Q T3 7 T so
parametresine kaydeder.

Ayrica torna takimlarini TOOL.T alet tablosunda torna takimi olarak
isaretlemelisiniz. Bunun igin TYP sitununda ilgili aletin TURN

alet tipini segmelisiniz. Bir alet i¢in birden fazla geometri verileri
gerekliyse alete bagka imlenmis aletler ekleyebilirsiniz.

Arsivlemek veya sadece program testi i¢in kullanmak istediginiz
torna takimi tablolari igin . TRN uzantisi ile herhangi baska bir dosya
adi girin.

Torna takimi tablosunu agmak icin agagidaki gibi hareket edin:
a » Makine isletim tiiriinii segin, 6rn. Manuel isletim

ALET
TABLOSU

L TUW

» ALET TABLOSU yazilim tusuna basin

» DONUS ALETLERI yazilim tusuna basin

DONOS
ALETLERL

» Torna takimi tablosunu degistirin: DUZENLE
yazilim tusunu ACIK konumuna getirin

Torna takimi tablosundaki alet verileri

o Kumanda, tablo penceresinin altinda ilgili giris alaninin
diyalog metnini, birimini ve girig araligini gosterir.

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

Parametre Anlami Giris
T Alet numarasi: TOOL.T'de bulunan doner aletin alet -
numarasi ile ayni olmalidir
iSiM Alet adi: Kumanda, torna takimi tablosunda alet tablosunu 32 karakter, sadece biiyiik harf,
segtiginizde alet adini otomatik olarak devralir bosluk yok
ZL Alet uzunlugu 1 (Z yonu) -99999,9999...+99999,9999
XL Alet uzunlugu 2 (X yoni) -99999,9999...+99999,9999
YL Alet uzunlugu 3 (Y yoéni) -99999,9999...+99999,9999
DZL Alet uzunlugu delta degeri 1 (Z yoni), ZL'ye eklenir -99999,9999...+99999,9999
DXL Alet uzunlugu delta degeri 2 (X y6nu), XL'ye eklenir -99999,9999...+99999,9999
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Parametre Anlami Giris
DYL Alet uzunlugu delta degeri 3 (Y yonu), YL'ye eklenir -99999,9999...+99999,9999
RS Kesim yarigapi: Konturlar RL veya RR yarigap dizeltme ile  -99999,9999...+99999,9999
programlanmissa, kumanda dénme ddngulerinde kesim
yarigapini dikkate alir ve bir kesim yarigapi diizeltmesi
gerceklestirir
DRS Bicak yarigapi delta dederi: Bigak yarigapi ek dlgtisi RS -999,9999...+999,9999
icin ek olarak etki eder
TO Alet oryantasyonu: Kumanda, alet oryantasyonundan yola 1...9
¢ikarak alet kesme kenarinin konumunu ve alet tipine goére
ayar agisinin yon, referans noktanin konumu gibi bagka
bilgileri belirler. Bu bilgiler kesme kenari ve freze kompan-
zasyonu, daldirma agisi vb. gibi hesaplamalar igin gerekli-
dir
ORI Mil oryantasyon acisi: Plakanin ana eksene olan agisi -360,0...+360,0
SPB-INSERT Oluk agma aletleri igin bir gukurluk acisi, hacimsel aci B -90,0...+90,0
T-ANGLE Kumlama aletleri ve perdahlama aletleri icin ayar agisi 0,0000...+179,9999
P-ANGLE Kumlama aletleri ve perdahlama aletleri icin nokta agisi 0,0000...+179,9999
CUTLENGTH Bir torna veya oluk agma aletinin kesme agzi uzunlugu. 0,0000...+99999,9999
Kumanda CALISMA KAPSAMI Kumlama ile torna déngiile-
rindeki kesme agzi uzunlugunu denetler.
Torna déngusunde programlanan kesim derinligdi, alet
tablosunda tanimlanan kesme agzi uzunlugundan biyuk-
se kumanda bir uyari verir. isleme déngiisiindeki kesim
derinligi bu durumda otomatik olarak dusuralur.
CUTWIDTH Bir torna veya oluk agma aletinin kesme agzi genigligi 0,0000...+99999,9999
DCW Oluk agma aleti genisligi 6lglist -99999,9999...+99999,9999
TYPE Torna aleti tipi: Kumlama aleti ROUGH, perdahlama aleti ROUGH, FINISH, THREAD, RECESS,
FINISH, dis aleti THREAD, yiv agma aleti RECESS, mantar BUTTON, RECTURN
aleti BUTTON, burgu aleti RECTURN
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Doéndiirme iglemi | Torna igletiminde aletler (se¢enek #50)

Otomatik alet 6l¢iimii igin alet verileri

485 DONER ALETI OLC ddnglsl yardimiyla torna aletlerini otomatik
olarak olgebilirsiniz.

0 485 DONER ALETI OLC dongulsuni kullanabilmek igin
dikdortgen prizma seklinde tarama elemani olan bir alet
tarama sistemine ihtiyaciniz vardir.

Doéngl, torna aletleri tablosunda yer alan asagidaki girigleri dikkate
alir:

ZL: Alet uzunlugu 1

XL: Alet uzunlugu 2

DZL: Alet uzunlugu 1 delta degeri
DXL: Alet uzunlugu 2 delta degeri
RS: Kesme agzi yarigapi

TO: Alet yonelimi

ORI: Milin yonelim agisi

TYPE: Torna aletinin tipi

Ayrintih bilgi:Malzeme ve Alet igin Olgiim Déngiilerinin
Programlanmasi Kullanici El Kitabi

Yonlendirme agisi

ORI milinin oryantasyon agisiyla torna aleti igin freze milinin agi
konumunu belirleyin.

o Kullanim bilgileri:

® Dogru mil konumu sadece islem igin degil, ayrica
aletin dlgtlmesi icin de belirleyicidir.

= Yeni tanimlanan her alette dogru yénlendirme
acisinin ve istenen alet oryantasyonunun kontrol
edilmesi onerilir.
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Alet diizeltmesini hesaplayin

Bir torna takiminin élgtilen DXL ve DZL dizeltme degerlerini alet
yonetiminde (segenek no. 93) manuel olarak dizeltebilirsiniz.
Kumanda, girilen verileri otomatik olarak alet koordinat sistemine
dondstarar.

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Alet yénetimi tamamen veya kismen devre digl
birakilabilen makineye bagli bir fonksiyondur. Tam
fonksiyon kapsamini makine Ureticiniz belirler.

Parametre Anlami Girig

WPL-Z diizeltme degeri Malzemenin Z yéniinde dlgiilen sapmasi -99999,9999...+99999,9999

@OWPL-X diizeltme Malzemenin X yéninde (¢ap) dlgllen sapmasi -99999,9999...+99999,9999
degeri

B hiicum agisi isleme esnasinda ayar agisi 0,0000...+179,9999

Takimi ters dondiir Torna takiminin igsleme esnasinda alet milinde -
dondurilip déndiridlmediginin tanimi

DZL giincel deger Alet icin giincel olarak hesaplanan deger -

DXL giincel deger Alet icin giincel olarak hesaplanan deger -

DZL yeni deger Alet icin yeni hesaplanan deger -

DXL yeni deger Alet icin yeni hesaplanan deger -
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Uygulama sekli
Duzeltme degerlerini degistirmek icin asagidaki gibi hareket edin:
f > istedigin_iz makine isletim tlrand segin, 6rn.
Manuel Isletim
ALET » ALET TABLOSU yazilim tusuna basin
TABLOSU
— » ALETYONETIMI yazilim tusuna basin
YONETIMT
— » FORM ALET yazilim tusuna basin

» DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin

Ok tuslariyla DXL veya DZL giris alanini segin

H
v

_ma » ALET DUZELTMEYi HESAPLAMA yazilim tusuna
HESAPLANA basin

> Kumanda, bir agilir pencere agar.

» Duzeltme degerlerini girin

» Gerekirse KULLANMAK yazilim tuguna basin
— > Kumanda, duzeltme degerlerini devralir ve diger

dizeltme degerlerini girebilirsiniz.
OK yazilim tusuna basin

Kumanda, agilir pencereyi kapatir ve yeni
duzeltme degerlerini alet tablosuna kaydeder.

Kumanda, tarama sistemi dénguleri yardimiyla DXL ve
DZL situnlarini agiklayabilir.

Ayrintih bilgi: isleme Déngilerinin Programlanmasi
Kullanici El Kitabi

o 1

Ornek

Giris:

® WPL-Z diizeltme degeri: 1
@OWPL-X diizeltme degeri: 1
= B hiicum agisi: 90

B Takim ters dondiir: Evet
Sonug:

= DZL: +0,5

= DXL: +1
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Torna takimi igin alet verileri

Doéndiirme iglemi | Torna igletiminde aletler (se¢enek #50)

Parametre Anlami Girig

zL Alet uzunlugu 1 Gerekli

XL Alet uzunlugu 2 Gerekli

YL Alet uzunlugu 3 istege bagl

DZL Asinma dizeltmesi ZL istege bagl

DXL Asinma dizeltmesi XL Opsiyonel

DYL YL asinma dizeltmesi istege bagl

RS Kesme ucu yaricapi Gerekli

TO Alet oryantasyonu Gerekli

ORI Yoénlendirme agisi Gerekli

T-ANGLE Ayarlama agisi Gerekli

P-ANGLE Uc agisi Gerekli

TYPE Alet tipi Gerekli

Oluk agma aletleri igin alet verileri

Parametre Anlami Giris

ZL Alet uzunlugu 1 Gerekli

XL Alet uzunlugu 2 Gerekli

YL Alet uzunlugu 3 istege bagl

DZL Asinma dizeltmesi ZL istege bagl

DXL Asinma diizeltmesi XL istege bagl

DYL YL aginma dizeltmesi istege bagl

RS Bigak yarigapi Gerekli

TO Alet oryantasyonu Gerekli

ORI Yoénlendirme agisi Gerekli

CUTWIDTH Oluk agma aleti genisligi Gerekli

SPB-INSERT  Ofset acisi istege bagl

DCW Oluk agma aleti genisligi istege bagl
Olgisu

TYPE Alet tipi Gerekli
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Burgu aletleri igin alet verileri

Parametre Anlami Girig

zL Alet uzunlugu 1 Gerekli

XL Alet uzunlugu 2 Gerekli

YL Alet uzunlugu 3 istege bagl

DZL Asinma dizeltmesi ZL istege bagl

DXL Asinma duzeltmesi XL Opsiyonel

DYL YL asinma dizeltmesi istege bagl

RS Kesme ucu yaricapi Gerekli

TO Alet yénlendirme Gerekli

ORI Oryantasyon agisi Gerekli

CUTLENGTH  Oyma aleti kesme uzunlugu Gerekli

CUTWIDTH Oluk agma aleti genisligi Gerekli

SPB-INSERT  Ofset agisi istege bagl

DCW Oluk agma aleti genisligi istege bagl
Olclsu

TYPE Alet tipi Gerekli

Mantar bash aletler igin alet verileri

Parametre Anlami Girig

zL Alet uzunlugu 1 Gerekli

XL Alet uzunlugu 2 Gerekli

YL Alet uzunlugu 3 istege bagl

DZL Asinma diizeltmesi ZL istege bagl

DXL Asinma diizeltmesi XL Opsiyonel

DYL YL asinma diizeltmesi istege bagl

RS Kesme ucu yarigap! Gerekli

TO Alet ydnlendirme Gerekli

ORI Oryantasyon agisi| Gerekli

T-ANGLE Ayarlama agisi Gerekli

P-ANGLE Uc agisi Gerekli

TYPE Alet tipi Gerekli
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Vida aletleri igin alet verileri

Parametre Anlami Girig

TO=2

zL Alet uzunlugu 1 Gerekli
XL Alet uzunlugu 2 Gerekli
YL Alet uzunlugu 3 istege bagl

DZL Asinma dizeltmesi ZL istege bagl

DXL Asinma duzeltmesi XL Opsiyonel

DYL YL asinma dizeltmesi istege bagl — XL ——

TO Alet yonlendirme Gerekli

ORI Oryantasyon agisi Gerekli
T-ANGLE Ayarlama agisi Gerekli
P-ANGLE Ug agisi Gerekli
TYPE Alet tipi Gerekli

P-ANGLE
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NC programinda alet duizeltme

FUNCTION TURNDATA CORR fonksiyonu ile etkin alet icin ek

diizeltme degerleri tanimlayabilirsiniz. FUNCTION TURNDATA CORR

fonksiyonunda DXL X ydnU ve DZL Z y6nu igin alet uzunluklarinin

delta degerlerini girebilirsiniz. Dizeltme degerleri, torna takimi

tablosunda bulunan dizeltme degerlerine eklenir.

FUNCTION TURNDATA CORR-TCS fonksiyonuyla DRS ile bir kesim

yarigapl ek 6l¢isi tanimlayabilirsiniz. Bu sayede esit aralikh bir

kontur 6lglisi programlayabilirsiniz. Bir oluk agma aletinde DCW

oluk agma genigligini duzeltebilirsiniz.

FUNCTION TURNDATA CORR her zaman etkin alet icin etkilidir.

TOOL CALL alet cagrisini tekrarlayarak diizeltmeyi tekrar devre disi

birakin. NC programindan ¢ikmaniz durumunda (6r. PGM MGT)

kumanda, diizeltme degerlerini otomatik olarak sifirlar.

FUNCTION TURNDATA CORR fonksiyonunun girilmesi sirasinda,

yazilim tuglar vasitasiyla, alet dizeltmesinin etki bigimini

belirlersiniz:

= FUNCTION TURNDATA CORR-TCS: Alet diizeltmesi, alet
koordinat sistemine etki eder

= FUNCTION TURNDATA CORR-WCS: Alet duzeltmesi, malzeme
koordinat sistemine etki eder

o FUNCTION TURNDATA CORR-TCS alet diizeltmesi, etkin
c¢alisma sirasinda da alet koordinat sisteminde etkindir.

o Enterpolasyonlu tornada FUNCTION TURNDATA CORR
ve FUNCTION TURNDATA CORR-TCS fonksiyonlari
etkisizdir.
292 IPO.-TORNA KONTUR doéngusiinde bir torna
aletini duizeltmek isterseniz bunu dénglide veya alet
tablosunda yapmaniz gerekir.

Ayrintili bilgi: isleme Déngiilerinin Programlanmasi
Kullanici El Kitabi
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Alet diizeltmesinin tanimlanmasi

Alet diizeltmesini NC programinda tanimlamak icin asagidaki
sekilde ilerleyin:

» SPEC FCT tusuna basin
PRoGRAN » PROGRAM FONKS. DONDUR yazilim tusu
i 6gesine basin
E— » FUNCTION TUNRNDATA yazilim tusuna basin
TURNDATA
— » TURNDATA CORR yazilim tusuna basin
CORR

o TURNDATA CORR ile alet diizeltmesine alternatif olarak
dizeltme tablolariyla ¢alisabilirsiniz.

Ayrintili bilgi:Acik Metin veya
DIN/ISO Programlama Kullanici El Kitabi
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Taglama iglemesi | Freze makinelerinde taglama islemesi (se¢enek no. 156)

10.1 Freze makinelerinde taglama islemesi
(secenek no. 156)

Giris

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Taslama islemesi yapilandirir ve makine Ureticisi igin
etkinlestirir. Gerekli durumlarda agiklanan fonksiyonlarin
ve dongulerin tamami bulunmaz.

Ozel freze makinesi tiplerinde freze islemelerinin yani sira taglama
islemeleri de gerceklestirebilirsiniz. Bu sekilde, karmasik frezeleme
ve taglama islemleri gerekliyse malzemeyi tek makinede komple
islemek mimkandir.

Taslama terimi, birbirinden oldukga farkli gok sayida isleme tiirGna
kapsar, Or.:

= Koordinat taglama
m Dairesel taglama
B D{z taslama

o TNC 640 6gesinde su anda koordinat taglama
mevcuttur.

Taslama aletleri

Bir taslama aletinin ydnetiminde, freze ya da delme aletlerinde
olanlardan farkli geometrik tanimlamalar gereklidir. Kumanda bunun
icin taslama ve dizenleme aletlerine yonelik 6zel formil bazl alet
ydnetimi sunar.

Freze makinenizde taslama etkinlestiriimisse (secenek no. 156),
diizenleme fonksiyonu da kullaniminiza sunulur. Boylece taglama
diskine makinede sekil verebilir veya bunu keskinlestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Alet verilerini girme", Sayfa 432
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Taslama iglemesi | Freze makinelerinde taglama islemesi (se¢enek no. 156)

Koordinat taglama

0 Kumanda size, koordinat tagslama ve diizenleme
islemlerindeki 6zel hareket suregleri icin ¢esitli donguler
sunar.
Ayrintili bilgi: isleme Dongiilerinin Programlanmasi
Kullanici El Kitab

Koordinat taglama, bir 2D konturunun taslanmasidir. Dizlemdeki
alet hareketi gerektigi durumlarda etkin alet ekseni boyunca bir
sallanma hareketiyle bindirilmis durumdadir.

Bir freze makinesinde koordinat taglamayi genel olarak bir taglama
aletinin yardimiyla énceden hazirlanmis bir konturun ardil islemesi
icin kullanirsiniz. Koordinat taglama, frezeleme isleminden ¢ok farkl
degildir. Bir freze aleti yerine bir taglama aleti kullanabilirsiniz, or.
tagslama kalemi veya bir taglama diski. Koordinat taglama yardimiyla
frezelemeye kiyasla daha ylksek oranda bir dogruluk ve daha iyi
yuzeyler elde edersiniz.

isleme, FUNCTION MODE MILL frezeleme isletiminde gergeklesir.

Taslama ddngtleriyle taglama aleti icin 6zel hareket suregleri
kullanima sunulur. Bu sirada sallanma stoku olarak adlandirilan bir
strok veya salinim hareketi, alet ekseninde ¢alisma duzlemindeki
hareketi orter.

Taslama, dondiiriimis bir calisma diizleminde de mimkuandyir.
Kumanda, etkin ¢alisma diizleminde (WPL-CS).etkin alet ekseni
boyunca sallanir.

Sallanma stroku

Koordinat taglamada aletin hareketi, strok hareketi olan bir
dizlemde (sallanma stroku) bindirilebilir. Bindirilen strok hareketi,
etkin bir alet ekseninde etki eder.

Strokun Ust ve alt sinirini tanimlayabilir, sallanma strokunu
baslatip durdurabilir ve degerleri sifirlayabilirsiniz. Sallanma stroku
durdurulana kadar etki eder. M30 ile sallanma stroku otomatik
olarak durur.

Tanimlama, baslatma ve durdurma igin kumanda, dénguleri sunar.

Sallanma stroku baslatilan NC programinda etkin oldugu siirece
Manuel isletim veya El girisi ile pozisyonlama isletim tiirlerine
gecis yapamazsiniz.

o Kullanim bilgileri:
|

Sallanma stroku, MO ile programlanan bir durdurma
sirasinda Program akis tekli tiimce isletim tiriinde
ve bir NC timcesinin sonlanmasinin ardindan da
calismaya devam eder.

® Kumanda, sallanma stroku etkin durumdayken timce
ilerlemelerini desteklemez.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz hangi override fonksiyonunun sallanma
stroku hareketini etkiledigini tanimlayabilir.
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Sallanma strokunun grafik goésterimi

Program akisi tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi isletim
tarlerindeki simulasyon grafigi bindiriimis strok hareketini gdsterir.

NC programinin yapisi

Taslama islemeli bir NC programinin yapisi su sekildedir:
m  Gerekirse taslama aletinin diizenlenmesi

®  Sallanma strokunu tanimlama

®  Gerekirse sallanma strokunu ayri baslatma

® Konturdan ayrilma

= Sallanma strokunu durdurma

Kontur igin 6rn. taglama, cep, pim veya SL dongdileri gibi belirli
isleme dongulerini kullanabilirsiniz.

Kumanda, bir taglama aleti ile freze aletinde oldugu sekilde bir
davranig sergiler:

= Dongu olmadan en klguk i¢ yarigapi, alet yaricapindan kuguk
olan bir konturdan ayrilirsaniz kumanda, bir hata mesaiji verir.

® Sl donguleriyle galigiyorsaniz kumanda, yalnizca alet yarigapi
icin mimkdin olan alanlar tizerinde ¢alisir. Kalan malzeme,
yerinde durur.

Ayrintil bilgi: isleme Déngilerinin Programlanmasi Kullanici EI
Kitabi

Taglama igleminde diizeltmeler

Gereken dogruluga ulasmak i¢in diizeltme tablolarinin yardimiyla
koordinat taslama sirasinda diizeltme yapabilirsiniz.

Ayrintih bilgi:Agik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi
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Taslama iglemesi | Taglama isletiminde aletler (se¢enek no. 156)

10.2 Tasglama igletiminde aletler
(secenek no. 156)

Taslama aleti

Alet yonetiminde taslama aleti alet tipi kullanima sunulur. Bir
taslama aletini TOOL CALL fonksiyonuyla gagirabilirsiniz.

Ornek
5 TOOL CALL "GRIND" Z S15000 F200

DL ve DR dizeltme degerlerine taglama aletinde izin verilmez. DL
veya DR programladiginizda kumanda, bir hata mesaji verir.

Kumanda, alet dlzeltmesi igin alet yonetiminde olusturulan
dizeltme degerlerini otomatik olarak devralir. Taglama iglemine
dizeltme yaparak midahale etmek istiyorsaniz dizeltme tablolarini
kullanin.

Ayrintili bilgi:Acik Metin veya

DIN/ISO Programlama Kullanici El Kitabi

Bir taglama aletinin kesilmesi

Tagslama aleti, uygun oryantasyonu ve kesim yaricapi dizeltmesine
sahip cesitli kesicilerden meydana gelir. istenen kesiciyi déngii
1030 TEKERLEK KENARI GUN. yardimiyla segebilirsiniz.

Koordinat taglama i¢in genel olarak oryantasyon 9'u kullanirsiniz
ve bu, bir freze aletinin kesim kenari ile ortlisir. Dizenleme

icin baska disk kenarlarina da ihtiya¢ duyarsiniz. Herhangi bir
kesici segmezseniz kumanda, taglama aleti igin otomatik olarak
oryantasyon 9'u kullanir.

Ayrintili bilgi: isleme Déngiilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Diizenleme aleti

Alet yonetiminde diizenleme aleti alet tipi kullanima sunulur.
Dizenleme aletini alet yonetiminde tanimlayabilir ve TOOL CALL ile
cagirabilirsiniz.

Dizenleme aletine baglh olarak alet cagirma isleminde bir devir
saylisl girmeniz gerekir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Duzenleme aleti mil dahilinde degistiriimez. Dizenleme
aletini manuel olarak makine ureticisinin 6ngérdigu bir
yere monte etmeniz gerekir.

Duzenleme aleti igin birden fazla geometrik veriye ihtiyaciniz varsa
alet icin belirtilen diger aletleri olusturabilirsiniz.
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Taglama iglemesi | Taglama isletiminde aletler (se¢cenek no. 156)

Alet verilerini girme
Taslama ve diizenleme aletlerinin 6zel verilerini formil bazli alet [Meatistiziants alet yonotint " &
yonetiminde tanimlayabilirsiniz.

Kumanda, alet verilerini otomatik olarak taglama aletlerinde

TOOLGRIND.GRD dahiline ve diizenleme aletlerinde
TOOLDRESS.DRS dahiline yerlesgtirir.

EJ

i
LI

Alet ydnetimini agmak icin agagidaki gibi hareket edin:

soion Bl Sumax %2 ik
o = =
~

TR L P = s A
> Makine isletim tirlini segin, 6rn. Manuel Isletim o 8 = _ | lem =
R =
&
ALET » ALET TABLOSU yazilim tusuna basin e e s
TABLOSU P Bt 3 PcBit 7 \:
» ALETYONETIMi yazilim tusuna basin oo e oo
YONETIMI
Taslama ve dizenleme aletlerinin alet tipini tanimlamaniz gerekir.
Asagidaki islemleri yapin:
» FORM ALET yazilim tugsuna basin
» DUZENLE yazilim tusuna basin
> Alet tipini girin
> Kumanda formlin, belirli alet verilerine gegisini
gerceklestirir.
Genel alet verileri
Parametre Anlami Girig
T Aletin NC programinda ¢agrildigi numara (6r. 5, belirle- -
nen: 5.2)
isim NC programinda aletin ¢agrildigi ad 32 karakter, sadece biiyiik harf,
bosluk yok
DOC Alet hakkinda yorum 32 karakter
PTYP Yer tablosundaki degerlendirme igin alet tipi 0...99

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

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

P Alet tablasindaki aletin yer numarasi -

RT Yedek alet olarak yardimci alet numarasi (RT: Replace- 0...32767

mentTool = ing. Yedek alet)

Bos alan veya 0 girigi, yardimci aletin bulunmadigi
anlamina gelir

PLC verileri Bu aletle ilgili, PLC'ye aktarilmasi gereken bilgiler PLC-Bit 0...8
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Taglama aletleri igin alet verileri

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

Parametre Anlami

TYPE Taglama aletinin tipi
Taslama kalemi,GRIND_M
Ozel taslama kalemi,GRIND_MS
Kap diski,GRIND_T
Dogrusal disk,GRIND_S
Egik disk,GRIND_A
Diiz disk,GRIND_P

R-OVR Yaricap

L_OVR Cikinti

LO Toplam uzunluk

LI ic kenara olan uzunluk

B Genislik

G Derinlik

R_SHAFT Alet saftinin yarigapi

ALPHA Egdim igin aci

GAMMA Kose icin agl

RV L-OVR kenarindaki yarigap

RV1 LO kenarindaki yaricap

RV2 LI kenarindaki yarigap

INIT_D ik diizenleme gergeklestirildi
MESS_OK Taslama aletini 6lgme

DR_OVR Yarigapin dizeltme degeri
DL_OVR Cikintinin diizeltme degeri

DLO Toplam uzunlugun dizeltme degeri
DLI i¢ kenara olan uzunlugun diizeltme degeri
HW Arka ¢ekme mevcut

HWI i¢ taraftaki arka cekme icin olan agi
HWA Dis taraftaki arka gekme icin olan agi
RMIN izin verilen minimum yarigap

BMIN izin verilen minimum genislik
VMAX izin verilen maksimum kesme hizi
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Diizenleme igin ilave veriler
Duizenlediginiz taglama aletlerinde ek olarak su alet verilerini

tanimlamaniz gerekir: & AD -
& AA 0

Parametre Anlami

. .. =z AL 0
AD Captaki serbest hareket degeri
AA Dis kenardaki serbest hareket degeri Dizenleme sayacl
Al ic kenardaki serbest hareket degeri i) DRESS-N-D 0 @ 0
Diizenleme déngiileri serbest hareket degerlerini otomatik © DRESS-N-I 0 @ 0
olarak kullanir. Dizenleme konturunda yaklagma ve uzaklagsma ) DRESS-N-A 0 @ 0

hareketlerini tanimlamazsiniz.

Parametre Anlami

DRESS-N-D Duzenleme sayaci
Capin dizenlenmesi

DRESS-N-I Diizenleme sayaci
ic kenarin diizenlenmesi

DRESS-N-A Duzenleme sayaci
Dis kenarin diizenlenmesi

Kumanda sol tarafta, duzenleme déngusiinde programlanan
nominal degerleri gosterir. Nominal deder, kumanda iglemi
gergeklestirmeden bir duzenleme déngisunin hangi siklikla
cagrilacagini belirler.

Kumanda sag tarafta diizenleme déngusinin kag kez atlandigini
belirten gergek degerleri gosterir. Gergek degerleri manuel olarak
degistirebilirsiniz.

Gergek deger ve nominal deger ayni oldugunda kumanda,
dizenleme dongulsinl uygular ve gergek degeri siler.
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Diizenleme aletleri i¢in alet verileri

Parametre Anlami

ZL Alet uzunlugu 1 (Z yonu)

XL Alet uzunlugu 2 (X yoni) ZL XL
YL Alet uzunlugu 3 (Y yonu)

RS Bicak yarigapi "

TYPE Dizenleme aletinin tipi

Profil dizenleme (duzenleme elmasi) DRESS_D
Boynuzlu diizenleyici DRESS_D2

Dizenleme mili DRESS_S

Dizenleme karosu DRESS P

Dizenleme makarasi DRESS R

TO Alet oryantasyonu

DZL Alet uzunlugu 6lglisi 1 (Z yona)
DXL Alet uzunlugu 6lgisi 2 (X yoni)
DYL Alet uzunlugu 6lgisi 3 (Y yonui)
DRS Kesim yarigapi ek olglsu
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Taglama aletini ayarlama

HEIDENHAIN, taglama aletinin ayarlanmasi sirasinda bir sonraki
akisa uyulmasini tavsiye eder. Bdylece kumandanin alet verilerini
dogdru bir sekilde algilamasini ve taglama sirasinda dogrulugun
korunmasini saglarsiniz.

@ Hangi aleti kullandiginiza bagli olarak her adim gerekli
degildir.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Taslama aleti verilerinin dogrudan alet tablosunda degistiriimesi
veya silinmesi makinede tanimsiz durumlarin meydana
gelmesine yol agabilir. Eksik tanimlanmis aletler sebebiyle alet
ve makine bilesenleri veya malzeme arasinda bir ¢carpisma
meydana gelebilir!

» Taglama aletlerinin ayarlamasini yaparken akisa uyun
» Taslama aletlerini yalnizca alet yénetimi Gzerinden olusturun
> Alet verilerini donguler yardimiyla diizeltin

Bir taglama aletini ayarlamak i¢in agagidaki gibi hareket edin:

» Taslama diskinin temel verilerini alet ydnetimine girin
Diger bilgiler: "Taslama diskinin temel verilerinin
tanimlanmasi”, Sayfa 437

» Dongl 1032 TASLAMA DISKI UZUNLUK DUZ. ve dongl 1033
TASLAMA DISKI YARICAP DUZ. yardimiyla alet tablosuna
alternatif giris. TASLAMA DISKI YARICAP DUZ.

» Ik diizenleme
Diger bilgiler: "ilk diizenleme", Sayfa 437

> Kumanda INIT_D blinyesinde alet yonetimine bir onay isareti
koyar.

» Taslama diskinin él¢timesi
Diger bilgiler: "Taglama diskinin élgctimesi", Sayfa 438

o Dizenlemediginiz taslama aletlerini 6r. elmas disklerini
dogrudan dlgebilirsiniz. Kumanda, diizeltmeleri temel
veriler ile hesaplar.
INIT_D ve MESS_OK isaretleri bu durumda bir anlam
tasimaz.
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Taslama diskinin temel verilerinin tanimlanmasi

Tagslama diski makineye henlz yerlestiriimediyse kumanda ilk

once temel verilere ihtiyag¢ duyar. Bu verileri manuel olarak alet
yoénetimine girebilir veya taglama diskini makinede dlgebilirsiniz.
Temel verileri manuel olarak girerseniz INIT_D 6desinde onay
isaretinin bulunmamasina dikkat edin. Kumanda, belirlenmis
INIT_D 6gesinde temel verilerin diizenlenmesini kilitler. isaretlemeyi
manuel olarak silebilir ancak manuel olarak olusturamazsiniz.

o Temel verileri déngii 1032 TASLAMA DISKI UZUNLUK
DUZ. yardimiyla girerseniz déngu var olan dizeltmelerin
hepsini otomatik olarak siler ve gerekli alet verilerini
yerlegtirir.
Ayrintili bilgi: isleme Déngiilerinin Programlanmasi
Kullanici El Kitabi

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Temel veriler, dizenleme sirasinda diizenleme aletinin taglama
aletine olan mesafesini tanimlar. Dogru olmayan, 6zellikle de
cok kuguk olan 6lgim degerlerinde gercek diizenleme degeri
programlanan degerden daha buyuk oldugu igin ilk dizenleme
akisinda bir garpisma meydana gelebilir.

» Manuel girislerde temel degerleri dlgtlenden biraz daha
bayulk olarak girin

> Alternatif olarak taglama aletini makinede 6lgiin ve otomatik
olarak alet yonetimine girin

ilk diizenleme

Taslama aletinin birinci kez diizenlenmesi, ilk diizenleme olarak
adlandirilir. Alet heniiz diizenlenmemigse INIT_D isareti alet
yénetiminde isaretlenmemis olur.

Taslama diskinin diizenleme aletine olan referansi, ilk diizenleme
oncesinde henlz belirsizdir. Taglama diskini daha buyuk
tanimladiysaniz ilk dizenleme stroklari havada meydana gelir.

Kumanda, diizenlemede yalnizca taglama diskinin temel verilerini
dikkate alir.

Duzenlemeyi, programlanan dizenleme degerleri gercekten
kaldirilana kadar surdirin. Ancak bundan sonra taglama diskinin
temel verileri kullanilan diizenleme sistemi ile értlisar.

Ayrintili bilgi: isleme Déngiilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Ayrintih bilgi:A¢ik Metin veya

DIN/ISO Programlama Kullanici El Kitabi

Duzenleme sonrasinda girilen temel veriler, taslama aletindeki
gercek Olcim degerleriyle 6rtismez. Bu farki, sonraki taslama
aletini yeniden dlgerek dizeltebilirsiniz.

Temel veri

Z TYPE
Z R-OVR
= L-0VR

. B
ALPHA
GAMMA

Z. RV

Z RV1

HW
+=1 HWI

=L HWA

Dizelt. verileri

INIT D
MESS_OK
Z DR-OVR
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Taglama iglemesi | Taglama isletiminde aletler (se¢genek no. 156)

Taglama diskinin 6lgiilmesi

ilk diizenleme iglemini gergeklestirdikten sonra taglama aletinin I DR-OVR +0
gercek olculeri, temel veriler ile drtiismeyebilir. Bu nedenle taslama '
aletini yeniden 6lgmeniz gerekir. = DL -OVR +0
Dogru dizeltmeleri alet yonetimine girmek icin 1032 TASLAMA = DLO +0
DISKI UZUNLUK DUZ. ve 1033 TASLAMA DISKI YARICAP DUZ. '

dongulerini kullanin. Kumanda ilk diizenleme sonrasinda diger Z= DLI +0

dizenleme islemlerinde davranislar degistirmemek igin yalnizca
dizeltme degerlerini degistirir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Taslama aletini ne sekilde dlgtigunuze bagl olarak
kumanda MESS_OK isaretini yerlestirebilir. Bu isaret,
aletin ilk diizenleme sonrasinda dl¢uldigine isaret eder.

Ayrintih bilgi: isleme Déngulerinin Programlanmasi Kullanici EI
Kitabi
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MOD Fonksiyonlari | MOD fonksiyonu

11.1 MOD fonksiyonu

MOD fonksiyonu utzerinden ek gdsterge ve giris olanaklari
secebilirsiniz. Ayrica korunan alanlara erisimi etkinlegtirmek icin
anahtar sayilar girebilirsiniz.

MOD fonksiyonlarini segme
MOD menUstini agmak i¢in asagidaki sekilde hareket edin: [@zpey, frzecan &

» MOD tusuna basin s A

> Kumanda, mevcut MOD fonksiyonlarinin

gOsterildigi bir acilir pencere acar. =
Y,
£

£ o Bs

0
100% S-OVR

100% F-OVR  S1 LIMIT 1

RuLLNG. Lsans
PARRMETHE uvaRr

Ayarlar degistir
MOD menustinde, fare kullanimi disinda alfa klavye ile navigasyon
da mumkindur:

» Tab tusu ile sag pencerede bulunan giris alanindan sol
pencerede bulunan grup ve fonksiyon se¢imine gegis yapin

» MOD fonksiyonunu segin

» Tab tusu ya da ENT tusu ile giris alanina gegis yapin

» Fonksiyona goére deger girin ve OK ile onaylayin ya da segim
yapin ve Kullanmak ile onaylayin

6 Birden fazla ayar olanagi kullanima sunuluyorsa GOTO
tusuna basarak segim penceresini gorintileyebilirsiniz.
ENT tusuyla istediginiz ayarlamayi segebilirsiniz. Ayarlar
degistirmek istemiyorsaniz pencereyi END tusuyla
kapatin.

MOD fonksiyonlarindan ¢ikis

MOD menustinden ¢ikmak icin asagidaki sekilde hareket edin:
» ENDE yazilim tuguna veya END tusuna basin

> Kumanda, agilir pencereyi kapatir.
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MOD fonksiyonlarina genel bakig

Segilen isletim tiriinden bagdimsiz olarak asagidaki gruplar ile [@anuer, frlotin
onlarin altindaki alanlar ve fonksiyonlar kullanilabilir:

Anahtar sayisini belirtin

00ONtas0 MOD: NOMIN

= Anahtar sayisi

Gosterge ayarlar

® Pozisyon gdstergeleri

® Pozisyon gdstergesi icin 6lgu birimi (mm/ing)

= MDI i¢in program girigi |
= Saati goster I —
= Bilgi satirini goster (0% Fov st Lo 1 [
Grafik ayarlan s it s s s s e st s
= Model tipi

B Model kalitesi

Sayac ayarlan

®  Glncel saya¢ durumu

® Sayag hedef degeri
Makine ayarlarn

Kinematik

Hareket sinirlari

Alet kullanim dosyalari
Harici erigim

Telsiz el ¢arkini ayarla
Tarama sistemlerinin dizenlenmesi
Sistem ayarlan

® Sistem saatini ayarlayin
B Ag baglantisini tanimlayin
®  Ag: IP konfigirasyonu
Teshis fonksiyonlar

= Bus teshisi

= TNCdiag

= Tahrik diyagnozu

= Donanim konfiglirasyonu
® HeROS bilgisi

Genel bilgi

= Sirim bilgisi

Makine Ureticisi bilgisi
Makine bilgileri

Lisans bilgisi

Makine zamanlari

o Makine iireticisi bilgisi alani, makine Ureticisi
CfgOeminfo (No. 131700) makine parametresini
tanimladiktan sonra kullanilabilir.

Makine bilgileri alani, makine Ureticisi CfgMachinelnfo
(No. 131600, segenek no. 56 - no. 61) tanimladiktan
sonra kullanilabilir.
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11.2 Yazilim numaralari goster

Uygulama

Kumanda Siiriim bilgisi MOD alaninda Genel bilgi grubunda

asagidaki yazilim bilgilerini gosterir:

= Kumanda tipi: Kumandanin tanimlamasi (HEIDENHAIN
tarafindan yonetilir)

B NC-SW: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan yonetilir)

B NCK: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan yonetilir)

B PLC-SW: PLC yazilimin numarasi veya adi (makine Ureticisi
tarafindan yonetilir)

Makine Ureticiniz bagka yazilim numaralari da ekleyebilir, 6r. bagli

bir kameradan.

442 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



MOD Fonksiyonlari | Anahtar sayisinin girilmesi

11.3 Anahtar sayisinin girilmesi

Uygulama

Kumanda, asagidaki fonksiyonlar igin bir anahtar sayisina ihtiyag
duyar:

Fonksiyon Anahtar sayisi
Kullanici parametrelerinin segilmesi 123

Ethernet araytzini yapilandirma NET123

Q parametrelerinin programlanmasinda 6zel 555343
fonksiyonlarin etkinlestiriimesi

Kumanda, parola diyalogunda Caps Lock tusunun etkin oldugunu
gOsterir.

Anahtar sayisi diyalogunda makine tireticisi igin
fonksiyonlar

Kumandanin MOD menustinde OFFSET ADJUST ve UPDATE DATA
olmak uzere iki yazilim tusu goruntilenir.

OFFSET ADJUST yazilim tusu ile analog eksenler i¢in gerekli ofset
gerilimi otomatik olarak belirlenebilir ve ardindan kaydedilebilir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon sadece egitimli personel tarafindan
kullanilabilir!

UPDATE DATA yazilim tusu ile makine Ureticisi kumandaya yazilim
glncellemeleri yukleyebilir.

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Yazilim glincellemelerinin yliklenmesi sirasinda yanlis bir ydntem
uygulanirsa veri kaybi meydana gelebilir.

» Yazilim guncellemelerini yalnizca bir kilavuz yardimiyla
yukleyin
» Makine el kitabini dikkate alin
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11.4 Makine konfiglirasyonunu yiikleme

Uygulama

BILGI

Dikkat, veri kaybi yagsanabilir!

RESTORE fonksiyonu yedekleme dosyalarini giincel makine
yapilandirmasi Uzerine yazar. Kumanda RESTORE fonksiyonu
oncesinde dosyalari otomatik olarak yedekleme islemini
uygulamaz. Bu sekilde dosyalar kalici olarak kaybolur.

» Giuncel makine yapilandirmasini RESTORE fonksiyonundan
once yedekleyin

» Fonksiyonu yalnizca makine Ureticisi ile gériisme sonucunda
kullanin

Makine Ureticisi, bir makine konfiglirasyonuyla size bir yedekleme
verebilir. RESTORE parolasi girildikten sonra yedeklemeyi
makinenize veya programlama yerinize yukleyebilirsiniz.

Bir yedeklemeyi yiklemek icin asagdidaki sekilde hareket edin:
» Anahtar sayisini belirtin MOD fonksiyonunu segin
RESTORE parolasini girin

OK yazilim tusuna basin

Kumandanin dosya ydnetiminde (6rn. BKUP-2013-12-12_.zip)
yedekleme dosyasini secin

Kumanda, yedekleme igin bir agilir pencere acar.
Acil durdurmaya basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda yedekleme iglemini baglatir.

vV vy

vV v v YV
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11.5 Pozisyon gostergesinin segilmesi

Uygulama

Manuel isletim isletim tiirii ve Program akis1 tiimce takibi ile
Program akisi tekli tiimce igletim tirleri icin Gosterge ayarlar
grubunda koordinatlarin gosterimini degistirebilirsiniz:

Sagdaki resim, aletin degisik pozisyonlarini gésterir:
B Cikis pozisyonu

m  Aletin hedef pozisyonu

®  Malzeme sifir noktasi

= Makine sifir noktasi

Kumandanin pozisyon gdstergesi igin asagidaki koordinatlari
segebilirsiniz:

Gosterge Fonksiyon

NOMIN Nominal pozisyon; Kumandadan glncel olarak dngdrilen deger

o NOMINAL ve GERCEK géstergesi birbirinden yalnizca siiriikleme hatasi
bakimindan farklidir.

GERC Gergek pozisyon; O andaki alet konumu

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ireticiniz NOMINAL ve GERCEK géstergesinin, alet cagirma DL
Ust olglsu kadar programlanmis konumdan sapma yapip yapmayacagini

tanimlar.
REFIST Referans pozisyonu: Makine sifir noktasina iliskin gercek pozisyon
RFSOLL Referans pozisyonu: Makine sifir noktasina iliskin nominal pozisyon
SCHPF Surikleme hatasi: nominal ve gergek pozisyon arasindaki fark
ISTRW Giris koordinat sisteminde programlanan pozisyona kalan yol: Gergek ve hedef pozis-

yon arasindaki fark

Doéngu 11 ile érnekler:

0,2 olgu faktoru

> LIX+10

> ISTRW gostergesi 10 mm gdsteriyor.
Olgli faktoriinin bir etkisi yoktur.

Doéngu 11 ve dondurdlmas calisma duzlemi ile drnekler:
» A doéndlirme 45° kadar

0,2 Olgl faktoru

L IX+10

ISTRW gostergesi 10 mm gosteriyor.
Olgli faktorii ve déniisiin bir etkisi yoktur.

v

\'%4

VvV Vv Vv Yy
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Gosterge Fonksiyon

REFRW Makine koordinat sisteminde programlanan pozisyona kalan yol: Gergek ve hedef
pozisyon arasindaki fark

Doéngu 11 ile érnekler:

> 0,2 dlgi faktori

> LIX+10

> REFRW gbéstergesi 2 mm gosteriyor.

> Olgu faktérinin yol (izerinde ve dolayisiyla gésterge lizerinde etkisi olur.
Doéngl 11 ve dondurilmis calisma duzlemi ile érnekler:

A dondirme 45° kadar

0,2 olgl faktori

L IX+10

REFRW gostergesi X ve Z ekseninde 1,4 mm gdsteriyor.

Olgli faktorii ve dondiirme, yol lizerinde ve dolayisiyla gdsterge tizerinde etkili olur.

VVVvYyVYy

M118 El carki bindirme fonksiyonuyla (M118) uygulanan hareket yollari

o Global Program ayarlan fonksiyonunun el ¢arki bindirmesi igin ek durum
gostergesinin HR POS sekmesi kullaniimalidir (ek VT gostergesi).

Pozisyon gostergesi 1 MOD fonksiyonuyla durum gostergesinde
pozisyon gdstergesini segin.

Pozisyon gostergesi 2 MOD fonksiyonuyla ek durum gostergesinde
pozisyon gdstergesini segin.
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11.6 Olg¢ii sistemi segin

Uygulama

Pozisyon gostergesi olciim birimi MOD fonksiyonuyla Gosterge

ayarlar grubunda kumandanin koordinatlari mm veya ing olarak

gOstermesini belirlersiniz.

. Metrik 6lgu sistemi: 6rn. X = 15,789 (mm) virgllden sonra 3
rakamli goésterge

= ing sistemi: 6rn. X = 0,6216 (mm) virgllden sonra 4 rakamli
goOsterge

ing géstergeniz etkin ise kumanda beslemeyi ing/dak. cinsinden

gbsterir. ing programinda beslemeyi faktér 10'dan biiyiik

girmelisiniz.
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11.7 Grafik ayarlari

Simiilasyon parametresi MOD fonksiyonuyla Grafik ayarlar
grubunda isletim turd icin model tipi ve kalitesini secgebilirsiniz.
Grafik ayarlarini tanimlamak icin agagidaki gibi hareket edin:
» MOD menislinde Grafik ayarlar grubunu segin

Model tipi 6gesini segin

Model kalitesi 6gesini segin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda segilen ayarlari kaydeder.

Kumanda Program Testi isletim tlrlinde etkin grafik ayarlari
sembollerini gosterir.

v Vv v vVvy

Simiilasyon parametresi MOD fonksiyonunda asagidaki ayarlari kullanabilirsiniz:

Model tipi
Sembol Segim Ozellikler Uygulama
é 3D cok ayrintili, Arkadan kesmeli freze galismasi,

Eas fazla zaman ve bellek gerektirir Freze déonme galismasi
2.5D hizl Arkadan kesmesiz freze calismasi
model yok ¢ok hizlh Hat grafigi

Model kalitesi

Sembol Segim Ozellikler

EEED® cok yUksek = Yiksek veri hizi

®  Alet geometrisinin tam resmi
B Tdmce son noktalari ve timce numaralari gosterilebilir

@E@O yuksek B Yiksek veri hizi

B Alet geometrisinin tam resmi
@BOO orta ® Orta veri hizi

= Alet geometrisine yaklagsma
@O0 disuk = Dusuk veri hizi

= Alet geometrisine az yaklagsma
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Grafik ayarlar'nda sunlara dikkat edin

Similasyon sonucu, MOD ayarlarinin yani sira blyuk 6lgiide
NC programina baglidir. En ylksek model kalitesi ve ¢ok kisa
birgok NC timcesi iceren 5 eksenli bir simllasyon programi
simulasyon hizini yavaslatir.

Buna karsin disik model kalitesinde, ¢cok kisa NC timceleri diiglik
¢Ozunurlikten dolayi gérilemiyorsa similasyon sonucu bozuk
cikabilir.

HEIDENHAIN asagidaki ayarlari 6nerir;

m 3 eksenli bir program hizli goriintilenmesi veya NC programinin
uygulanabilirliginin test edilmesi

®  Model tipi: 2.5D
®  Model kalitesi: orta
® NC programinin simulasyon grafigi yardimiyla test edilmesi
B Model tipi: 3D
B Model kalitesi: cok ylUksek
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11.8 Sayacg ayarlama

Saya¢ MOD fonksiyonuyla Sayag ayarlari grubunda giincel
sayagc degerini (gergek deger) ve hedef degeri (nominal deger)
degistirebilirsiniz.

Sayaci tanimlamak i¢in asagidaki sekilde hareket edin:
MOD menislinde Saya¢ ayarlar grubunu segin
Gegerli saya¢ durumu'nu tanimlayin

Sayac hedef degeri'ni tanimlayin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda segilen ayarlari kaydeder.

Kumanda tanimlanan degerleri durum gostergesine alir.

vV Vv v vYvVvy

Saya¢ MOD fonksiyonunda asagidaki yazilim tuslarini
kullanabilirsiniz:

Yazilim tusu  Fonksiyon

Saya¢ durumunu sifirlama
'GERI CEKME

Sayag¢ durumunu artirin

Sayag durumunu azaltin

Bagli bir fare ile istediginiz degerleri, dogrudan da girebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Saya¢ tanimlama", Sayfa 368
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11.9 Makine ayarlarini degistirme

Kinematik segme

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kinematik fonksiyonunu makine Ureticiniz yapilandirir
ve etkinlestirir.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Belirtilen tim kinematikler etkin makine kinematigi olarak da
secilebilir. Ardindan tim manuel hareketler ve islemler segilen
kinematikle uygulanir. Takip eden eksen hareketlerinde ¢arpisma
tehlikesi olusur!

» Kinematik fonksiyonunu yalnizca Program Testi isletim
tiriinde kullanin

» Kinematik fonksiyonunu sadece ihtiyag halinde etkin makine
kinematiginin secimi igin kullanin

Kinematik MOD fonksiyonuyla Makine ayarlar1 grubunda program
testi icin etkin olan makine kinematiginden baska bir kinematik
secebilirsiniz. Bdylece kinematikleri etkin makine kinematigiyle
uyusmayan NC programlarini test edebilirsiniz.

Makine Ureticisi farkli kinematikleri yapilandirmali ve
etkinlestirmelidir. Program testi icin bir kinematik sectiginizde
makine kinematigi bundan etkilenmez.

Kinematigi degistirmek icin asagidaki gibi hareket edin:
MOD menisiinde Makine ayarlar grubunu segin
Kinematik fonksiyonunu segin

SIM kanalinda kinematigi secin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda Program Testi isletim tlrU i¢in secilen kinematigi
kaydeder.

VvV Vv v v.Vvy

o Malzemenizin kontroli igin program testinde dogru
kinematigi secmeye dikkat edin.
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Hareket sinirlarini tanimlama

Hareket sinirlar fonksiyonunu makine ireticiniz
konfigire eder ve etkinlestirir.

00ONtas0 MOD: NOMIN

;;;;;

' i i (@, e S .

Makine el kitabini dikkate alin! ; :

©
=

ks

Hareket sinirlart MOD fonksiyonuyla Makine ayarlar
grubunda maksimum hareket alani i¢cinde gergekten kullanilabilir
hareket yolunu sinirlayabilirsiniz. Her eksende, 6rn. bir parga
aksamini garpismaya karsi emniyete almak igin hareket sinirlari
tanimlayabilirsiniz.

@1 1o Bsao F 3000ma/nin ) Ov 100% Wsis

Hareket sinirlarini déngulerini tanimlamak igin agagidaki gibi 100% -0V

100% F-OVR  S1 LIMIT 1

hareket edin: e
» MOD menisiinde Makine ayarlari grubunu segin D S SO
» Hareket sinirlar fonksiyonunu segin
» Alt limit veya Ust limit siitundaki degeri tanimlayin
veya
» Giincel pozisyonu GERCEK POZiSYONU KABUL ET yazilim
tusuyla alin
» KULLANMAK yazilim tuguna basin
> Kumanda tanimlanan degerlerin gecerliligini kontrol eder.
» OK yazilim tusuna basin
> Kumanda tanimlanan hareket sinirlarini kaydeder.

<
FTE Tawand bogalt

tetan e
......

o Kullanim bilgileri:
® Bir eksende gecerli bir hareket siniri belirlediginizde
koruma bélgesi otomatik olarak etkin olur. Ayarlar,
kumandanin yeniden baglatiimasindan sonra da
korunur.

= Hareket sinirlarini yalnizca tim degerleri sildiginizde
veya TUMUNU BOSALT yazilim tusuna bastiginizda
kapatabilirsiniz.
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Modulo eksenlerde yazilim son salteri

Modulo eksenler igin yazilim son salterleri belilenmezse su genel
kosullara dikkat edilmelidir:

Alt sinir -360° degerinin tzerinde ve +360° degerinin altindadir
= Ust sinir negatif degildir ve +360° degerinden kiiguktir

m  Alt sinir Ust sinirdan bayuk degildir
|

Alt ve Ust sinir birbirlerinden 360° degerinden daha az degerde
ayridir

Genel kosullara uyulmazsa modulo eksen hareket ettirilemez.
TNC 640 bir hata mesaji verir.

Etkin modulo son salterlerde bir harekete, hedef pozisyon veya
kendisine esdeger bir pozisyon izin verilen alanda olursa izin verilir.
Bu sirada esdeger olan, hedef pozisyonlardan n - 360° degerinde
bir sapma ile farklilik gésteren pozisyonlardir (n herhangi bir tam
sayidir). Asagida belirtilen istisna disinda her zaman esdeger
pozisyonlardan sadece birine yaklasilabildigi igin burada hareket
yénu otomatik olarak elde edilir.

Ornek:

Modulo eksen C i¢in -80° ve +80° son salterleri belirlenmistir. Eksen
0° degerindedir. L C+320 programlanirsa C ekseni -40° ydniinde
hareket eder.

Eksen son salterin digindaysa yalnizca daha yakin olan son salter
yonune hareket ettirilebilir.

Ornek:

-90° ve +90° son salterleri belirlenmistir. C ekseni -100°
degerindedir.

Bu durumda C ekseni bir sonraki hareket ile L C+15 hareket
ettirilecek ve L C-15 bir son salter ihlaline neden olacak sekilde
pozitif ydnde ilerlemelidir.

istisna:

Eksen, yasak alanin tam ortasindadir, her iki son saltere giden yol
bdylece esit uzakliktadir. Bu durumda her iki ydne hareket edilebilir.
Buradan 6zel bir durum ortaya ¢ikar; hedef pozisyon izin verilen
alanin igindeyse iki esdeger pozisyona yaklasilabilir. Bu durumda
daha yakinda bulunan esdeger pozisyona yaklasilir, yani en kisa
yoldan hareket edilir. Her iki esdeder ayni mesafede yer aliyorsa
(yani 180° uzakhkta) hareket yonu programlanan deger uyarinca
segilir.

Ornek:

Son salterler C-90°, C+90° degerine ve C ekseni 180° degerine
ayarlanmistir.

L C+0 programlanirsa C ekseni 0'a hareket eder. Ayni durum

L C-360 6gesinin vb. programlanmasinda gecerlidir. Ancak L C
+360 programlanirsa (veya L C+720 vb. ) C ekseni 360° degerine
hareket eder.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021

453



MOD Fonksiyonlari | Makine ayarlarini degistirme

Alet kullanim dosyasi olustur

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Alet kullanim kontroli fonksiyonunu makine ureticiniz
onaylar.

Alet kullanim dosyalar1t MOD fonksiyonu ile Makine ayarlan
grubunda kumandanin bir alet kullanim dosyasini higbir

zaman Uretmemesini, bir kereligine veya her zaman tretmesini
tanimlayabilirsiniz. Program testine ve program akigina ait ayarlari
tek tek tanimlarsiniz.

Alet kullanim dosyasi ayarlarini degistirmek i¢in asagidaki gibi
hareket edin:

» MOD meniisiinde Makine ayarlar1 grubunu segin
Alet kullanim dosyalari fonksiyonunu secin

Seri sonu/tekil serisi program akisi icin ayarlari segin
Program Testi icin ayarlari segin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda tanimlanan ayarlari kaydeder.

VvV v v v v Vv

Harici erigsime izin verme veya engelleme

@  Vakine ol kiabini dickate ain (R fur=> R
Makine ureticisi, harici erigsim olanaklarini konfigiire - m
edebilir. v
. o .. vy
Makineye bagh olarak TNCOPT yazilim tusuyla, harici et ‘
bir diyagnoz ya da igletime alma yazilimi i¢in erisime izin E |
verebilir veya engelleyebilirsiniz. g ST |
Harici erisim MOD fonksiyonu ile Makine ayarlar1 grubunda
kumandaya erigime izin verebilir veya bunu engelleyebilirsiniz. = i
Harici erigsimi engellediyseniz kumanda ile baglanti kurmak ve = e T
. . . - I T . . - 100% F-OVR S1 LIMIT 1 @
verileri bir ag veya 6r.TNCremo yazilimi gibi bir seri baglanti N = - e

Uzerinden paylasmak artik mimkin olmaz.

Harici erigimi engellemek igin asagidaki sekilde hareket edin:
» MOD menisiinde Makine ayarlari grubunu segin

» Harici erisim fonksiyonunu secin

» HARICi MUDAHALE AGIK/KAPALI yazilim tusunu KAPALI
konumuna getirin

» OK yazilim tusuna basin
> Kumanda ayarlari kaydeder.

o Kumandaya harici olarak erigim saglandiginda kumanda
asagidaki semboll goésterir:

&3
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Bilgisayara 6zel erisim denetimi

Makine Ureticiniz, bilgisayara 6zel erisim denetimini kurarsa [@epied, Lyietin @ﬁ]_'
(makine parametresi CfgAccessControl No. 123400) erisim igin
32'ye kadar baglantiya izin verebilirsiniz. AN 8
Yeni bir baglanti olusturmak icin agagidaki sekilde hareket edin:
» YENI EKLE yazilim tusuna basin
> Kumanda, baglanti bilgilerini girebileceginiz bir giris penceresi
acar. E
Erigim ayarlar
Ana bilgisayar adi Harici bilgisayarin ana bilgisa- d e T ‘E
ar adl 100% F-OVR $1 - LIMIT 1 "
Y o B ™ R R
Ana bilgisayarin IP Adresi Harici bilgisayarin ag adresi
Aciklama Ek bilgiler (metin, genel bakis
listesinde g0sterilir)
Tip:
Ethernet Ag baglantisi
Com 1 Seri araytiz 1
Com 2 Seri arayiz 2

Erigsim haklar:

Sor Harici erisimde kumanda bir
sorgu diyalogu agar

Reddet Ag baglantisina izin veriimez

izin ver Size sorulmadan ag baglantisi-

na izin verilir

o Kullanici yonetimi etkinse kumanda gtivenlik nedeniyle
seri arabirimlerin (COM1 ve COM2) LSV2 baglantilarini
otomatik olarak engeller.

Bir baglantiya Tekrar sor erigim hakkini verirseniz ve bu adresten
bir erisim gergeklesirse kumanda bir acilir pencere agar. Agilir
pencerede harici erisimi kabul etmeniz veya reddetmeniz gerekir:

Harici erigim Yetkilendirme

Evet Bir seferligine izin ver
Daima Kalici olarak izin ver
Asla Kalici olarak reddet
Hayir Bir seferligine reddet

o Genel bakis listesinde yesil bir sembol glincel baglantiyi
isaretler.
Erisim yetkisine sahip olmayan baglantilar genel bakis
listesinde gri renkte gosterilir.
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Ana bilgisayar igletimi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmal ve uyarlanmahdir.

ANA BILGISAYAR iSLETIM yazilim tusuyla, ér. kumanda igin verilerin
aktarilmasini saglamak amaciyla harici bir ana bilgisayara komut
verirsiniz.

Ana bilgisayar igletimini baglatabilmeniz icin asagidaki 6n kosullar
gecerlidir:

® GOTO veya Tumce girsi gibi diyaloglar kapahdir

® higbir program akisi etkin degildir

®  El ¢carki etkin degil

Ana bilgisayar isletimi baslatmak icin asagidaki sekilde hareket
edin:

» MOD menisiinde Makine ayarlari grubunu segin

» Harici erisim fonksiyonunu segin

» ANA BILGISAYAR ISLETIM yazilim tusuna basin

> Kumanda, Ana bilgisayar isletimi etkin acilir penceresi ile
birlikte bos bir ekran sayfasi gosterir.

@ Makine Ureticiniz ana bilgisayar igletiminin disaridan
otomatik olarak etkinlestirilip etkinlestiriimeyecegini
belirleyebilir.

Ana bilgisayar igletimini sonlandirmak igin asagidaki sekilde hareket
edin:

» ANA BILGISAYAR iSLETIM yazilim tusuna yeniden basin
> Kumanda, agilir pencereyi kapatir.
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11.10 Tarama sistemlerinin dizenlenmesi

Giris
Kumanda, ¢ok sayida tarama sisteminin atanmasina ve

yoénetilmesine izin verir. Turline bagl olarak tarama sisteminin
atanmasi konusunda su imkanlariniz bulunmaktadir:

m Kablosuz baglantili alet tarama sistemi TT: MOD Fonksiyon
Uzerinden atama

m Kablo ya da kizilétesi baglantili alet tarama sistemi TT: MOD
fonksiyonu Uizerinden atama ya da makine parametrelerine giris

m  Kablosuz baglantili 3D tarama sistemi TS: MOD Fonksiyon
Uzerinden atama

= Kablolu ya da kizil6tesi aktarimli 3D tarama sistemi TS:
MOD fonksiyonu, alet yonetimi ya da tarama sistemi tablosu
Uzerinden atama

Aynintil bilgi:Malzeme ve Alet igin Olgiim Déngiilerinin
Programlanmasi Kullanici El Kitabi

Tarama sistemlerini Tarama sistemlerinin diizenlenmesi MOD
fonksiyonu ile Makine ayarlar1 grubunda kurabilirsiniz.

Tarama sistemlerinin diizenlenmesi MOD fonksiyonunu agmak
icin asagidaki gibi hareket edin:

» MOD menisiinde Makine ayarlari grubunu segin

» Tarama sistemlerinin diizenlenmesi fonksiyonunu segin

> Kumanda, Gglincli masaustiinde cihaz yapilandirma igin bir
acilir pencere agar.

Telsiz tarama sistemini atama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kumandanin telsiz tarama sistemlerini algilamasi igin
EnDat araylzlU bir gonderme ve alma birimi SE 661
gereklidir.

Tarama sistemlerinin diizenlenmesi MOD fonksiyonunda, sol
tarafta zaten yapilandiriimis olan tarama sistemlerini gorirsiniz.
BUtln sdtunlari gérmiyorsaniz kaydirma ¢ubuguyla géranamda
kaydirabilir ya da sol ve sag ekran sayfasi arasindaki ayirma
cizgisini fareyle kaydirabilirsiniz.

Yeni bir kablosuz tarama sistemi olusturmak icin asagidaki sekilde
hareket edin:

» Imleci SE 661 satirina getirin

» Telsiz kanalini segin

» YENI TARA.SIST. BAGLANMASI yazilim tusuna
basin

> Kumanda, diyalogda sonraki adimlari gdsterir.
» Diyalogu takip edin:

B Tarama sistemi bataryasini gikarma

B Tarama sistemine batarya takma

> Kumanda, tarama sistemini baglar ve tabloya
yeni bir satir ekler.

YENT
TARA.SIST.
BAGLANMASI
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MOD fonksiyonunda tarama sistemi olusturma

Kablolu ya da kizilétesi baglantili bir 3D tarama sistemini

ya tarama sistemleri tablosunda, ya alet yénetiminde ya da
Tarama sistemlerinin diizenlenmesi MOD fonksiyonu altinda
olusturabilirsiniz.

Alet tarama sistemlerini makine parametresi CfgTT (No. 122700)
Uzerinden de tanimlayabilirsiniz.

Tarama sistemlerinin diizenlenmesi MOD fonksiyonunda, sol
tarafta zaten yapilandiriimis olan tarama sistemlerini gérirsunuz.
Batun sdtunlart gérmiyorsaniz kaydirma gubuguyla gérinimu
kaydirabilir ya da sol ve sag ekran sayfasi arasindaki ayirma
cizgisini fareyle kaydirabilirsiniz.

3D tarama sistemini atama

Yeni bir 3D tarama sistemi olusturmak icin asagidaki gibi hareket
edin:

TS GiRiSi OLUSTURMA yazilim tusuna basin
Kumanda, tabloya yeni bir satir ekler.

Gerekirse satiri imlegle isaretleyin

Tarama sistemi verilerini sag tarafta girin

Kumanda, girilen verileri tarama sistemi
tablosuna kaydeder.

TS
Girist
OLUSTURMA

VvV Vv vV VY

Alet tarama sistemini atama
Alet tarama sistemini atamak igin yapmaniz gerekenler:
e » TT GIRIiSi OLUSTURMA yazilim tusuna basin
OLUSTURNA Kumanda, bir agilir pencere agar.
Tarama sisteminin belirgin adini girin

OK yazilim tusuna basin
Kumanda, tabloya yeni bir satir ekler.
Gerekirse satiri imlecle isaretleyin
Tarama sistemi verilerini sag tarafta girin

Kumanda, girilen verileri makine parametrelerine
kaydeder.

VvV vV vVVvV Vv VYV
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Telsiz tarama sistemini yapilandirma

Kumanda, Tarama sistemlerinin diizenlenmesi MOD
fonksiyonunda, ekranin sag tarafinda her bir tarama sistemine ait
bilgiler gosterir. Bu bilgilerden bazilar kizilotesi sistemlerinde de
gorulebilir ve yapilandirilabilir.

Sekme 3D tarama sistemi TS Alet tarama sistemi TT

Calisma Tarama sistemi tablosunun verileri Makine parametrelerinin verileri

verileri

Ozellikler Baglanti verileri ve diyagnoz fonksiyonlari Baglanti verileri ve diyagnoz fonksiyonlari

Tarama sistemi tablosunun verilerini satir imlegle isaretleyip giincel
degderin Uzerine yazarak degistirebilirsiniz.

Makine parametrelerinin verilerini ancak anahtar sayinin girisinden
sonra degistirebilirsiniz.

Ozellikleri degigtirme

Bir tarama sisteminin 6zelliklerini degistirmek i¢in asagidaki gibi
hareket edin:

imleci tarama sisteminin satirina getirin

Ozellikler sekmesini segin

Kumanda, secilen tarama sisteminin 6zelliklerini gosterir.
Yazihm tugu yardimiyla istenen 6zelligi degistirin

imlecin bulundugu satira bagli olarak yapabilecekleriniz:

vVvVvVvYyy

Yazilim tusu  Fonksiyon
_— Tarama sinyalini segin
SEGIME
— Telsiz kanalini segin
i En iyi telsiz aktarimli kanali segin ve diger

makinelerle ya da telsiz el ¢arkiyla Ust tste binme
durumuna dikkat edin.

il Telsiz kanalini degistirin
DEGISTME

TARAISIST. Tarama sistemi verilerini silin

i Kumanda, girisi MOD fonksiyonundan ve tarama
sistemi tablosundan ya da makine parametrele-
rinden siler.

T Yeni tarama sistemini giincel satira kaydetme

DR Kumanda, degistirilen tarama sistemi seri

numarasinin tzerine otomatik olarak yeni
numarayi yazar.
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Yazilim tusu  Fonksiyon

= Gonderme ve alma birimi SE segimi
SECIME
1 Kizildtesi sinyalinin kuvveti
[clVell]
SEotmt Kuvveti sadece arizalar ortaya ¢ikarsa degistir-
melisiniz.
TELStZ Telsiz sinyalinin kuvveti
aoco
segimt Kuvveti sadece arizalar ortaya ¢ikarsa degistir-
melisiniz.

Acma/kapama baglanti ayari, tarama sisteminin tiri vasitasiyla
verilmistir. Sapma altinda, tarama sisteminin tarama sirasinda
sinyali ne sekilde aktarmasi gerektigini secebilirsiniz.

Sapma Anlami

IR Kizil6tesi tarama sinyali

Telsiz Telsiz tarama sinyali

Telsiz +IR Kumanda, tarama sinyalini seger

Ozellikler sekmesinde tarama sistemini, érn. telsiz baglantisini
kontrol etmek igin yazilim tusu yardimiyla etkinlestirebilirsiniz.

o Tarama sisteminin telsiz baglantisini manuel olarak
yazilim tusu yardimiyla etkinlestirirseniz sinyal,
bir alet degistirme durumunda da muhafaza edilir.
Telsiz baglantisint manuel olarak yeniden devre digi
birakmalisiniz.

Giincel telsiz tarama sistemi verileri

Giincel telsiz tarama sistemi verileri alaninda kumanda, asagidaki
bilgileri gosterir:

Gosterge Anlami

NO. Tarama sistemi tablosundaki numara

Tip Tarama sistemi tipi

Durum Tarama sistemi etkin ya da devre digl

Sinyal glicu Cubuk grafiginde sinyal kuvveti verisi

Kumanda o ana kadar bilinen en iyi baglantiyi
tam cubuk halinde goésterir.

— e e ki s e
Sapma Tarama pimi sapma yapmis ya da sapma yapma-
mis
Carpisma Carpisma algilandi ya da algilanmadi
Batarya Batarya kalitesi verisi
durumu Cizili gubugun altindaki bir yiikleme durumunda

kumanda bir uyari verir.
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11.11 HR 550FS kablosuz el ¢arkini
yapilandirma

Uygulama

o Bu ayar diyalogu HEROS isletim sistemi tarafindan
yonetilir.
Kumandada diyalog dilini degistirirseniz yeni dili
etkinlestirmek icin kumanday! yeniden baglatmaniz
gerekir.

FONKEL CARKINI YERLESTIR yazilim tusu (izerinden HR 550FS
kablosuz el garkini yapilandirabilirsiniz. Asagidaki fonksiyonlar
kullanima sunulur:

®  El garkini belli bir el ¢arki yuvasina atama
B Telsiz kanalini ayarlama

®  MUmkun olan en iyi telsiz kanalinin belirlenmesi igin frekans
yelpazesi analiz edilir

® Yayin glcini ayarlama
m  Aktarim kalitesine ydnelik statik bilgiler

o Uygunluktan sorumlu taraf¢a acik olarak onaylanmamig
her tirli degisiklik veya modifikasyon, cihazin isletim
izninin iptal edilmesine yol agabilir.
Bu cihaz, FCC direktifleri Bolim 15 ve lisanssiz cihazlar
icin Industry Canada RSS normlarina uygundur.
isletim asag@idaki kosullara tabidir:
1 Cihaz zararl arizalara yol agmamaldir.

2 Cihaz, igletimi etkileyebilen girisimler de dahil olmak
Uzere arizalara dayanikl olmalidir.

El carkinin belli bir el garki yuvasina atanmasi

Bir el carkini belirli bir el ¢arki yuvasina atamak igin el ¢arki yuvasi " Gonfiguration of wireless hanawneel
kumanda donanimina bagl olmahdir.

Bir el carkini belirli bir el ¢arki yuvasina atamak igin asagdidaki gibi . )
hareket edin: = s 0

» Kablosuz el garkini el ¢arki yuvasina koyun

MOD meniisiinde Makine ayarlar1 grubunu segin e s g
FONKEL CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna basin

Kumanda bir agilir pencere acar.

HR bagla butonuna basin

Kumanda, yerlestirilen kablosuz el ¢arkinin seri numarasini
kaydeder ve bunu HR bagla butonunun solundaki yapilandirma
penceresinde gosterir.

SONU butonuna basin
> Kumanda yapilandirmayi kaydeder.

vV v v v Y

v
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Telsiz kanalini ayarlama

Kumanda, telsiz el ¢arkinin otomatik olarak baslatiimasi durumunda

en iyi telsiz sinyalini gdnderen telsiz kanalini segmeye calisir.

Kablosuz baglanti kanalini kendiniz ayarlamak i¢in asagidaki
sekilde hareket edin:

» MOD meniisiinde Makine ayarlar1 grubunu segin
» FONKEL CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna basin
> Kumanda bir agilir pencere agar.

» Frekans spektrumu sekmesini segin

» HR durdur butonuna basin

>

Kumanda, telsiz el ¢arki baglantisini durdurur ve mevcut 16
kanalin tamamaiyla ilgili gincel frekans cesitliligini belirler.

En az telsiz trafigine sahip kanalin (en kiiglik gubuk) kanal
numarasini aklinizda tutun

El carki baslat butonuna basin

Kumanda kablosuz el ¢arkiyla yeniden baglanti kurar.
Ozellikler sekmesini segin

Kanal se¢ butonuna basin

Kumanda mevcut tim kanal numaralarini agar.

En az telsiz trafigine sahip kanalin kanal numarasini segin
SON butonuna basin

Kumanda yapilandirmayi kaydeder.

v

vV Vv vV vV VvV VvV VY

Yayin glicuniin ayarlanmasi

Properties Frequency spectrum

Configuration

handwheel serial no. 0037478964

Channel seting
Channelin use 24
Transmiter power  Full power

HW in charger

Status
HANDWHEEL ONLINE

Stop HW

Best channel

Configuration of wireless handwheel

Connect HW

Select channel

Setpower

Error code

Start handwheel

Statistics.

Data packets 12023

Lost packets 0

CRC error 0

Max. successive lost 0

0.00%.

0.00%

Configuration of wireless handwheel

Properies Frequency spectium
Ch 11 1R 13w
0dBm

50 dBm

100 dBm

aa |89 |89 |8 |[85 ||«

Status
HANDWHEEL OFFLINE

Stop HW.

516 17 18 19

Eror code

Start handwheel

Gonderme glclnin dismesiyle telsiz el ¢arkinin erigsim
menzili azalir.

El garkinin verici giicini ayarlamak igin asagidaki gibi hareket
edin:

MOD mensiinde Makine ayarlar grubunu secin

FONKEL CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna basin
Kumanda bir agilir pencere agar.

Giicii ayarla butonuna basin

Kumanda mevcut ¢ adet gl¢ ayarini acar.

istediginiz gli¢ ayarini secin

SON butonuna basin

Kumanda yapilandirmayi kaydeder.

vV Vv v v vV yVvyy

462

Configuration of wireless handwheel

Propertes |Frequency spectrum
Configuration
handwheel serial no. 0037478964
Channelseting ~ Bestchannel
Channelinuse 24
Transmiteer power  Full power

HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE

Stop HW

Connect HW

Select channel

Setpower

Eror code

Start handwheel

Statistics

Data packets 12023

Lost packets [

CRC error 0

Max. successive lost 0

0.00%

0.00%
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istatistik
istatistik verilerini géstermek icin asagidaki sekilde hareket edin:
» MOD menisiinde Makine ayarlari grubunu segin

Statistics

["Connecthw | Data packets 12023

» FONKEL GARKINI YERLESTIR yazilim tusuna basin e t lotpacs (0
> Kumanda bir aglilir pencere agar. Tansriterpower  Fllpower Mo sucessve st 0
Kumanda, Istatistik altinda aktarim kalitesi ile ilgili bilgiler gdsterir. swuﬁu — .

Stop HW. f ) End

Kablosuz el ¢arki, eksenlerin artik kusursuz ve glvenli
sabitlenmesini saglayamayan sinirli bir alici kalitesinde acil
kapatma ile tepki verir.

Maks. art arda kayip degeri gekim kalitesinin sinirli olduguna isaret
eder. Kumanda kablosuz el ¢arki istenilen kullanim yarigapinda
calisirken burada defalarca 2'den biylk degerler gosterirse
istenmeyen bir baglanti kesilmesinin yasanma ihtimali ylksektir.

Bdyle durumlarda baglanti kalitesini artirmak icin baska bir kanal
segin veya verici glicini ylkseltmeye ¢alisin.

Diger bilgiler: "Telsiz kanalini ayarlama", Sayfa 462

Diger bilgiler: "Yayin gliciiniin ayarlanmasi”, Sayfa 462
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11.12 Sistem ayarlarini degistirme

Sistem saatini ayarlayin

Sistem zamanini ayarla MOD fonksiyonu ile Sistem ayarlari
grubunda saat dilimini, tarihi ve saati manuel olarak veya bir NTP
sunucu senkronizasyonu yardimiyla ayarlayabilirsiniz.

Sistem saatini manuel ayarlamak igin asagidaki gibi hareket edin:
MOD mensiinde Sistem ayarlar1 grubunu segin

TARIH/ SAAT AYARLAMA yazilim tusuna basin

Kumanda bir agilir pencere agar.

Zaman bolgesi alaninda saat dilimini segin

Gerekirse NTP kapali yazilm tusuna basin

Kumanda Zaman1 manuel ayarlayin onay kutusunu etkinlestirir.
Gerekiyorsa tarih ve saati degistirin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda ayarlari kaydeder.

Sistem saatini bir NTP sunucusu yardimiyla ayarlamak igin
asagidaki gibi hareket edin:

MOD mensiinde Sistem ayarlar1 grubunu segin
TARIH/ SAAT AYARLAMA yazilim tusuna basin
Kumanda bir agilir pencere acar.

Zaman bolgesi alaninda saat dilimini secin
Gerekirse NTP acik yazilim tusuna basin

Kumanda Zamani1 NTP sunucusu iizerinden senkr. et onay
kutusunu etkinlestirir.

Bir NTP sunucunun ana bilgisayar adini veya URL bilgisini girin
Ekle yazilim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda ayarlari kaydeder.

vV VvV vV VvV VvV VvV VVvVYy

vV Vv vV Vvy

v v vy
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11.13 Teshis fonksiyonlari

Bus teshisi

@ Bu fonksiyon bir sifreyle korunmustur.

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinize danisarak
kullanin.

Makine Ureticisi Teshis fonksiyonlar1 grubunda Bus teshisi MOD
alaninda bus sisteminin verilerini okuyabilir.

TNCdiag
@ Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinize danisarak
kullanin.

Kumanda Teshis fonksiyonlar1 grubunda TNCdiag MOD alaninda
HEIDENHAIN bilegenlerinin durum ve teshis bilgilerini gosterir.

@ Ayrintili bilgileri TNCdiag dokiimantasyonunda
bulabilirsiniz.

Tahrik diyagnozu

@ Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinize danisarak
kullanin.

Kumanda Teshis fonksiyonlar grubunda Tahrik diyagnozu MOD
alaninda DriveDiag teshis aracini gosterir.

Makine Ureticisi DriveDiag ile kullanilan donanim, yazilim ve tahrik
sistemi hakkindaki bilgileri okuyabilir.

Donanim konfiglurasyonu

@ Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinize danisarak
kullanin.

Kumanda Teshis fonksiyonlar1 grubunda Donanim konfigiirasyonu
MOD alaninda nominal ve gergek durum yapilandirmasini
HwViewer altinda gdosterir.

Kumanda bir donanim degisikligi algiladiginda otomatik olarak hata
penceresini agar. Gosterilen yazilim tusu yardimiyla HwViewer
uygulamasini agabilirsiniz.

Degistirilen donanim bileseni renkli olarak isaretlenmistir.

HeROS bilgisi
Kumanda Teshis fonksiyonlar1 grubunda HeROS bilgisi MOD
alaninda igletim sistemi hakkinda ayrintilar gdsterir.

Bu MOD alani, kumanda tipi ve yazilim siriim{ hakkinda bilgilerin
yani sira giincel CPU ve bellek kullanimini da gésterir.
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11.14 isletim siirelerinin gosterilmesi

Uygulama

Kumanda MAKINE ZAMANLARI MOD alaninda Genel bilgi [@anuer, frlotin
grubunda asagidaki calisma strelerini gosterir:

isletme siiresi Anlami
Kumanda a¢ik Calismaya alinmasindan itibaren komut
isletim sUresi
Makine agik Calismaya alinmasindan itibaren makine
isletim siresi
Program caligmasi Komut edilen isletimin ¢alismaya alinmasi T
icin isletme suresi ‘ [ mxcim prooT

| | 1% v [Nm] S1 LIMIT 2

o s s B

tetan e

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi, ilaveten ek slreleri gosterebilir.
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12.1 Remote Desktop Manager
(secenek no. 133)

Girig

Remote Desktop Manager sayesinde ethernet tGzerinden baglantili
bilgisayar birimleri kumanda ekrani Uzerinde géruntilenebilir

ve kumanda lzerinden kumanda edilebilir. ilave olarak HEROS
altinda programlar isabetli bir sekilde baglatilabilir veya harici bir
sunucunun web siteleri géruntulenebilir.

Windows bilgisayar birimi olarak HEIDENHAIN, IPC 6641'i sunar.
Windows IPC 6641 islemci Uinitesi yardimiyla Windows tabanli
uygulamalari dogrudan kumandadan baglatabilir ve kullanabilirsiniz.

Asagidaki baglanti segenekleri kullanima sunulmustur:

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

®  VNC: Harici bir bilgisayara baglanti. Uzaktaki bir Windows,
Apple veya Unix bilgisayarinin masaustini kumanda Uzerinde
gOruntler

= Bir hesaplayiciy1 kapatma/baslatma: Bir Windows bilgisayarin
otomatik kapatiimasini yapilandirma

WEB: Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir
SSH: Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir
XDMCP: Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir

Kullanic1 taniml baglanti: Sadece yetkili teknik personel
tarafindan kullanilabilir

o HEIDENHAIN, HEROS 5 ve IPC 6641 arasindaki
baglantinin calismasini garanti eder.

Sapma yapan kombinasyonlar ve baglantilar garanti
edilmez.

o Dokunmatik kumandal bir TNC 640 kullaniyorsaniz bazi
tuslari, hareketler tizerinden kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi",
Sayfa 565
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Baglantiy1 yapilandirma — Windows Terminal Service
(RemoteFX)

Harici bilgisayar yapilandirma

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

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

» Windows baslat butonuna bastiktan sonra gérev gubugunda
Denetim masasi menl 6gesini segin.

Sistem ve gilivenlik menl noktasini segin
Sistem meni noktasini segin
Uzaktan kumanda ayarlari menu noktasini segin

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

» Remotedesktop alaninda herhangi bir Remotedesktop
surimiunii ¢alistiran bilgisayarlarin baglantilarina izin ver
fonksiyonunu etkinlestirin

» OKile ayarlari onaylayin

vV vyyYvyy

Kumanday yapilandirma

Kumandayi asagidaki sekilde yapilandirin:

DIADUR tusu ile HEROS mendisini agin
Remote Desktop Manager meni noktasini segin
Kumanda Remote Desktop Manager acar.

Yeni baglant1 6gesine basin

Windows Terminal Service (RemoteFX) basin

Kumanda Sunucu isletim sisteminin secilmesi acilir
penceresini acar.

» Istediginiz igletim sistemini secin
= Win XP
Win 7
Win 8.X
Win 10
Bagka bir Windows
> OK 6gesine basin
> Kumanda Baglantiy1 diizenle agilir penceresini agar.
» Baglanti ayarlarinin tanimlanmasi

>
>
>
>
>
>
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Ayar Anlami Giris
Baglant1 adi Remote Desktop Manager blnyesinde baglantinin adi Zorunlu
o Baglanti adi agagidaki isaretleri icerebilir:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZa
bcdefghijklmnopqgqrstuvwxyz01234567
89 _
Var olan bir baglantiy1 dizenliyorsaniz kumanda baglanti
adindaki izin verilmeyen isaretlerin hepsini otomatik
olarak siler.
Baglant1 sonlandiktan sonra Baglanti sonlandirildiginda davranis: Zorunlu
yeniden baslatma = Daima yeniden baslat
®  Asla yeniden baslatma
= Hatadan sonra daima
B Hatadan sonra talepte bulunma
Oturum acma sirasinda Kumanda baslatildiginda baglantinin otomatik olarak kurulmasi Zorunlu
otomatik baslatma
Favorilere ekle Gorev gubugunda baglanti simgesi: Zorunlu
» Sol fare tusuna tiklama
> Kumanda, baglantinin masaustiine gegcis yapar.
» Sag fare tusuna tiklama
> Kumanda, baglanti menisunu gdsterir.
Asagidaki calisma alanina Baglanti masaistinin numarasi, Desktop 0 ve Desktop 1 NC yazili-  Zorunlu
(Workspace) kaydir mi igin rezerve edilmistir
Varsayilan ayar Uginct masaustudur
USB toplu kaydetme devreye Baglh USB yidinsal bellege erigime izin ver Zorunlu
alind
Private connection Baglanti yalnizca olugturan kisi tarafindan gorulebilir Zorunlu
Bilgisayar Harici bilgisayarin Host adi veya IP adresi Zorunlu
HEIDENHAIN IPC(6641) icin asagidaki ayari énerir:
IPC6641.machine.net
Bunun igin Windows igletim sisteminde IPC'ye Host adi IPC6641
atanmalidir.
o Burada .machine.net kodu biyik 6nem tasimaktadir.
Kumanda, .machine.net girildiginde X26 araylziinde
degil, otomatik olarak X116 Ethernet araylzinde arama
yapar, bu da erigim suresini kisaltir.
Kullanic1 adi Kullanicinin adi Zorunlu
Sifre Kullanicinin sifresi Zorunlu
Windows etki alan Harici bilgisayarin etki alani istege
bagli
Tam ekran modu veya Kulla-  Baglanti penceresinin byUklGagu Zorunlu

nici tanimh pencere biiyiik-

.....
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Ayar

Multimedya genisletmeleri

Anlami

Videolar oynatilirken donanim hizlandirmaya imkan verir
Belirli formatlar igin tcretli Fluendo Codec Pack gereklidir, 6r. MP4
dosyalari igin

@ Ek yazilimin kurulumu makine Ureticiniz tarafindan
gergeklestirilir.

Giris
istege
bagli

Dokunmatik giris

Coklu dokunmatik sistemlerin ve uygulamalarin kullanimini mimkuin
kilar

istege
bagli

Kilitleme

Secilen Windows sistemi i¢in uygun sifrelemeyi ayarlar

o Kilitleme fonksiyonunu etkinlestirdiginizde -sec-tls -sec-
nla girislerini ek secenekler giris alanindan kaldirmaniz
gerekir.

Problemlerin meydana gelmesi durumunda fonksiyon
devre disi birakilmigken bir baglanti denemesi
yapiimahdir. Bir analiz sadece Windows guinlik dosyalari
yardimiyla mimkuindar.

Zorunlu

Renk derinligi

Kumanda Uzerinde harici sistemin gérintusu i¢in ayar

Zorunlu

Yerel etkin tuslar

Aktif baglantilarin ve galisma ylzeylerinin otomatik gegisi igin
kisayollar (¢alisma alanlari veya masalustleri)
Varsayilan ayar:

® Super_R sag DIADUR tusuna esittir ve aktif baglantilar arasinda
gegis yapmaya devam eder

® F12 calisma yuzeyleri arasinda gegis yapar

0 Dokunmatik ekranlarda artik F12 yoktur. Bu nedenle
burada PGM MGT ile ERR arasindaki bos tus, ¢alisma
ylzeylerinin gegisi icin kullanilir.

Varsayilan ayarlarin uyarlamalari veya ek kayitlar burada mimkun-
dar

Zorunlu

Maks. baglanti siiresi (sn.)

Baglanti igin bekleme suresi
Zaman asimi kesilen bir baglantiya tekabul eder

Zorunlu

Ek secenekler

Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir
Aktarim parametreleri ile birlikte ek komut satirlar

o Kilitleme fonksiyonunu etkinlestirdiginizde -sec-tls -sec-
nla giriglerini ek se¢cenekler giris alanindan kaldirmaniz
gerekir.

Zorunlu

USB cihazlarinin iletilmesi

Kumandaya bagh olan USB cihazlarin Windows bilgisayara iletiime-
si, 6r. CAD programlarinin kullanimi i¢in 3D fare.

Bunun i¢in Windows bilgisayarda Eltima EveUSB yazilimi mutlaka
gereklidir.

o iletilen tim USB cihazlari Windows bilgisayara baglanti
sirasinda kumandada kullanilamaz.
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HEIDENHAIN, IPC 6641 baglantisi igin bir RemoteFX baglantisinin
kullaniimasini 6énerir.

RemoteFX Uzerinden harici bilgisayarin ekrani VNC durumunda
oldugu gibi yansitiimaz; bunun igin ayri bir masaustu agilir. Harici
bilgisayarda baglanti olugturma sirasindaki etkin masaustu bu
durumda kilitlenir veya kullanicinin oturumu kapatilir. Bu sekilde iki
sayfanin kullanimina engel olunur.
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Baglantiyi yapilandirma —

Harici bilgisayar yapilandirma

VNC

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

VNC sunucusunu, orn. TightYNC sunucusu, kumanda
yapilandirmasindan énce kurun ve yapilandirin.

Kumanday yapilandirma

Kumandayi asagidaki sekilde yapilandirin:

» DIADUR tusu ile HEROS meniisini agin
» Remote Desktop Manager meni noktasini segin
> Kumanda Remote Desktop Manager acar.
» Yeni baglant1 6gesine basin
» VNC basin
> Kumanda Baglantiy1 diizenle agilir penceresini agar.
» Baglanti ayarlarinin tanimlanmasi
Ayar Anlami Giris
Baglant1 ad: Remote Desktop Manager blinyesinde baglantinin adi Zorunlu
o Baglanti adi asagidaki isaretleri icerebilir:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXY
Zabcdefghijklmnopqrstuvwxyz0123
456789 _
Var olan bir baglantiy1 duzenliyorsaniz kumanda
baglanti adindaki izin verilmeyen isaretlerin hepsini
otomatik olarak siler.
Baglanti sonlandiktan sonra Baglanti sonlandirildiginda davranis: Zorunlu
yeniden baslatma: = Daima yeniden baslat
E  Asla yeniden baslatma
® Hatadan sonra daima
® Hatadan sonra talepte bulunma
Oturum acma sirasinda Kumanda baglatildiginda baglantinin otomatik olarak kurulmasi Zorunlu
otomatik baslatma
Favorilere ekle Gorev gubugunda baglanti simgesi: Zorunlu
» Sol fare tusuna tiklama
> Kumanda, baglantinin masaustiine gegis yapar.
» Sag fare tusuna tiklama
> Kumanda, baglanti menisunu g0sterir.
Asagidaki calisma alanina Baglanti masaustinin numarasi, Desktop 0 ve Desktop 1 NC Zorunlu
(Workspace) kaydir yazilimi igin rezerve edilmigtir
Varsayilan ayar Uglincl masaustudur
USB toplu kaydetme devreye Bagli USB yiginsal bellege erisime izin ver Zorunlu
alindr
Private connection Baglanti yalnizca olusturan kisi tarafindan goérilebilir Zorunlu
Hesaplayici Harici bilgisayarin Host adi veya IP adresi. IPC 6641'in 6nerilen Zorunlu

yapilandirmasinda IP adresi 192.168.254.3
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Ayar Anlami Giris
Kullanicr adr: Oturum acgacak olan kullanicinin adi Zorunlu
Parola VNC sunucusu ile baglanti igin sifre Zorunlu
Tam ekran modu veya Kulla-  Baglanti penceresinin blyUklGgu Zorunlu
nic1 tanimh pencere biiyiik-

liigii

Baska baglantilara izin ver VNC sunucusuna erigime diger VNC baglantilari igin de izin ver Zorunlu
(share)

Sadece izle (viewonly) Ekran modunda harici bilgisayar kullanilamaz Zorunlu
Gelismis Secenekler Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir istege bagl
alanindaki girislerGelismis

Secenekler

o Extended Workspace Compact kullanirsaniz uygun

yapilandirmayi baglantinizda etkinlestirmek igin
Extended Workspace, Compact fonksiyonunu segin.
Extended Workspace, Compact fonksiyonu segcildiginde
baglantilar ek galisma alaninda otomatik olarak buna
Olceklendirilir.
Diger bilgiler: "Extended Workspace Compact",
Sayfa 67

VNC uzerinden harici bilgisayarin ekrani dogrudan yansitilir. Harici
bilgisayardaki etkin masadisti otomatik olarak kilitlenmez.

Ayrica bir VNC baglantisi durumunda harici bilgisayar Windows
menuUsu Uzerinden komple kapatilabilir. Bilgisayara higcbir baglanti
Uzerinden yeniden ylkleme yapilamayacagi icin bilgisayar
gercgekten tekrar kapatilip agilmalidir.

Harici bir bilgisayari kapatma veya baslatma

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Harici bilgisayar kurallara uygun sekilde kapatilmazsa veriler, geri
alinamayacak sekilde zarar gorebilir veya silinebilir.

» Windows bilgisayarin otomatik olarak kapatiimasinin
yapilandirimasi

Kumandayi asagidaki sekilde yapilandirin:

» DIADUR tusu ile HEROS menusunu agin

Remote Desktop Manager meni noktasini secgin
Kumanda Remote Desktop Manager acar.

Yeni baglanti basin

Bir hesaplayiciy1 kapatma/baslatma basin
Kumanda Baglantiy1 diizenle acilir penceresini agar.
Baglanti ayarlarinin tanimlanmasi

vVV Vv VvV Yy
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Ayar Anlami Giris
Baglanti adi: Remote Desktop Manager blnyesinde baglantinin adi Zorunlu
o Baglanti adi agagidaki isaretleri icerebilir:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXY
Zabcdefghijklmnopqrstuvwxyz0123
456789 _
Var olan bir baglantiy1 dizenliyorsaniz kumanda
baglanti adindaki izin verilmeyen isaretlerin hepsini
otomatik olarak siler.
Baglant1 sonlandiktan sonra Bu baglantida gerekli degil -
yeniden baslatma:
Oturum acma sirasinda Bu baglantida gerekli degil -
otomatik baslatma
Favorilere ekle Gorev gubugunda baglanti simgesi: Zorunlu
» Sol fare tusuna tiklama
> Kumanda, baglantinin masaustiine gegis yapar.
» Sag fare tusuna tiklama
> Kumanda, baglanti menisunu gdsterir.
Asagidaki calisma alanina Bu baglantida etkin degil -
(Workspace) kaydir
USB toplu kaydetme devreye Bu baglantida mantikh degil -
alindi
Private connection Baglanti yalnizca olugturan kisi tarafindan gorulebilir Zorunlu
Hesaplayici Harici bilgisayarin Host adi veya IP adresi. IPC 6641'in 6nerilen Zorunlu
yapilandirmasinda IP adresi 192.168.254.3
Kullanic1 adi Baglantinin giris yapacagi kullanici adi Zorunlu
Parola VNC sunucusu ile baglanti igin sifre Zorunlu
Windows alani: Gerekirse hedef bilgisayarin etki alani istege bagl
Maks. bekleme siiresi (sn.) Kapatma sirasinda kumanda, Windows bilgisayarin kapatiimasi Zorunlu
komutunu verir.
Kumanda Simdi kapatabilirsiniz. mesajini géstermeden 6nce
<Timeout> saniye bekler. Bu zaman zarfinda kumanda, Windo-
ws bilgisayarin erisilebilir olup olmadigini kontrol eder (Baglanti
noktasi 445).
Windows bilgisayar <Timeout> saniye ge¢cmeden kapatilirsa
daha fazla beklenmez.
ilave bekleme siiresi: Windows bilgisayara erisilemedikten sonraki bekleme siiresi. Zorunlu
Windows uygulamalari Baglanti noktasi 445 kapatildiktan sonra
bilgisayarin kapatilmasini geciktirebilir.
Zorla Windows bilgisayar tUzerinde tim programlari, diyaloglar acik Zorunlu
olsa da kapatin.
Zorla ayarlanmamigsa Windows 20 saniye kadar bekler. Bu
sekilde kapatma islemi geciktirilir ya da Windows bilgisayar,
Windows kapatilmadan énce kapatilir.
Yeniden start Windows bilgisayarin yeniden baglatma islemini gerceklestirme Zorunlu
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Ayar Anlami Giris

Yeniden start sirasinda Kumanda bir yeniden baslatma uyguluyorsa Windows bilgisaya- ~ Zorunlu
tamamlama rin yeniden baslatma islemi. Sadece kumandanin sag altta gérev
cubugundaki kapatma simgesi vasitasiyla bir yeniden baslatma
durumunda ya da sistem ayarlarinin degistiriimesiyle bir yeniden
baslatma vasitasiyla (6r. ag ayarlar) etkilidir.

Kapatma sirasinda tamamla- Kumanda kapatilirsa Windows bilgisayarin kapatiimasi (yeniden  Zorunlu
ma baslatma yok). Bu normal durumdur. Ayrica END tusu da artik bir
yeniden baslatma iglemini tetiklemez.

Gelismis Secenekler Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir istege bagl
alanindaki girislerGelismis
Secenekler

Baglantiy1 baglatma ve sonlandirma

Bir baglanti yapilandirildiktan sonra bu baglanti, Remote Desktop
Manager penceresinde sembol olarak gosterilir. Bir baglantiyi
isaretlediginizde Baglantiy1 baslat ve Baglantiy1 sonlandir menii
satirlarini segebilirsiniz.

Harici baglantinin veya harici bilgisayarin masausti etkinse fare ve
alfa klavyeyle yapilan tim girisler oraya aktarilir.

HEROS 5 igletim sistemi kapatilirsa kumanda tim baglantilari
otomatik olarak sonlandirir. Burada sadece baglantinin
sonlandirildiina ve harici bilgisayar veya harici sistemin otomatik
olarak kapatiimadigina dikkat edin.

Diger bilgiler: "Harici bir bilgisayari kapatma veya baslatma",
Sayfa 474

Uglinci masaiistii ile kumanda arayiizii arasinda asagidaki sekilde
gegcis yapabilirsiniz:

m  Alfa klavyedeki sag DIADUR tusuyla

. Gorev gubugu Gzerinden

® Bir igletim turd tusu yardimiyla
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Baglantilan diga aktarma ve ige aktarma

Baglantilar disa aktar ve Baglantilan ice aktar fonksiyonlari
yardimiyla Remote Desktop Manager baglantilarini yedekleyebilir
ve geri yukleyebilirsiniz.

o Kullanici yénetimi etkinken genel baglantilari kurmak
ve dizenlemek icin HEROS.SetShares rolu gereklidir.
Bu role sahip olmayan kullanicilar genel baglantilari
baslatabilirler ve sonlandirabilirler ama yalnizca 6zel
baglantilari ice aktarip dizenleyebilirler.

Bir baglantiy1 disa aktarmak icin asagidaki sekilde hareket edin:
DIADUR tusu ile HEROS menusini agin

Remote Desktop Manager meni noktasini segin

Kumanda Remote Desktop Manager acar.

istediginiz baglantiyi secin

Menu ¢ubugunda sag ok simgesini segin

Kumanda bir agilir menl agar.

Baglantilar disa aktar 6desini segin

Kumanda bir agilir pencere acar.

Kaydedilen dosyay! adlandirma

Hedef klasori segin

Kaydet 6gesini segin

Kumanda baglanti verilerini agilir pencerede belirlenen adla
kaydeder.

Bir baglantiyi ice aktarmak icin asagidaki sekilde hareket edin:
Remote Desktop Manager uygulamasini agin

Menu ¢ubugunda sag ok simgesini sec¢in

Kumanda bir acilir menu agar.

Baglantilan ice aktar 6gesini secin

Kumanda bir agilir pencere acar.

Dosya se¢

Open segin

Kumanda baglantiyi Remote Desktop Manager altinda
tanimlanan adla kurar.

V vV vV vV VVV VvV VVvYy

VvV Vv vV V VvV VYVYy
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Ozel baglantilar

Kullanici yénetimi yardimiyla her kullanici 6zel baglantilar
olusturabilir. Bir 6zel baglantiyi yalnizca onu olusturan kullanici
g6rebilir ve kullanabilir.

0 m  Kullanici yénetimini etkinlestirmeden dnce 6zel
baglantilar olusturursaniz bu baglantilar kullanici
yonetimi etkinlestirildikten sonra kullanilamazlar.

Ozel baglantilari kullanici yonetimini etkinlestirmeden
once genel baglantilara dénusturin veya bu
baglantilari disa aktarin.

®  Genel baglantilari kurmak ve diizenlemek igin
HEROS.SetShares yetkisi gereklidir. Bu yetkiye sahip
olmayan kullanicilar genel baglantilari baslatabilirler
ve sonlandirabilirler ama yalnizca 6zel baglantilar
ice aktarip dizenleyebilirler.

Diger bilgiler: "Rol tanim|", Sayfa 536

Bir 6zel baglantiyi olusturmak icin agagidaki sekilde hareket edin:
> DIADUR tusu ile HEROS mensini agin

Remote Desktop Manager meni noktasini segin

Kumanda Remote Desktop Manager agar.

Yeni baglant1 6gesini segin

istediginiz baglantiyi segin, 6rn. Bir hesaplayiciyr kapatma/
baslatma

Kumanda Baglantiy1 diizenle acilir penceresini agar.
Baglanti ayarlarinin tanimlanmasi

Private connection 6gesini secin

OK 6gesine basin

Kumanda bir 6zel baglanti olusturur.

vV vV y

VvV v.v. v YV
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Kumanda 6zel baglantilari bir simgeyle isaretler:

Sembol Anlami

@‘ Genel baglanti

tld Ozel baglant

Baglantilari, Baglantilar disa aktar fonksiyonu yardimiyla tek tek
yedekleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Baglantilar disa aktarma ve ige aktarma",
Sayfa 477

Kullanici yénetimi etkinken kumanda 6zel baglantilari kullanicinin
HOME: dizini altina kaydeder. HEROS'un NC/PLC Backup
fonksiyonuyla bir yedek olusturdugunuzda kumanda 6zel
baglantilari da yedekler. Kumandanin HOME: dizinini gtincel
kullanici icin mi yoksa kullanicilarin hepsi icin mi yedekleyecegini
secebilirsiniz.
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12.2 ITC'ler icin ek araglar

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

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

ITC'ler, 6rn. esas kumandanin kopyalari olarak ¢ok sayida biyuk
makinelerde kullanilir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

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

Ek arag Uygulama

ITC Calibration 4 nokta kalibrasyon

ITC Gestures Hareket kumandasinin konfiglrasyonu
ITC Touchscreen Dokunma duyarliligi segimi
Configuration

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

ITC Calibration

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

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

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

Kalibrasyon asagidaki adimlari kapsar:
» Ek aracin gorev cubugu yardimiyla kumandada baslatiimasi

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

» Gorluntilenen dort dokunma noktasina ardi ardina dokunun

> ITC, basarili kalibrasyon sonrasinda kalibrasyon araylzini
kapatir

ITC Gestures

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

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle gériserek
kullanabilirsiniz!

HEROS fonksiyonlari | ITC'ler i¢in ek araglar
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ITC Touchscreen Configuration

ITC Touchscreen Configuration ek araciyla dokunmatik ekranin
dokunma duyarhligini segersiniz.

ITC asagidaki segim olanaklarini sunar:

= Normal Sensitivity (Cfg 0)

= High Sensitivity (Cfg 1)

= Low Sensitivity (Cfg 2)

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

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

o ITC'nin dokunmatik ekrani sigrayan suya karsi korumali
degilse Low Sensitivity (Cfg 2) ayarini segin. Bu
sayede ITC'nin su damlalarini dokunma olarak
algilamamasini saglarsiniz.

Konfiglirasyon asagidaki adimlari kapsar:

» Ek aracin gorev cubugu yardimiyla kumandada baglatiimasi
> ITC, Ug secim noktasiyla birlikte bir agilir pencere agar

» Dokunma duyarhhgini segin

» OK butonuna basin

> ITC, acgilir pencereyi kapatir
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12.3 Window-Manager

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, fonksiyon cergevesini ve Window-
Manager'in davranigini belirler.

Kumandada Window-Manager Xfce kullanima sunulur. Xfce,
grafik kullanici araylzinin yoénetimini saglayan UNIX bazli isletim
sistemleri i¢in standart bir uygulamadir. Window-Manager ile
asagidaki fonksiyonlar mimkuindur:

®  Farkl uygulamalar (kullanici araylzleri) arasinda gegis yapmak
icin kullanilan gérev gubugunun gdésterilmesi

m Uzerinde makine ireticisine ait 6zel uygulamalarin
yurGtilebilecedi ek ekranin yonetilmesi

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

®  Acilir pencerenin (Pop-Up penceresi) buyukliguna ve
pozisyonunu degistirebilirsiniz. Acilir pencerelerin kapatiimasi,
tekrar olusturulmasi ve simge durumuna kugultilmesi de
muamkandur

0 Window-Manager'in bir uygulamasi ya da Window-
Manager'in kendisi bir hataya neden olduysa kumanda,
ekranin sol Ustlinde bir yildiz yakar. Bu durumda
Window-Manager'a gegin ve problemi giderin, gerekirse
makine el kitabini dikkate alin.
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Genel goriinim gorev gubugu

Gorev cubugundan fareye tiklayarak farkli galisma alanlari
segebilirsiniz.

Kumanda, asagidaki ¢alisma alanlarini sunar:

B Caligma alani 1: etkin makine isletim turd

® Calisma alani 2: etkin programlama igletim tarG

®m Calisma alani 3: CAD-Viewer veya makine Ureticisinin
uygulamalari (opsiyonel olarak sunulur)

B Calisma alani 4: Harici bilgisayar birimlerinin goruntisu ve
uzaktan kumandasi (secenek no. 133) veya makine ureticisinin
uygulamalari (secenek olarak sunulur)

Bunun disinda, kumanda yazilimina paralel olarak baglattiginiz

baska uygulamalari da gérev gubugundan secebilirsiniz, orn.
TNCguide.

o Yesil HEIDENHAIN sembolinin sagindaki tim
acik uygulamalari, sol fare tusu basiliyken galisma
alanlarinin arasinda istediginiz sekilde kaydirabilirsiniz.

Yesil HEIDENHAIN semboliine fare ile tiklayarak, size
bilgi génderen, ayarlar yapabilecediniz veya uygulamalar
baslatabilecegdiniz bir menu agllir.

Asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:

= HeROS Hakkinda: Kumandanin igletim sistemine dair bilgiler
acihr

® NC Control: Kumanda yazilimi baglatilir ve durdurulur (sadece
teshis amaglari igin)
= Webbrowser: Web tarayiciyi baslatir

® Touchscreen Configuration: Ekran 6zelliklerini ayarlama
(sadece dokunmatik kullanimda)
Diger bilgiler: "Touchscreen Configuration", Sayfa 578

® Touchscreen Cleaning: Ekrani kilitteme (sadece dokunmatik
kullanimda)
Diger bilgiler: "Touchscreen Cleaning", Sayfa 578

= Remote Desktop Manager (segenek no. 133): Harici bilgisayar
birimlerini géruntileme ve uzaktan kumanda etme
Diger bilgiler: "Remote Desktop Manager (segenek no. 133)",
Sayfa 468

= Kapama: Kumandayi kapatir

Diger bilgiler: "Kullanici degistirme veya kullanicinin oturumunu

kapatma", Sayfa 548
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= Diagnostic: Teghis uygulamalari

B GSmartControl: Sadece yetkili teknik personel tarafindan
kullanilabilir

B HE Logging: Dahili teshis dosyalari igin ayarlar yapilir

B HE Menu: Sadece yetkili teknik personel tarafindan
kullanilabilir

= perf2: islemci ve islem kapasite kullanimlari kontrol edilir

® Portscan: Etkin baglantilari test etme
Diger bilgiler: "Portscan”, Sayfa 487

® Portscan OEM: Sadece yetkili teknik personel tarafindan
kullanilabilir

= RemoteService: Uzaktan bakimi baslatma ve sonlandirma
Diger bilgiler: "Remote Service", Sayfa 488

® Terminal: Konsol komutlari girilir ve yuratalar

= TNCdiag: HEIDENHAIN bilesenlerinin durum ve teshis
bilgilerini tahrikler agirlikh olmak tzere degerlendirir ve
bunlari grafik olarak sunar

@ TNCdiag fonksiyonunu kullanmak istiyorsaniz
makine Ureticinizle iletisime gegin.
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® Ayarlar: isletim sistemi ayarlari

Current User: Guincel kullaniclyr gosterme
Diger bilgiler: "Current User", Sayfa 552
Date/Time: Tarih ve saat ayarlanir

Giivenlik duvar: Givenlik duvari ayarlari

Diger bilgiler: "Firewall", Sayfa 501

HePacketManager: Sadece yetkili teknik personel tarafindan
kullanilabilir

HePacketManager Custom: Sadece yeftkili teknik personel
tarafindan kullanilabilir

Language/Keyboards: Sistem diyalog dili ve klavye strimi
segilir. Kumanda CfgDisplayLanguage (no. 101300) makine
parametresi dil ayariyla baslatma esnasinda sistem diyalog
dili ayarinin Uzerine yazar

Network: Ag ayarlari yapilir

OEM Function Users: makine ureticisi fonksiyon kullanicisini
dizenleme

Diger bilgiler: "HEIDENHAIN fonksiyon kullanicilari”,
Sayfa 535

OPC UA / PKI Admin: OPC UA ayarlari

Diger bilgiler: "HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu
(segenek no. 56 - 61)", Sayfa 556

Printer: Yazici olusturulur ve yonetilir

Diger bilgiler: "Printer", Sayfa 490

Ekran koruyucusu: Ekran koruyucusunu ayarlama

Diger bilgiler: "Kilitli ekran koruyucusu", Sayfa 548
SELinux: Linux bazl igletim sistemlerinin givenlik yazilimi
ayarlari yapilr

Shares: Harici ag sirtcileri baglanir ve yonetilir

State Reporting Interface (segenek no. 137): SRI 6gesini
etkinlestirme ve durum verilerini silme

Diger bilgiler: "State Reporting Interface (segenek no. 137)",
Sayfa 492

UserAdmin: Kullanici yonetimini yapilandirma

Diger bilgiler: "Kullanici ydnetimini yapilandirma”,

Sayfa 521

VNC: Harici yazimlarin ayarlari yapilir, drn. bakim igleri igin
kumandaya erigen yazilimlar (Virtual Network Computing)
Diger bilgiler: "VNC", Sayfa 495

WindowManagerConfig: Sadece yetkili teknik personel
tarafindan kullanilabilir
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E Tools: Dosya uygulamalari

Belirsiz karma alet: Metin dosyalarini kargilastirma ve
birlestirme

Belge goriintiileyici: Dosyalari gOsterir ve yazdirir, 6rn. PDF
dosyalari

Dosya yoneticisi: Yalnizca yetkili teknik personel igin
Geegie: Grafikleri agma, yonetme ve bastirma

Gnumeric: Tablolari agma, ydénetme ve bastirma

Keypad: Gorsel klavye agma

Leafpad: Metin dosyalari aglilir ve islenir

NC/PLC Backup: Yedekleme dosyasi olusturma
Diger bilgiler: "Backup ve Restore", Sayfa 498

NC/PLC Restore: Yedekleme dosyasini geri yikleme
Diger bilgiler: "Backup ve Restore", Sayfa 498

QupZilla: Dokunmatik kullanim igin alternatif web tarayici
Ristretto: Grafikler agilir

Ekran alintisi: Ekran alintisi olusturulur

TNCguide: Yardim sistemi ¢cagrilir

Xarchiver: Klasorler agilir veya sikistirilir

Applications: Ek uygulamalar

® Orage Calender: Takvim acilir

= Real VNC viewer: Orn. bakim isleri igin kumandaya
erisen harici yazilimlar ayarlanir (Virtual Network
Computing)

Tools altinda mevcut olan uygulamalari, kumandanin
dosya yonetimindeki ilgili dosya tipini secerek dogrudan
baslatabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Harici dosya tiplerinin yonetimi icin ek
aracglar", Sayfa 99

486
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Portscan

PortScan fonksiyonu Uzerinden déngusel veya manuel olarak
sistemdeki acik, gelen tim TCP ve UDP liste portlari igin

arama yapilabilir. Bulunan tim portlar glvenilir adres listeleriyle
karsilastirilir. Kumanda mevcut olmayan bir portu buldugunda, ilgili
bir acilir pencere gdsterir.

Diagnostic HEROS menulsinde bunun i¢in Portscan ve Portscan
OEM uygulamalari yer alir. Portscan OEM yalnizca makine Ureticisi
sifresi girildikten sonra yurutilebilir.

Portscan fonksiyonu sistemdeki agik, gelen tim TCP ve UDP liste

portlari igin arama yapar ve bunlari sistemde kayitli dort gtivenilir

adres listesiyle karsilastirir:

m Sistem dahilinde guvenilir adres listeleri /etc/sysconfig/
portscan-whitelist.cfg ve /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-
whitelist.cfg

= Or. Python uygulamalari, harici uygulamalar gibi makine
Ureticisine 6zgu fonksiyonlarin portlari igin glvenilir adres listesi:
/mnt/plc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

. Musteriye 6zgi fonksiyonlarin portlari igin glvenilir adres listesi:
/mnt/tnc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Her glvenilir adres listesi her kayit igin port tipini (TCP/UDP),

port numarasini, sunan programi ve istege bagl yorumlari igerir.
Otomatik port tarama fonksiyonu etkinse yalnizca glivenilir adres
listelerinde mevcut olan portlar agik olabilir, mevcut olmayan portlar
bir bilgi penceresini tetikler.

Taramanin sonucu bir log dosyasina (LOG:/portscan/scanlog ve
LOG:/portscan/scanlogevil) kaydedilir ve glvenilir adres listesinde
mevcut olmayan yeni portlar bulundugu zaman gortntilenir.

Port taramasini manuel olarak baglatma
Port taramasini manuel olarak baglatmak igin su sekilde hareket
edin:
» Ekranin alt tarafindaki gérev gubugunu agin
Diger bilgiler: "Window-Manager", Sayfa 482

» HEROS meniisiinii agmak icin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

Diagnostic menl noktasini segin

Portscan menU noktasini segin

Kumanda HEROS Portscan agilir penceresini acar.
Baslat butonuna basin

vV VvV VvyYy

Port taramasini dongiisel olarak baglatma

Port taramasini otomatik déngusel olarak baslatmak igin su sekilde
hareket edin:

» Ekranin alt tarafindaki gérev cubugunu acin

» HEROS meniisiinii agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

Diagnostic meni noktasini segin

Portscan menil noktasini segin

Kumanda HEROS Portscan acilir penceresini agar.
Automatic update on butonuna basin

Zaman araligini kaydirma ¢ubuguyla ayarlama

vV vvyysy
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Remote Service

Remote Service Setup Tool ile birlikte HEIDENHAIN TeleService,
bir servis bilgisayari ile bir makinenin arasinda sifrelenmis ugtan-
uca baglantilari kurma olanagini sunar.

HEIDENHAIN kumandasinin HEIDENHAIN sunucusuyla

iletisimini saglayabilmek igin bu kumandanin internete baglanmasi
gerekmektedir.

Diger bilgiler: "Genel ag ayarlar", Sayfa 510

Temel durumda kumandanin glivenlik duvari tim giden ve gelen
baglantilari engeller. Bu nedenle servis oturumu suresi igin
guvenlik duvari ayarlari uyarlanmall veya guvenlik duvari devreden
cikariimalidir.

Kumandayi ayarlama

Firewall'u devre disi birakmak icin asagidaki sekilde hareket edin: Firewall/ssH settings

» Ekranin alt tarafindaki gérev gubugunu agin - B ——

» HEROS meniisiinii agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna e 7 '
basin s iz

» Ayarlar menii noktasini segin — R

» Giivenlik duvar1 meni noktasini segin i

> Kumanda Giivenlik duvar ayarlar diyalogunu agar. e

» Giivenlik duvar sekmesinde Etkin segenegini kaldirarak
glvenlik duvarini devreden ¢ikarin

> Ayarlari kayit etmek icin Apply butonuna basin

» OK butonuna basin EE=-TY [Vom || @c || P |

> Firewall devre disidir.

o Servis oturumu sonlandirildiktan sonra givenlik duvarini
yeniden etkinlestirmeyi unutmayin.

o Firewall'i devre digi birakmaya alternatif

TeleService bilgisayar yazilimi Gizerinden uzaktan teshis
LSV2 hizmetini kullanir, bu nedenle Firewall ayarlarinda
bu hizmete izin verilmelidir.

Firewall standart ayarlarina gére asagidaki farkhlik

gereklidir:

» Bazilarina izin ver yontemini LSV2 hizmeti igin
ayarlayin

» Hesaplayici sitununa servis bilgisayarinin adini girin

Burada erigim glvenligi agin ayarlari Gzerinden saglanir.

Agin glvenligi makine Ureticisi veya ilgili ag yoneticisinin

sorumlulugundadir.

Bir oturum sertifikasinin otomatik kurulumu

Bir NC yazilim kurulumu sirasinda otomatik olarak kumandada
zamani sinirh giincel bir sertifika kurulur. Bir glincelleme bigiminde
de olsa bir kurulumu yalnizca makine Ureticisinin bir servis
teknisyeni yapabilir.
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Bir oturum sertifikasinin manuel kurulumu

Kumanda Uzerinde gegerli bir oturum sertifikasi kurulmamigsa yeni s

bir sertifikanin kurulmasi gerekir. Hangi sertifikanin gerekli oldugunu T
servis galisaninizla agikliga kavusturun. Servis galisani, gerekirse gl

size gegcerli bir sertifika dosyasi da sunar. e

Kumanda Uzerindeki sertifikay! yiklemek igin asagidaki adimlari
uygulayin:

» Ekranin alt tarafindaki gérev gubugunu agin

e Server Descrption
eal  remotesanvice heideahain.de Medenhan RrTWarUg NC |

=] E=

» HEROS meniisiinii agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna == == e [E=—
basin

> Ayarlar meni 6gesini segin

> Network meni noktasini segin

> Kumanda Ag ayarlan diyalogunu acar.

> Internet sekmesine gecin. Tele-bakim alanindaki ayarlar

makine Ureticisi tarafindan yapilandirilir.
Ekle butonuna basin

Secim meniisiinde dosyay! segin

Ac¢ butonuna basin

Sertifika agilir.

OK yazilim tusuna basin

Ayarlari kabul etmek i¢in gerekirse kumandayi yeniden
baslatmalisiniz

vV VvV VvyVvVvyy

Servis oturumunun baslatiimasi
Servis oturumunu baslatmak icin asagidaki gibi hareket edin:
» Ekranin alt tarafindaki gérev gubugunu agin

» HEROS meniisiinii agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

» Diagnostic meni noktasini segin
» RemoteService menil noktasini segin
» Oturum anahtar makine Ureticisi tarafindan girilir
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Printer

Printer fonksiyonuyla HEROS menusunde yazici atanabilir ve
yonetilebilir.

Printer ayarlarini agma
Printer ayarlarini agmak icin asagidaki gibi hareket edin:
» Ekranin alt tarafindaki gérev gubugunu agin

» HEROS meniisiinii agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

> Ayarlar menl 6gesini secgin
» Printer menil noktasini segin
> Kumanda Heros Printer Manager agilir penceresini acgar.

Giris alaninda yazicinin adi belirtilir.

Yazilim tusu Fonksiyon Anlami
—— OLUSTUR Giris alaninda belirtilen yaziciyi olusturun
DEGISTIR Segilen yazicinin ézelliklerini uyarlayin
DEGISTIR
KOPYALA Giris alaninda belirtilen yaziciyi segilen yazici-
e nin 6z nitelikleriyle olusturun
Ayni yazicida dikey ve yatay boyutta baski
yapilacaksa faydali olabilir.
. SiL Secilen yaziciyi silin
stL
YUKARI Yazici segimi
— ASAGI
DURUM Secilen yazicinin durum bilgilerini verir
'DURUM
rest snruss TEST SAYFASI YAZDIR Segcilen yazicida bir test sayfasi verir
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Her yazici igin asagidaki ayarlar ayarlanabilir:

Ayar imkani Anlami
Yazicinin adi Bu alanda yazici adi uyarlanabilir.
Baglanti Baglanti segimi

m USB - buraya USB baglantisi yapilabilir. Ad otomatik olarak gdsterilir.

B Ag yapisi - burada hedef yazicinin IP adresi ya da ag adresi girilebilir. Ayrica
burada ag yazicisinin baglanti noktasi tanimlanir (varsayilan: 9100)

B Yazici bagh degil

Zaman asimi Yazilacak dosya PRINTER: icerisinde artik degistiriimedikten sonra yazma islemi ile
ilgili gecikmeyi belirler. Yazilacak dosya FN fonksiyonlariyla érn. tarama sirasinda
doldurulursa faydal olabilir.

Standart yazici Birden fazla yazici olmasi durumunda standart yaziciy1 segmek igin segim yapin. ilk
yazicinin uygulamasinda otomatik olarak verilir.

Metin yazdirma ayarlari  Bu ayarlar metin belgelerinin bastiriimasi icin gecerlidir:
Kagit boyutu

Kopya sayisi

Siparis adi

Yazi boyutu

Baslik satiri

Baski opsiyonlari (siyah/beyaz, renkli, dubleks)

Hizalama Bastirilabilir tim dosyalar icin dikey boyut, yatay boyut

Uzman opsiyonlari Sadece yetkili teknik personel igin

Baski imkanlari:

® Yazilacak dosyanin PRINTER iginde kopyalanmasi:
Yazilacak dosya otomatik olarak standart yaziciya iletilir ve
baski gorevi tamamlandiktan sonra dizinden silinir

® FN 16: F-PRINT fonksiyonu yardimiyla

Bastirilabilir dosyalarin listelenmesi:
= Metin dosyalari

®  Grafik dosyalari

® PDF dosyalari

o Bagl yazici postscript 6zelligine sahip olmalidir.
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State Reporting Interface (segenek no. 137)
Girig
Parti bayukliklerinin kiigiimeye basladidi ve bireysellestiriimis

urdnlerin 6nem kazandigi bu zamanlarda isletim verileri kaydina
iliskin sistemler 6nem kazanmaktadir.

isletim verileri kaydinin énemli kismi alanlarindan biri olarak igletim
malzemesi verileri, isletim malzemesinin durumlarini bir zaman
olgedi boyunca tarif eder. Bu sayede takim tezgahlarinda genellikle
durma ve calisma sureleri ile mevcut arizalara iligskin bilgiler
kaydedilir. Aktif NC programlarinin ek olarak dikkate alinmasiyla
malzeme basina bir degerlendirme de yapilabilir.

isletim verileri kaydinin en yaygin uygulama durumlarindan biri,
tesis verimliliginin tespitidir. Genel tesis verimliligi kavrami, bir
tesisin deger yaratma &lgusudur. Bununla bir bakista bir tesisin hem
Uretkenligi hem de kayiplari gdsterilebilir.

Kisaca SRl olarak adlandirilan State Reporting Interface ile
HEIDENHAIN, makinenizin igletim durumlarinin kaydi i¢in basit ve
saglam bir araylz sunmaktadir.

Diger yaygin arayuzlerin aksine SRI Gzerinden ge¢cmis isletim
verileri de kullanima sunulmaktadir. Firma aginizin birkag¢ saatlik
kesintisinde bile igletim verileriniz kaybolmaz.

o Gegmis isletim durumlarinin kaydi igin 2x 10.000 giris
iceren bir ara bellek mevcuttur. Bir girig, bir durum
degisikligine tekabil eder.

HEROS fonksiyonlari | Window-Manager
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Kumanday yapilandirma
Firewall ayarlarini uyarlama:

State Reporting Interface, kaydedilen igletim durumlarini aktarmak
icin TCP Baglant1 noktas1 19090 'i kullanir.

Firma agindan SRI erisimlerine (X26 baglantisi) Firewall
ayarlarinda izin verilmelidir.

» SRl'ye izin ver
Diger bilgiler: "Firewall", Sayfa 501

o Makine agina (X116) bagl bir IPC lzerinden yerel
erisimlerde SRI, ethO (X26) i¢cin engellenmis olarak
kalabilir.

Kumandanin teslimat durumunda SRI devre digidir.
State Reporting Interface'i etkinlestirme:
» Ekranin alt tarafindaki gérev gubugunu agin

» HEROS meniisiinii agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

» Ayarlar meni noktasini segin
> State Reporting Interface meni noktasini segin

> State Reporting Interface 6gesini SRI agilir penceresinde
etkinlestirin

Start browser on SRI —

Ev——  TEe

Please also look at firewall settings

[P Anuenden | [ ok ] [® abbrechen |

Diger bilgiler: "Genel goriiniim goérev gubugu", Sayfa 483

Clear historical data butonu yardimiyla o ana kadar
olan tiim isletim durumlarini silebilirsiniz.
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isletim durumlarini kaydetme

State Reporting Interface, isletim durumlarini aktarmak igin
Hypertext Transfer Protocol'i (HTTP) kullanir.

Asagidaki URL'ler (Uniform Resource Locator) ile herhangi bir web
tarayicida kumandanin igletim durumlarina erigebilirsiniz:

B http://<hostname>:19090/sri tim bilgilere erisim icin (maks.
20.000 kayit)

B http://<hostname>:19090/sri?lineno=<line> en yeni bilgilere
erisim igin

URL uyarlama:

> <hostname>, kumandanizin ag adi ile degistirilir

> <line>, ilkk cagrilacak olan satir ile degistirilir

> Kumanda talep edilen verileri aktarir.

<html>
<head></head>
<body>
<pre style="word-wrap: break-word; white-space: pre-wrap;">
State Reporting Interface: 1.0.6
HOST: XXX
HARDWARE: MC64XX 0.1
SOFTWARE: 340590 10
1 ; 2018-07-04 ; 09:52:22 ; TNC:\nc_prog\TS.h ; SUSPEND
2 ; 2018-07-04 ; 09:52:28 ; TNC:\nc_prog\demo\Start demo.h ; SUSPEND
3 ; 2018-07-04 ; 09:52:30 ; TNC:\nc_prog\demo\Start demo.h ; OPERATE
4 ; 2018-07-04 ; 09:52:35 ; TNC:\nc_prog\demo\Start demo.h ; ALARM
5 ; 2018-07-04 ; 09:52:40 ; TNC:\nc_prog\demo\Start demo.h ; SUSPEND
6 ; 2018-07-04 ; 09:52:49 ; TNC:\nc_prog\smdi.h ; SUSPEND
7 ; 2018-07-04 ; 09:53:14 ; TNC:\nc_prog\demo\Start demo.h ; SUSPEND
8 ; 2018-07-04 ; 09:53:19 ; TNC:\nc_prog\demo\Start demo.h ; OPERATE
9 ; 2018-07-04 ; 09:53:24 ; TNC:\nc_prog\demo\Start demo.h ; ALARM
</pre>
</body>
</html>

isletim durumlarini HTML dosyasinin <body>biinyesinde CSV
icerikleri olarak bulabilirsiniz (Comma Separated Values).

CSV igerikleri:
®m Header
Tanimlama Anlami
State Reporting Araytzin striim.
Interface: Uygulamanizda geriye dénik uyumlulugu saglamak igin verilerin degerlendiril-
mesinde surdm numarasi dikkate alinmalidir.
SOFTWARE: Bagli kumandanin yazilimi.
HOST: Bagli kumandanin tam ag adi.
HARDWARE: Bagli kumandanin donanimi.
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= igletim verileri

igerik Anlami

1 Ardisik sayilar

2

2018-07-04 Tarih (yyyy-aa-gg)

09:52:22 Saat (sa:dk:sn)

TNC:\nc_prog\TS.h Segcilen veya aktif NC programi

Durumlar Durum:

= OPERATE = Program calismasi aktif

= SUSPEND ® Program akigl hata olmadan durduruldu

® ALARM = Program akisi hata nedeniyle durduruldu
VNC
VNC fonksiyonuyla farkli VNC katilimcilarinin davranigini vanual opezation o EpresEm N <
yapilandirirsiniz. Bunlarin arasinda or. yazilim tuslari, fare ve alfa
klavye Gzerinden kullanim vardir. = o s s | 1)
Kumanda asagidaki secenekleri sunar: 2 000 copm e gl
= zin verilen istemcilerin listesi (IP adresi veya ad) W 0.0 e —
= Baglanti igin sifre e e o e
® Ek sunucu segenekleri
. Odak atamasi icin ek ayarlar —— e E—— e e
@  Mekine ol kitabim didkate sl L = —

Birden fazla katilimcida veya kullanim biriminde e [ [ | oo [ [ e [ oo | i

odak atamanin akigl, makinenin yapisina ve kullanim
durumuna baghdir.

Bu fonksiyon, makine ureticiniz tarafindan
uyarlanmahdir.
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VNC ayarlarini agma
VNC ayarlarini agmak icin asagidaki gibi hareket edin:
» Ekranin alt tarafindaki gérev gubugunu agin

» HEROS meniisiinii agmak i¢in yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

> Ayarlar meni 6gesini segin

» VNC meni 6gesini segin

> Kumanda VNC ayarlan acilir penceresini acar.
Kumanda asagidaki segenekleri sunar:

= Ekle: Yeni VNC-Viewer veya katilimci ekleme

m Kaldir: Segilen katilimciyi siler. Sadece manuel olarak
kaydedilen katilimcilarda mamkuandyir.

m Duizenle: Segilen katilimcinin yapilandirmasini dizenleme

B Gincelle: Gorinumi ginceller. Diyalog agikken yapilan baglanti
denemelerinde gereklidir.

VNC ayarlar
Diyalog Secgenek Anlami
VNC katilimci ayarlar Bilgisayar adi: IP adresi veya bilgisayar adi
VNC: Katilmcinin VNC-Viewer'e baglantisi
VNC odagi Katilmci odak atamaya katilir
Tip = Manuel
Manuel olarak kaydedilen katilimci
= Reddedildi

Bu katilimci i¢in baglantiya izin veriimez

m TeleService ve IPC'ye izin ver
TeleService baglantisi izerinden katilimci

= DHCP
Bu bilgisayardan bir IP adresi alan bagka bilgisayar

Firewall uyarisi Kumandanin guvenlik duvari ayarlari ile VNC protokolinin tim
VNC katilimcilari i¢in etkinlestiriimedigi durumlar igin uyarilar
ve bilgiler

Diger bilgiler: "Firewall", Sayfa 501.

Genel ayarlar TeleService ve Baglantiya her zaman izin verilir
IPC'ye izin ver

Sifre dogrulama Katilimcinin parolayla kendini dogrulamasi gerekir. Bu segenek
etkinse baglanti kurulurken parola girilmesi zorunludur.
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Diyalog

Baska VNC'yi mimkuin
hale getir

Secenek Anlami

Reddet Diger tim VNC katilimcilari temel olarak bloke edilir.
Tekrar sor Baglanti denemesinde ilgili bir diyalog acilir.

izin ver Tam diger VNC katihmcilarina temel olarak izin verilir.

VNC odak ayarlari

VNC odagini
miimkiin hale getir

Bu sistem i¢in odak atamasini olanakli kilar. Bunun digin-

da merkezi bir odak atamasi yoktur. Varsayilan ayarda odak
etkin olarak odak sahibi tarafindan odak semboliine tiklayarak
verilir. Yani, diger tim katilimcilar ancak ilgili katilimcidaki odak
semboline tiklayarak odagin onaylanmasindan sonra odagi
edinebilir.

Engellenmeyen
VNC odagim
etkinlestir

Varsaylilan ayarda odak etkin olarak odak sahibi tarafindan
odak semboliine tiklayarak verilir. Yani, diger tum katilimci-
lar ancak ilgili katilmcidaki odak sembollne tiklayarak odagin
onaylanmasindan sonra odagi edinebilir. Bloke etmeyen odak
atamasinda her katilimci, glincel odak sahibinin onayinin
beklenmesi gerekmeden odagi her zaman edinebilir.

Rakip VNC odaginin
zaman sinirlamasi

Guncel odak sahibinin, odagin geri ¢gekilmesine itiraz edebile-
cedi veya odagin verilmesini engelleyebilecedi zaman sinirla-
masi. Bir katilimcli, odak talep ederse tim katilimcilarda odak
degisikliginin reddedilebilecedi bir diyalog agilir.

Odak semboli

ilgili katihmcida VNC odaginin glincel durumu: Baska katilimci
odaga sahiptir. Fare ve alfa klavye Kkilitlidir.

ilgili katihmcida VNC odaginin giincel durumu: Giincel katihm-
ci odaga sahiptir. Girisler mimkundur.

ilgili katilimcida VNC odaginin giincel durumu: Odagin baska
katilimciya verilmesi i¢in odak sahibine sorgu. Odak kesin
olarak atanana kadar fare ve alfa klavye Kkilitlidir.

Engellenmeyen VNC odagini etkinlestir ayarinda bir agilir pencere
g6rundr. Bu diyalogla bagvuran katilimciya odagin devredilmesi
yasaklanabilir. Bu gerceklesmezse ayarli zaman sinirlamasindan
sonra odak, basvuran katilimciya gecer.
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Backup ve Restore

NC/PLC Backup ve NC/PLC Restore fonksiyonlariyla tek

klasorleri veya komple TNC suriicisini yedekleyebilir ve geri
yukleyebilirsiniz. Yedekleme dosyalarini yerel olarak kaydedebilir,
bir ag suriicisiinde ve USB veri tasiyicilarinda bellege alabilirsiniz.
Backup programi, PC-Tool TNCbackup (TNCremo bileseni)
tarafindan da islenebilen bir *. tncbck dosyasi olusturur.

Restore programi hem bu dosyalari hem de mevcut TNCbackup
programlarinin dosyalarini geri yukleyebilir. Kumandanin dosya
yoneticisinde bir *. thcbck dosyasi secildiginde, otomatik olarak NC/
PLC Restore programi baslatilir.

Yedgkleme ve geri yiikleme islemleri birkag adima ayrilir. ILERi ve
GERI yazilim tuslariyla bu adimlarin arasinda gegis yapabilirsiniz.
Bir adima ait 6zel eylemler segmeli yazilim tuglari olarak ekrana
gelir.

NC/PLC Backup veya NC/PLC Restore agma
Fonksiyonu acmak i¢in asagidaki gibi hareket edin:

» Ekranin alt tarafindaki gérev gubugunu agin

» HEROS meniisiinii agmak i¢in yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

» Tools menii noktasini segin
> NC/PLC Backup veya NC/PLC Restore menii noktasini segin
> Kumanda, aclilir pencereyi agar.

HEROS fonksiyonlari | Window-Manager
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Verileri yedekleme
Kumandadan verileri yedeklemek (Backup) icin asagidaki islemleri
yapin:
> NC/PLC Backup 6gesini segin
» Tip segin
B TNC bolimuani yedekleme

® Dizin agacini yedekleme: Yedeklenecek dizinin dosya
yénetiminde se¢imi
= Makine yapilandirmasini yedekleme (sadece makine
ureticileri igin)
® Tam backup (sadece makine Ureticileri igin)
= Yorum: Backup igin serbestge secilebilir yorum
» ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi segin

» Gerekirse NC YAZILIMI DURDUR yazilim tusuyla kumandayi
durdurun

» Dislama ilkelerini tanimlama

® On ayarli kurallar kullanma

® Kendi kurallarini tabloya yazma

ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi segin
Kumanda, yedeklenen dosyalarin bir listesini olusturur.
Listeyi kontrol edin. Gerekirse dosyalarin segimini kaldirin
ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi segin
Yedekleme dosyasinin adini girin

Bellek yolunu segin

iLERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi segin
Kumanda, yedekleme dosyasini olusturur.

OK yazilim tusuyla onaylayin

Kumanda, yedeklemeyi tamamlar ve NC yazilimini yeniden
baslatir.

V V. VV VvV VvV VVvVY
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Verileri geri ylikleme

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Yeniden veri olusturma (Restore fonksiyonu) sirasinda sorgu
yapilmadan mevcut tiim verilerin Gzerine yazilir. Kumanda,
yeniden veri olusturma 6ncesinde mevcut verileri otomatik
olarak yedekleme iglemini uygulamaz. Akim kesintisi ya da
diger problemler yeniden veri olusturma isleminde hataya neden
olabilir. Bu agamada veriler geri alinamayacak sekilde zarar
gOrebilir ya da silinebilir.

» Yeniden veri olusturmadan énce yedekleme yardimiyla
mevcut verileri yedekleyin

Verileri geri yiklemek (Restore) igin asagidaki gibi hareket edin:

» NC/PLC Restore 6gesini segin

» Yeniden yuklenecek arsivi segin

» ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi segin

> Kumanda, geri yuklenen dosyalarin bir listesini olusturur.

> Listeyi kontrol edin. Gerekirse dosyalarin secgimini kaldirin

» iLERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi secin

» Gerekirse NC YAZILIMI DURDUR yazilim tusuyla kumandayi
durdurun
Arsivi agma

Kumanda, dosyalari geri yukler.
OK yazilim tusuyla onaylayin
Kumanda, NC yazilimini yeniden baslatir.

VvV vV V
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12.4 Firewall

Uygulama

Kumandanin birincil ag araytzu i¢in bir Firewall kurabilirsiniz.
Firewall, gelen ag trafigi génderici ve servise gbére engellenebilecek
ve/veya bir mesaj gosterilecek sekilde yapilandirilabilir. Firewall,
kumandanin ikinci ag arayuzu i¢in baglatilamaz.

Firewall etkinlestirildikten sonra, bu durum gdérev gubugunun

sag altindaki bir simgeyle goruntilenir. Firewall'in etkinlestirildigi
guvenlik derecesine gore, bu sembol degisir ve gluvenlik ayarlarinin
derecesi hakkinda bilgi verir:

Sembol Anlami
F“E[? Konfiglrasyona goére etkinlestiriimesine ragmen,
U 4 Firewall vasitasiyla bir koruma henliz s6z konusu

degildir. Bu durum &rn. yapilandirmada bilgisayar
adlari kullaniimissa ancak |IP adreslerine henliz
uygulanmamigsa s6z konusu olur

Firewall, orta glivenlik derecesiyle etkinlestirildi

Firewall, yliksek glvenlik derecesiyle etkinlestiril-
di. (SSH disinda butin servisler engellenmistir)

©

e

o Standart ayarlarin ag uzmaniniz tarafindan kontrol
edilmesini ve gerekirse degistiriimesini saglayin.

Firewall konfigiirasyonu

Guvenlik duvari ayarlarini asagidaki gibi yapin:

» Fareyle ekranin alt tarafindaki gérev gubugunu agin

» JH menisint agmak i¢in yesil HEIDENHAIN butonuna basin
» Ayarlar meni 6gesini segin.

» Giivenlik duvar1i meni 6gesini segin.

HEIDENHAIN, hazir standart ayarlara sahip Firewall'i
etkinlestirmenizi tavsiye eder:

» Guvenlik duvarini devreye almak igin Aktif segenegini
isaretleyin

» HEIDENHAIN tarafindan 6nerilen standart ayarlari
etkinlestirmek icin Standart deger belirleyin butonuna basin.

» Degisiklikleri Kullanim fonksiyonu ile kabul edin.

» Diyalogdan OK fonksiyonuyla gikin.
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Firewall ayarlari

Opsiyon Anlami
Etkin Firewall'l agma ve kapama
Arayuz ethO arayiiziiniin segimi, genelde MC ana bilgisayarinda X26'ya tekabl eder;

eth1 ise X116'ya tekablil eder. Bunu ag ayarlarindaki araytzler sekmesinde
kontrol edebilirsiniz. iki Ethernet arayiizlii ana bilgisayar tnitelerinde, ikinci
(birincil degil) arayliz, standart DHCP sunucusunda makine agi igin etkindir.
Firewall, bu ayarla eth1 icin etkinlestiriliemez, ¢inki Firewall ve DHCP sunucu-
su birbirlerini karsilikli olarak disarida birakirlar.

0 istege bagl arayiiz brsb0 ile Sandbox'u yapilandirirsiniz.
Diger bilgiler: "Sandbox sekmesi", Sayfa 515

Diger kilitli paketlerin bildiriime-  Firewall, yiksek glivenlik derecesiyle etkinlestirildi. (SSH disinda butin servis-
si ler engellenmistir)

ICMP-Echo yanitini kilitleme Bu secenek ayarlanmigsa kumanda artik PING talebine cevap vermez

Hizmet Bu situnda, bu diyalogla konfigire edilen servislerin kisa tanimlanmasi veril-
migstir. Servislerin kendi kendine baslatihp baslatiimadiklarinin konfigtirasyon
igin bir 6nemi yoktur
= DNC; DNC sunucusunun, RemoTools SDK yardimiyla geligtirilen harici

uygulamalar icin RPC protokoll Gzerinden sundugu hizmeti tanimlar (port
19003)

@ Diger bilgileri RemoTools SDK el kitabinda bulabilirsiniz.

® LDAPS, kullanici verileri ve kullanici ydnetiminin yapilandirmasinin
kaydedildigi sunucuyu igerir.

B LSV2; TNCremo, TeleServis ve diger HEIDENHAIN PC araglari i¢in
islevselligi igerir (port 19000)

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

= OPCUA, HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusunun kullanima sundugu
hizmeti tanimlar (port 4840)

®m SMB, NC’de bir Windows serbest slrisu olusturulursa sadece gelen SMB
baglantilarini referans alir. Giden SMB baglantilari (eger NC'ye bir Windows
serbest sirisl baglanirsa) engellenemez

m SRI, State Reporting Interface secenegi ile saglanan igletim durumlari
kaydina eslik eden baglantilara iliskindir.

®  SSH, SecureShell-Protokoll'i (Baglanti noktasi 22) tanimlar. Bu SSH
protokoll tzerinden HEROS 504 itibariyle LSV2, aktif kullanici yénetiminde
guvenli bicimde iglem gorar
Diger bilgiler: "Harici uygulamalarin kullanici kimlik dogrulamasi”,
Sayfa 541

®  VNC protokoll ekran igerigine erisim anlamina gelir. Bu hizmet kilitlenirse
HEIDENHAIN Teleservis programlariyla da ekran igerigine (6r. ekran
fotografina) erigilemez. Bu servis engellenirse HEROS'un VNC
yapilandirmasi diyalogunda, glivenlik duvarinda VNC'nin engellendigini
bildiren bir uyar1 gosterilir

502 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



HEROS fonksiyonlari | Firewall

Opsiyon

Yontem

Anlami

Metot altinda bu hizmete hi¢ kimsenin erisememesi (Hepsine yasakla), herke-
sin erisebilmesi (Hepsine izin ver) veya sadece belirli kimselerin erisebilme-

si (Bazilarina izin ver) yapilandirilabilir. Bazilarina izin ver segilirse Bilgisa-
yar altindan da ilgili hizmete erisim izni verilecek bilgisayarin hangisi olacadi da
belirtiimelidir. Bilgisayar altinda bilgisayar adi kaydedilmezse konfiglirasyonun
kaydedilmesi sirasinda Hepsine yasakla ayari otomatik olarak etkinlesir

Protokollendirme

Protokollendirme etkinlestiriimisse bu hizmet igin bir a§ paketi engellendiginde
kirmiz1 bir mesaj gosterilir. Bu servis igin bir ag paketi kabul edilmisse (mavi)
bir mesaj gosterilir

Bilgisayar

Metot altinda Bazilarina izin ver yapilandirilirsa burada bilgisayarlar girilebi-
lir. Bilgisayarlar, IP adresi veya Host isimlerinin arasina virgul konarak ayri ayri
kaydedilir. Bir Host ismi kullanilirsa diyalog sonlandirilirken veya kaydedilir-
ken, bu Host isminin bir IP adresine tercime edilip edilemeyecegi kontrol edilir.
Bu s6z konusu degilse kullanici bir hata mesaiji alir ve diyalog sonlandiriimaz.
Gegerli bir Host ismi girilirse kumandanin her baslatilmasi sirasinda bu Host
ismi bir IP adresine terciime edilir. isimle kaydedilmis bir bilgisayar, IP adresi-
ni degistirirse kumandayi yeniden baslatmak veya Firewall konfiglirasyonunu
bicimsel olarak degdistirmek gerekli olabilir; bu, kumandanin Firewall'da yeni IP
adresini bir Host ismi i¢in kullanmasi amaciyla zorunlu olabilir

Geligsmis segenekler

Bu ayarlar, sadece ag uzmanlariniz igindir

Standart degerleri belirle

Ayarlari HEIDENHAIN tarafindan tavsiye edilen standart degerlere sifirlar
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12.5 Veri arayuzu olustur

TNC 640 tzerindeki seri araylizler

TNC 640 aktarim protokoliinli, LSV2 seri veri aktarimi igin otomatik
olarak kullanir. LSV2 protokolii sabit olarak belirlenmistir ve

Baud oraninin (makine parametresi baudRateLsv2 no. 106606)
ayari diginda degistirilemez. Baska bir aktarim tird (arabirim) de
belirleyebilirsiniz. Asagida agiklanan ayar olanaklari sadece yeni
tanimlanan arabirimler igin etkilidir.

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

Uygulama

Bir veri arayuzu olusturmak igin MOD tusuna basin. 123 20 e e
anahtar sayisini girin. CfgSeriallnterface (no. 106700) makine
parametresinde asagidaki ayarlari girebilirsiniz:

o . st

ST T T

RS-232 arayiiziinu olusturun
RS232 klasoriunl agin. Kumanda, alttaki ayar imkanlarini gosterir:

BAUD HIZI ayari
(baudRate Nr. 106701)

BAUD HIZI (Veri aktarim hizi) 110 ila 115.200 Baud arasi segilebilir.
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Protokol ayari
(protocol no. 106702)

Veri aktarim protokol(, seri bir aktarimin (iTNC 530'da MP5030 ile
karsilastinlabilir) veri akigini kumanda eder.

6 Kullanim bilgileri:

= BLOCKWISE ayari, verilerin bloklar halinde
bitunlegtirilerek aktarildigi veri aktarim bicimini
gOsterir.

= BLOCKWISE ayari, eski hat kumandalarinin blok
halindeki veri alisi ve es zamanl olarak blok
halindeki igslem ile ayni degildir. Bu fonksiyon giincel
kumandalarda artik kullanima sunulmaz.

Veri aktarim protokolii Se¢im
Standart veri aktarimi (satirlar halinde STANDART
aktarim)

Paket halinde veri aktarimi BLOCKWISE
Protokolsiz aktarim (sadece karakter RAW_DATA
aktarimi)

Veri bitleri ayari
(dataBits no. 106703)

dataBits ayari ile bir isaretin 7 ya da 8 veri bit'i ile aktarilacagini
tanimlarsiniz.

Parite kontrolii

(parity no. 106704)

Parite bit'i ile aktarim hatalari algilanir. Parite bit'i Gg¢ farkh tirde
olusturulabilir:

= Parite olusumu yok (NONE): Bir hata algilamasi reddedilir

® Cift parite (EVEN): Eger alici degerlendirmesinde tek sayida
belirlenmis Bit tespit ederse, bir hata s6z konusudur

m Tek parite (ODD): Eger alici degerlendirmesinde ¢ift sayida
belirlenmis Bit tespit ederse, bir hata s6z konusudur

Dur bitleri ayari
(stopBits no. 106705)

Seri veri aktarimi sirasinda baslangig biti ve bir veya iki dur biti ile
aliciya, her aktarilan isaret igin bir senkronizasyon saglanir.
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Handshake ayari

(flowControl no. 106706)

Bir Handshake ile iki cihaz veri aktarimi kontrolU gerceklestirir.
Yazilim Handshake ve donanim Handshake arasinda ayristirma
yapilr.

= Veri akisi kontrolii yok (NONE): Handshake etkin degil

B Donanim Handshake (RTS_CTS): RTS etkin ile aktarim
durdurmasi

B Yazihm Handshake (XON_XOFF): DC3 (XOFF) etkin ile aktarim
durdurmasi

Dosya operasyonu igin dosya sistemi

(fileSystem no. 106707)

fileSystem ile seri arayiiz igin dosya sistemini belirleyin. Ozel
bir dosya sistemine ihtiya¢ duymuyorsaniz makine parametreleri
gerekli degildir.

m EXT: Yazici veya HEIDENHAIN disindaki aktarim yazilimlari

icin minimum dosya sistemi. Eski HEIDENHAIN kumandalarinin
EXT1 ve EXT2 igletim tlrlne uygundur.

B FE1: TNCserver PC yazilimi veya bagka bir harici disk birimi.

Block Check Character

(bccAvoidCtriChar no. 106708)

Block Check Character (opsiyonel) kontrol isaretiyle, kontrol
toplaminin bir kontrol isaretine esit olup olmayacagini belirleyin.

® TRUE: Kontrol toplami herhangi bir kontrol isaretine esit degildir
. FALSE: Kontrol toplami bir kontrol isaretine esittir

RTS hattinin durumu

(rtsLow no. 106709)

RTS hatti durumuyla (opsiyonel) low seviyesinin bekleme
durumunda etkin olup olmayacagini belirleyebilirsiniz.

® TRUE: Bekleme durumunda seviye low Uzerindedir

® FALSE: Bekleme durumunda seviye low Uzerinde degildir

ETX alimindan sonra davranigin tanimlanmasi
(noEotAfterEtx no. 106710)
ETX alimindan sonra davranigla (istege bagli), ETX isaretinin

alinmasindan sonra EOT igaretinin génderilip gébnderilmeyecegini
belirleyin.

® TRUE: EOT igareti génderiimez
= FALSE: EOT igareti gonderilir

HEROS fonksiyonlari | Veri arayiizii olustur
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PC yazilimi TNCserver ile veri aktarimi ayarlari
RS232 (No. 106700) makine parametresinde asagidaki ayarlari

yapin:

Parametre Se¢im

Baud'da veri aktarimi orani TNCserver'deki ayarla
Ortismelidir

Veri aktarim protokol( BLOCKWISE

Her aktarilan isaretteki veri Bit'leri 7 Bit

Parite kontrolindin tirt EVEN

Durdurma Bit'i sayisi 1 durdurma Bit'i

Handshake tlrind tespit edin RTS CTS

Dosya operasyonu i¢in dosya FE1

sistemi

Harici cihazin igletim tipini secgin (fileSystem)

6 Tiim programlarn oku, Sunulan programi oku ve Dizini
oku fonksiyonlari FE2 ve FEX isletim tirlerinde kullanima

sunulmaz.

Sembol Harici cihaz isletim tiirii
TNCremo yazilimli bilgisayar LSVv2
HEIDENHAIN disk birimleri FE1
Yazici, okuyucu, delgi, TNCremo FEX

'.:J bulunmayan bilgisayar gibi yabanci
cihazlar
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Veri aktarimi igin yazilim

Kumandadan ya da kumandaya veri aktarimi igin TNCremo
yazihimini kullanmaniz gerekir. TNCremo ile seri arayiiz lizerinden
veya ethernet arayuzi tzerinden tim HEIDENHAIN kumandalarina
kumanda edebilirsiniz.

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

o TNCremo yaziliminin giincel striminu Ucretsiz olarak
HEIDENHAIN ana sayfasindan indirebilirsiniz.

TNCremo igin sistem gereksinimleri:
= [sletim sistemi
= Windows 7
= Windows 8
= Windows 8.1
= Windows 10
= 2 GB ana bellek
®  Sabit diskinizde 15 MB bos
m TCP/IP agdina, serbest seri araylizi veya baglanti

Windows altinda kurulum

» Kurulum programini SETUP.EXE dosya yoneticisi (Explorer) ile
baslatin

» Setup programi talimatlarina uyun

TNCremo'yu Windows altinda baslatin
» <Baslat>, <Tim programlar>, <HEIDENHAIN>, <TNCremo>
6gelerine tiklayin

» Alternatif olarak TNCremo masadisti simgesine ift tiklayin
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Kumanda ile TNCremo arasinda veri aktarimi

Kumandanin bilgisayarinizda dogru seri arayuzine veya aga bagl
olup olmadigini kontrol edin.

TNCremo yazilimini baslattiktan sonra, ana pencerenin (st

bolimiinde, 1 tim dosyalarin aktif dizinde kaydedildigini

goreceksiniz. <Dosya>, <Klasoér degistir> komutlariyla,

bilgisayarinizda istediginiz surtcuyu veya bagka bir dizini

segebilirsiniz.

Veri aktarimlarini PC Uzerinden kontrol etmek isterseniz PC

Uzerindeki baglantiyr asagidaki gibi olusturun:

» <Dosya>, <Baglanti olustur> 6gesini secin. TNCremo simdi
dosya ve dizin yapisini kumandadan alir ve bunlari ana
pencerenin alt béliminde 2 gosterir

» Kumandadan PC'ye dosya aktarmak i¢in kumanda
penceresindeki dosyayi fare ile tiklayarak secin ve isaretlediginiz
dosyayi basili fare tusuyla 1 PC penceresine siriukleyin

» PC'den kumandaya dosya aktarmak igin PC penceresindeki
dosyayi fare tiklamasiyla segin ve isaretlediginiz dosyayi basili
fare tusuyla 2 kumanda penceresine sirikleyin

Veri aktarimlarini kumanda tzerinden kontrol etmek isterseniz PC

Uzerindeki baglantiyr asagidaki gibi olusturun:

» <Ekstralar>, <TNCserver> dgelerini secin. Ardindan TNCremo,
sunucu igletimini baglatir ve kumandadan veri alabilir ya da
kumandaya veri génderebilir

» Kumandada PGM MGT tusu Uzerinden dosya yonetimi
fonksiyonlarini segin ve istediginiz dosyalari aktarin
Diger bilgiler: "Harici bir veri tasiyicisi ile veri aligverisi”,
Sayfa 96

Bir alet tablosunu kumandadan disa aktardiysaniz alet
tipleri, alet tipi numaralarina dénusturaldr.

Diger bilgiler: "Mevcut alet tipleri", Sayfa 163

TNCremo'yu sonlandirin
<Dosya>, <Sonlandir> meni 6desini segin

icerige 6zel TNCremo yazilim destek fonksiyonunu F1
tusu yardimiyla acabilirsiniz.
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12.6 Ethernet arayuzi

Giris
Kumandayi aginiza istemci olarak baglamak i¢cin kumanda standart
olarak bir Ethernet arayiz ile donatiimistir.

Kumanda, verileri Ethernet araylizi Uzerinden asagidaki
protokollerle aktarir:

. SMB protokoll (Server Message Block) - eski adi cifs - Windows
isletim sistemleri igin

m  TCP/IP protokol ailesi (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) ve NFS (Network File System) yardimiyla

o ®  Makinelerinizi guivenli agda igleterek verilerinizi ve
kumanday! koruyun.
®  Gulvenlik bogluklarindan kaginmak icgin tercihen SMB
ve NFS protokollerinin guincel surimlerini kullanin.

Baglanti se¢cenekleri
Kumandanin Ethernet araylzi X26 adli RJ45 baglantisindan
aginiza baglayabilir veya dogrudan bir PC'ye baglayabilirsiniz. Eﬂ:ﬁéxxﬂ%
Baglanti, galvanizlenmis sekilde komut elektroniginden ayriimistir.
Kumandayi aginiza baglamak i¢in Twisted Pair kablosunu kullanin. NG :
o Kumanda ile digim noktasi arasinda mimkin olan
maksimum kablo uzunlugu, kablonun kalite sinifina,
kablo kilifina ve ag tipine baghdir.

(=

10BaseT / 100BaseTx / 1000BaseTx

Genel ag ayarlari

o Kumandanin bir ag uzmani tarafindan yapilandiriimasini
saglayin.

Genel ag ayarlarini agmak igin asagidaki gibi hareket edin:

» MOD tusuna basin

» NET123 anahtar sayisini girin
PGM MGT tusuna basin

v

PGM
MGT

‘ . ‘ » AG yazilim tusuna basin

» AG KONFIGURE ETM yazilim tusuna basin
> Kumanda Ag ayarlan penceresini acgar.

AG
KONFIGURE
ETM
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Bilgisayar adi sekmesiBilgisayar adi

Bu ayar diyalogu HEROS isletim sistemi tarafindan
yonetilir. Kumandada diyalog dilini degistirirseniz yeni dili
etkinlestirmek icin kumanday! baslatmaniz gerekir.

Ayar

Anlami

Birincil arayiiz

Firma aginiza dahil edilecek olan Ethernet
araylzl ismi. Sadece kumanda donani-
minda istege bagl ikinci Ethernet araylizi
varsa etkindir

Bilgisayar ad

Kumandanin firma aginizda gorilecegi ad

Host dosyasi

Sadece 6zel uygulamalar icin gerekli:
IP adresleri ve bilgisayar adlari arasinda
tanimlanmis atamalardaki dosyanin adi

Arabirimler sekmesiArabirimler

Ayar

Anlami

Arayiiz listesi

Etkin Ethernet arayuzlerinin listesi. Liste-
lenmis arayuzlerden birini segin (fare veya
ok tuslariyla)

® Etkinlestirin butonu: Segcilen arayiizii
etkinlestirin (Aktif sitununda X)
m Etkinligini kaldir butonu: Segilen

araylzi devreden cikarin (Aktif
sttununda-)

® Konfigiirasyon butonu: Yapilandirma
menusund agin

_!P!ogramlng
= Prograseing
® sz 1

e ine_prog
= pic:y e

4 File name

Bytes Status  Date Tise

a

28112014 12:43:24

SuillTum

12-02-2014 09:28:87
21 25-11-2014 16:38:41
75 12:02-3014 09:28:51
243 12-02-2014 09:28:51
840 12-02-2014 03:26:52
821 12-02-2014 08:20:59

T

(@
A Programming
o

e ine_progl

et s

+ File name

Bytes Status  Date Time

a

28112014 12:43:24

SuilLTum
Sadih
atn
a2.h

ain
b

12-02-2014 09:28:87
21 25-11-2014 16:38:41
75 12:02-2014 09:28:51
243 12-02-2014 09:28:51
840 12-02-2014 03:26:52
821 12-02-2014 08:20:59

I

HHHH

B [ bbb

IP iletimine izin ver

Bu fonksiyon standart olarak devre disi
olmalidir.

Sadece musgteri hizmetleri ile teshis
amaglari igin etkinlestirin. istege bagh
olarak mevcut ikinci ethernet araytiziine
disaridan erigilecekse aktivasyon gerekli-
dir.

Yapilandirma menisine ulagmak icin agagidaki sekilde hareket

edin:

» Konfigiirasyon diigmesine basin

H
L
i

0 At
=23 BACKE-LTEGL
50 Bilgverarbotiung

©20111122THE620_tinal
=y

SBACKE -LEEGL

o Bytes Status  Date Tine

05-10-2012 11:32:01

|l

1:
it

08-01-2013 16:25:40

113100

—
—_
=

1008

=i

100

Ayar

Anlami

]

:
i
1

Durum

= Arabirim aktif: Secilen Ethernet
arayuzinan baglanti durumu

= isim segilen arayiiziin adi

= Ek baglantisi: Kumandanin lojik

Unitesindeki secilen araytzin soket
numarasi
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Ayar
Profil

Anlami

Bu pencerede gortilebilen ayarlarin
timdnun kaydedildigi bir profili burada
olusturabilir veya segebilirsiniz.
HEIDENHAIN iki standart profil sunar:
® DHCP-LAN: Standart sirket aginda
¢alismasi gereken standart Ethernet
arayuzu igin ayarlar
®  MachineNet: Makine aginin
yapilandirmasina iligkin ikinci, istege
bagh Ethernet arayizinin ayarlari
ilgili butonlar tzerinden profilleri kaydede-
bilir, ylkleyebilir ve silebilirsiniz

IP adresi

® Secgenek IP adresini otomatik olarak
alma: kumanda, IP adresini DHCP
sunucusundan almali

® Secenek IP adresini manuel
ayarlama: IP adresini ve alt ag
maskesini manuel olarak tanimlayin.
Girig: Nokta ile ayriimig doért sayi
degeri, 6rn.160.1.180.20 veya
255.255.0.0

Alan Adi Sunucusu
(DNS)

® Secgenek DNS otomatik al: kumanda,
alan adi sunucusunun (DNS) IP
adresini otomatik olarak alacaktir

. Secenek DNS manuel konfigiire et:
Sunucunun IP adreslerini ve alan adini
manuel olarak girin

Varsayilan ag gecidi

® Secgenek Varsayilan ag gecidini
otomatik al: Kumanda, varsayilan ag
gegcidini otomatik alacaktir

® Secenek Varsayilan ag gecidini
manuel konfigiire et: Varsayilan ag
gecidinin IP adreslerini manuel olarak
girin

» Degisiklikleri OK butonu ile devralin veya iptal et diigmesi ile

iptal edin
internet sekmesi
Ayar

Proksi

Anlami

® Internet ile dogrudan baglanti /
NAT: internet sorgularini kumanda
tarafindan varsayilan ag gecidine
iletilir ve buradan Network Address
Translation tzerinden aktariimalidir
(6r. bir modeme dogrudan baglantida)

= Proksi kullan: internet yénlendirici
icin agda Adres ve Port tanimlayin,
bu bilgileri ag yoneticisinden
ogrenebilirsiniz

512
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Ilanual operation Eﬁlﬁqiamlnq ] s
& Progranaing =

o

== WORLD:
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Ayar Anlami

Tele-bakim Makine Ureticisi burada uzaktan bakim igin
sunucuyu konfigire eder. Sadece makine
Ureticisine danigsarak herhangi bir degisik-
lik yapin

Ping/Y6nlendirme sekmesi
Ayar Anlami o LREER C=Es

e \ne_prog\”

% File none Bytes Status  Date Tise
o 5

Ping Adres: giris alaninda ag baglantisini
kontrol etmek istediginiz IP numarasini
girin. Giris: Noktayla ayrilmis dért sayisal
degder, 6r.160.1.180.20. Alternatif olarak
baglanti kurmak istediginiz bilgisayarin
adini da girebilirsiniz

= Baslat butonu: Kontroll baslatir,
kumanda Ping alaninda durum
bilgilerini gdsterir —_

= Durbutonu: Kontroll sonlandirir = - l

SuillTum
Sadi b

ar

a2n

ain
"

Yoneltme Ag uzmanlari igin: Glincel yoneltme igletim
sisteminin durum bilgileri

®  Giincelle butonu: Routing aktiflestirme

NFS UID/GID sekmesi
o Kullanici yénetimi etkin durumdayken kumanda bu e oz e Sl

sekmeyi gostermez. Kullaniciya 6zgii ayar olanaklarini = e o

=)

kullanici yonetiminde bulabilirsiniz.

al
SuillTum

NFS UID/GID sekmesinde kullanici ve grup kimliklerini tanimlarsiniz.

i
i
{
]
!
¥

Ayar Anlami
NFS-Shares icin ® User ID: Ag iginde son kullanicinin
UID/GID ayarlayin bilgilere hangi kullanici tanimlamasiyla

erigtigini tanimlar. A§ uzmaniniza
degderi sorun

B Group ID: Ag icinde bilgilere hangi grup
tanimlamasiyla eristiginizi tanimlar. Ag
uzmaniniza degeri sorun

| | | oem
[ | [ | e | o | i |
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DHCP sunucusu sekmesi

Ayar

Anlami

514

IP adresi baslangici: Kumandanin
dinamik IP adres havuzunu
yonlendirecegi IP adreslerinin
baslangicini tanimlar. Kumanda,
tanimlanan ethernet araylzinin statik
IP adresinden grilestirilen degerleri
devralir, bu degerler degistirilemez.

...kadar IP adresleri: Kumandanin
dinamik IP adresleri havuzunu
turetecedi IP adresi bitisi tanimi.

Lease siiresi (Saat): Dinamik IP
adresinin bir istemci igin rezerve
edilmis olarak kalacagi sure. Kullanici
bu stire igcinde oturum agarsa kumanda
tekrar ayni dinamik IP adresini referans
alir.

Alan adi: Burada, makine agi igin
gerekirse bir ad tanimlayabilirsiniz. Bu,
Or. makine agina ve harici aga ayni ad
verildiginde gereklidir.

DNS'i disar aktar: IP iletimi etkinken
(araylzler sekmesi) bu segenek de
etkin oldugunda, makine agindaki
cihazlar igin ad ¢6zinarligunun harici
ag tarafindan da kullanilabilmesini
belirleyebilirsiniz.

DNS'yi distan aktar: IP iletimi etkin
durumdayken (araylzler sekmesi)
secenek etkin oldugunda MC'nin DNS
sunucusu sorguya yanit veremedigi
strece kumanda, makine agi icindeki
cihazlarin DNS sorgularini harici

agdin ad sunucusuna da aktaracagini
belirleyebilirsiniz.

Durum butonu: Makine aginda dinamik
IP adresi olan cihazlara genel bakigi
¢agirir. Ek olarak bu cihazlar igin
ayarlari da yapabilirsiniz.

Gelismis Secenekler butonu: DNS/
DHCP sunucusu i¢in gelismis ayar
secgenekleri.

Standart deger belirleyin butonu:
Fabrika ayarlarini belirleyin.

HEROS fonksiyonlari | Ethernet arayiizii

_!P!egramlnq
= Prograseing

ns232: | 5

&
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Sandbox sekmesi
Sandbox sekmesinde Sandbox'u yapilandirirsiniz.

Sandbox ile kumanda size, uygulamalari kumandanin geri
kalanindan izole edilmis bir ortamda galigstirma imkani verir. Veri
erisimlerinin izolasyonu sayesinde Sandboxcontainer'da calistirilan
uygulamalar sanal ortamin digindaki dosyalara erisemez. Bu or.
tarayicinin internet erigimi ile calistinimasi icin kullanilabilir.

6 Kumandanizda Sandbox'u konfigiire edin ve kullanin.
Guvenlik nedenlerinden dolayi tarayicinizi yalnizca
Sandbox'da agin.

Sandbox'u asagidaki gibi etkinlestirin:
» Sandbox sec¢enegini etkinlestirin (onay isareti koyun)
> Kumanda, Sandbox igin standart ayarlar etkinlestirir.

> Standart ayarlarla tarayicinin Sandbox'da baslatiimasi imkani
sunulur.

Sandbox bir ag baglantisini (6r. eth0) kumanda ile paylasabilir.

Sandbox igin ayrica Yapilandir butonu yardimiyla kendi ag
ayarlarinizi yapabilirsiniz.

6 Firewall ayarlarini Sandbox igin brsb0 arayiizii ile
yapabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Firewall", Sayfa 501

Bu size, ag ayarlar yardimiyla sadece Sandbox igin internet
erisimine izin verme imkani sunar. Kumanda burada sadece sizin
yerel intranetiniz veya makine aginiza erigim elde eder. Tarayici
bu durumda internete erisimi sadece tarayicinin Sandbox iginde
uygulanmasi halinde elde eder.

Sandbox otomatik olarak kendi bilgisayar adini alir. Bunun igin
kumandanin bilgisayar adina _sandbox eki eklenir.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021 515



HEROS fonksiyonlari | Ethernet arayiizii

Ag suruciileri i¢in ayarlar
0 Kumandanin bir a§ uzmani tarafindan yapilandiriimasini N s copa =

e RS232 [ e: ne_prog\»

saglayin. e

Test_S Strobe. b e 24-06- 8:05
| Testsowan 228 24-06-2020 15:48:05 |

AQ suruculerini kumandaya baglayabilirsiniz. Kumanda bir aga
bagliysa ve dosya izinleri verilmisse kumanda dosya ydnetimi dizin
penceresinde ek suruculeri gosterir.

istediginiz sayida ag siriiciisii tanimlayabilirsiniz ancak ayni anda
en fazla yedi tanesini baglayabilirsiniz.

Ag suructleri ayarlarini agmak igin asagidaki gibi hareket edin:

ORI AT

PGM » PGM MGT tusuna basin R
£l S
» AG yazilim tusuna basin

i » AG BIRLES. TANIML. yazilim tusuna basin
BIRLES.
TANTHL. > Kumanda Mount diizenle penceresini acar.

Kumanda Ag siiriiciisii alaninda tanimli tiim ag sdiriicilerinin
listesini ve her suriicinin durumunu goésterir.

Kumanda Log durumu alaninda durum bilgilerini ve hata
mesajlarini gosterir.

Yazilim tusu Buton Anlami
\ Baglan Ag sricusini bagla
BAGLAN
Kumanda, baglanti etkinken Montj siitunundaki onay kutusunu isaretler.
Ayir Ag surucusunu ayir
BAGLAN
Otom. Kumanda baslatilirken ag suricisind otomatik bagla
OTOM.
Kumanda, otomatik bir baglantida Otom. situnundaki onay kutusunu
isaretler.
Ekle Yeni ag surtcusi tanimla
EKLE
Kaldir Mevcut ag suricusund sil
GIKAR
Kopyala Ag suricusunu kopyala
KOPYALA
. Diizenle Ag slricusini dizenle
DUZENLE
Temizle Log durumu alaninin igerigini sil
TEMIZLE
) Ozel ag siiriiciisii Kullanici yénetimi etkinken kullaniciya 6zel ag suricisu
PRIVAT .o
Kumanda, kullaniciya 6zel bir baglantida Ozel siutunundaki onay kutusu-
nu isaretler.
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Ag siuriiclisii ekleme
Ag sUrlcisu baglantisi igin gereksinimler: T oo i
= Ag baglantisi mevcut olmali bl | E—
® Kumanda ve sunucu ayni ag tzerinde bulunmalidir

®  SlrlcUnin erigim verileri ve yolu biliniyor olmaldir

Bir ag slrtcusunu eklemek icin asagidaki sekilde hareket edin:
> Add 6gesini segin

Kumanda Mount asistani penceresini acgar.

Sekmelerdeki ayarlari tanimlama

Her sekmeden sonra ileri butonuna basin

Kontrol sekmesinde ayarlari kontrol edin ve Kullanim butonuna

basin &&'LHJMLH =

> Nu, ag surtcusuni kaydeder.

vV v vy

Sekme Ayarlar

Siiriicii adi ® Sabit disk adi: Dosya yonetiminde ag
surdcusunin adi
» Ozel ag siiriiciisii: Kullanici ydnetimi etkinken
baglanti yalnizca onu olusturan kisi tarafindan
gOrulebilir

0 Genel baglantilari kurmak
ve dizenlemek igin

HEROS.SetShares yetkisi
gereklidir. Bu yetkiye sahip
olmayan kullanicilar genel
baglantilari baslatabilirler ve
sonlandirabilirler ama yalnizca
Ozel baglantilari olusturup
dizenleyebilirler.

Diger bilgiler: "Rol tanimi",

Sayfa 536
Onay tipi Aktarim protokolU:
= Windows paylasimi (CIFS/SMB) ya da Samba-
sunucusu
E UNIX paylasimi (NFS)
Sunucu ve ® Sunucu ismi: veya ag surlcusunin IP adresi
onay = Serbest birakma adi: Kumandanin eristigi
dizin
Otomatik Otomatik baglanma ("sifre sor?” secenegi
baglama ile miimkiin degil): Kumanda baslatilirken ag

surdcusuni otomatik olarak baglar.
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Sekme

Ayarlar

Kullanic1 ve
sifre (yalniz-
ca Windows
onayinda)

B Tek Oturum Ac¢cma: Kullanici yonetimi
etkinken kumanda sifreli bir ag sirtctsini
kullanici oturum agtiginda otomatik olarak
baglar.

B Windows kullanc ismi

m Sifre sor? ("otomatik baglan" secenegi
ile miimkiin degil): Baglanma sirasinda
bir parola girilmesinin zorunlu olup
olmayacaginin segimi

= Parola
m Sifre dogrulama

Baglant
secenekleri

Mount secenegi "-0" icin parametre: Baglanti
icin yardimci parametre

o Guvenlik bogluklarindan kaginmak igin
tercihen SMB ve NFS protokollerinin
guncel surtmlerini kullanin.

Ag surlcusu protokoliin daha eski bir
surdmand istiyorsa vers= yardimci
parametresi ile protokol stirimunu
degistirebilirsiniz. Ag uzmaniniz ile
irtibata gecin.

Kontrol

518

Kumanda tanimlanan ayarlari gosterir.
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12.7 SELinux glivenlik yazilimi

SELinux Linux bazli isletim sistemlerinin gelistirilmisidir. SELinux,
Mandatory Access Control (zorunlu erigim denetimi (MAC))
mantiginda g¢alisan ek bir glivenlik yazilimi olup, yetkisiz siireclere
veya fonksiyonlara karsi sistemi korur ve bu sekilde virlslere ve
diger zararli yazihimlara kargi koruma saglar.

MAC, her uygulama i¢in agik olarak izin alinmasi gerektigi, aksi
halde bu uygulamalarin kumanda tarafindan calistirnimayacagini
belirtir. Yazilim, Linux altinda normal erisim sinirlamasina ek olarak
koruma saglar. Sadece SELinux belirli siregler ve uygulamalar igin
standart calisma ve erisim kontroll izni verdiginde bu uygulamalar
cahstirilabilir.

o Kumandanin SELinux kurulumu, sadece HEIDENHAIN
NC yazilimlariyla birlikte kurulabilecek programlarin
calistirllabilmesi i¢in hazirlanmistir. Diger programlar
standart kurulumla galistirilamaz.

HEROS 5 altinda SELinux erisim kontroll asagidaki gibi ayarlanir:

= Kumanda sadece HEIDENHAIN NC yazilimlariyla birlikte
kurulabilecek uygulamalari ¢alistirir

®  Yazihmin glvenligiyle iligkili dosyalar (SELinux sistem dosyalari,
HEROS 5 6n ylkleme dosyalari vb.) yalnizca agik bicimde
segcilen programlar tarafindan degistirilebilir

= Baska bir program tarafindan olusturulan dosyalar genel olarak
calistirlmaz

= USB veri ortamlarinin segimi kaldirilabilir

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

B Bir yazilim gincellemesinin baglatiimasi: HEIDENHAIN
yazilim gincellemesi, sistem dosyalarinin yerini alabilir veya
degistirebilir

® SELinux konfiglirasyonunun baslatiimasi: SELinux
konfigirasyonu, normalde makine Ureticiniz tarafindan
sifreyle korunur; makinenizin el kitabina dikkat edin

o HEIDENHAIN, disaridan gelebilecek saldirilarak
karsi ek bir koruma saglayacagindan SELinux'un
etkinlestiriimesini 6nerir.
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12.8 Kullanici yonetimi

Giris

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kullanici yénetiminin bazi alanlari makine Ureticisi
tarafindan yapilandirilir.

Kumanda aktif olmayan kullanici yonetimi ile teslim edilir.
Bu durum Legacy-Mode olarak tanimlanir. Legacy-Mode
biinyesinde kumandanin davranisi, kullanici yénetimi
olmayan eski yazilim sirimlerine benzer.

Kullanici yénetiminin kullanimi zorunlu degildir ancak
uygulanmasi i¢in bir BT guivenlik sistemi zorunludur.
Kullanici yonetimi IEC 62443 standartlar ailesinin
gereklilikleri temelinde asagidaki glvenlik alanlarina katki
saglar:

= Uygulama guvenligi

= Ag glvenligi

® Platform glvenligi

Select the user and enter a password

Kullanici yonetimi ile farkli erisim yetkilerine sahip kullanicilari
belirleme imkanina sahipsiniz:

Kullanici verilerinizin kaydedilmesi i¢in agagidaki segenekler
sunulur:

® Yerel LDAP veritabani
® Kullanici yonetiminin tek bir kumandada kullaniimasi

® Birden ¢ok kumanda i¢in merkezi bir LDAP sunucusunun
kurulmasi

= Disa aktarilan veritabani birden ¢ok kumanda tarafindan
kullanilacaksa bir LDAP sunucu yapilandirma dosyasinin
disa aktarimi

Diger bilgiler: "Yerel LDAP veritabani", Sayfa 526
= LDAP baska bilgisayarda
= Bir LDAP sunucu yapilandirma dosyasinin i¢ce aktarimi
Diger bilgiler: "LDAP baska bilgisayarda", Sayfa 526
® Windows etki alaninda oturum a¢cma
® Kullanici yonetiminin birden ¢ok kumandada entegrasyonu
® Farkli kumandalarda farkl rollerin kullanimi

Diger bilgiler: "Windows etki alaninda oturum agilmasi”,
Sayfa 527

o Windows etki alani ile LDAP veritabani arasinda paralel
isletim mimkinddar.
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Kullanici yonetimini yapilandirma

0 Kullanici yonetimini etkinlestirmeden 6nce Remote
Desktop Manager yardimiyla 6zel baglantilar
olusturduysaniz bu baglantilar kullanici yénetimi etkinken
artik kullanilamazlar.

Kullanici yonetimini etkinlestirmeden 6nce 6zel
baglantilari yedekleyin.

Diger bilgiler: "Remote Desktop Manager (se¢enek no.
133)", Sayfa 468

Kumanda aktif olmayan kullanici yénetimi ile teslim edilir. Bu durum
Legacy-Mode olarak tanimlanir.

Kullanmaya baglamadan énce kullanici yénetimini
yapilandirmalisiniz.

Yapilandirma asagidaki kismi adimlari igerir:
1 Kullanici yénetimini agin ve etkinlestirin
2 useradmin adli kullaniciyi olusturun
3 Veri tabaninin kurulmasi
4 Baska kullanicilar olustur
Diger bilgiler: "Baska kullanicilar olusturmak", Sayfa 530

Kullanici yonetiminin cagrilmasi

Kullanici yénetimini agmak icin asagidaki sekilde hareket edin:
> DIADUR tusu ile HEROS meniisini agin

> Settings meni 6gesini segin

» UserAdmin meni 6desini segin

> Kumanda, Kullanic1 yonetimi penceresini agar.

Kullanic1 yonetimi penceresinden yapilandirmanin her
kismi adimi sonrasinda ¢ikma olanagina sahipsiniz.

Etkinlestirme sonrasinda Kullanic1 yonetimi
penceresinden ¢ikarsaniz kumanda, tek seferligine
yeniden baslatma talep eder.
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Kullanici yonetiminin etkinlestirilmesi

Kullanici yonetimini etkinlestirmek icin asagidaki sekilde hareket
edin:

» Kullanici yonetimini agin
> Kullanic1 yonetimi aktif yazilim tusuna basin
> Kumanda \ mesajini gosterir.

User management

Settings ' User management | Password settings ' )

Global settings

1= User administration is active
‘ Password for ‘ ‘ Reconnect

¥ Anenymize users in login data useradmin SErvet

0 Log verilerinde kullaniciy1 anonim hale getir
fonksiyonu, veri korumasi igindir ve standart olarak
etkindir. Bu fonksiyon etkin durumdayken kullanici
verileri, kumandanin tim Log verilerinde anonim hale
getirilir.

BILGI

Dikkat, istenilmeyen bir veri aktarimi gergeklesebilir!

Log verilerinde kullaniciy1 anonim hale getir fonksiyonunu
devre disi biraktiginizda kullanici verileri, kumandanin tim log
verilerinde kisisellestiriimis sekilde gortntilenir.

Servis durumunda ve log verilerinin diger sekillerdeki aktariminda
s6zlesmeli ortaginiz, bu kullanici verilerini goérintileyebilir. Bu
durum igin isletmenizde gerekli veri korumaya iliskin temel ilkeleri
saglamak sizin sorumlulugunuzdadir.

> Log verilerinde kullaniciy1 anonim hale getir fonksiyonunu
etkin durumda tutun veya fonksiyonu yeniden etkinlestirin
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Kullanici yonetimini devre digi birakma

Kullanici yonetimini devre digi biraktiginizda kumanda
yapilandiriimig kullanicilarin hepsini kaydeder. Bu sayede, kullanici
yonetimi yeniden etkinlestirildiginde yeniden kullanilabilirler.

Devre digi birakma sirasinda yapilandiriimis kullanicilari silmek
istiyorsaniz bunu devre digi birakma islemi sirasinda somut olarak
segmelisiniz.

Kullanici ydnetimi ancak asagidaki fonksiyon kullanicilari tarafindan
devre disi birakilabilir:

= useradmin

= OEM

= SYS

Diger bilgiler: "HEIDENHAIN fonksiyon kullanicilar”, Sayfa 535

Kullanici yénetimini devre digl birakmak icin asagidaki sekilde
hareket edin:

» llgili fonksiyon kullanicisinin oturumunu agin
» Kullanici yénetiminin ¢agrilmasi

» Kullanic1 yonetimi devre dis1 6gesini segin
>

Gerekiyorsa yapilandiriimig tim kullanicilari ve kullaniciya
ozel dizinleri silmek igin Mevcut kullanic1 veritabanlarinin
silinmesi kutusunu isaretleyin.

» KULLANMAK yazilim tusuna basin
KULLANMA
» SONU yazilim tusuna basin

> Kumanda Sistemin yeniden baslatilmasi
gerekiyor penceresini agar.

> Evet 6gesini segin
> Kumanda yeniden baglatilir.

Useradmin belirleme

Kullanici yonetimini etkinlestirdikten sonra useradmin fonksiyon
kullanicisini belirlemeniz gerekir.

useradmin kullanicisi bir Windows sisteminin yerel yoneticisi ile
kiyaslanabilir.

useradmin kullanicisini olusturmak igin asagidaki sekilde hareket
edin:

> useradmin i¢in parola 6desini segin

> Kumanda, \ acilir penceresini agar.

» useradmin kullanicisi igin parola belirleyin

> Yeni parola belirle 6gesini segin

> Kumanda \ mesajini gosterir.
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o Guvenlik nedenlerinden dolayi parola asagdidaki
ozelliklere sahip olmalidir:

® En az sekiz karakter
= Harfler, rakamlar ve 6zel karakterler

= Baglantili kelimeler ve karakter dizileri kullanmayin,
or. Anna veya 123

Ozel karakterler kullaniyorsaniz klavye dizenine dikkat

edin. HEROS, ABD klavye dizenini, NC yazilimi ise

HEIDENHAIN klavyesini esas alir. Harici klavyeler

herhangi bir sekilde yapilandiriimis olabilirler.

useradmin hesabi asagdidaki fonksiyon kapsamini sunar:
Veritabanlari olusturma

Parola verileri atama

LDAP veritabanini etkinlestirme

LDAP sunucu yapilandirma dosyalarini diga aktarma
LDAP sunucu yapilandirma dosyalarini ice aktarma
Kullanici veritabaninin tahrip olmasi halinde acil erigsim
Veritabani baglantisinin sonradan degistiriimesi
Kullanici yénetiminin devre digi birakiimasi

o useradmin kullanicisi otomatik olarak HEROS.Admin
rolinG alir, bu sayede LDAP veri tabani parolasini
bilmesi halinde kullanici yénetiminde kullanicilari
ybnetmesine izin verilir. useradmin kullanicisi,
HEIDENHAIN tarafindan 6énceden tanimlanmis bir
fonksiyon kullanicisidir. Fonksiyon kullanici igin rol
ekleyemez veya silemezsiniz.

HEIDENHAIN, birden ¢ok kisiye HEROS.Admin roliyle
erisim hakki verilmesini 6nerir. Bu sayede kullanici
yonetimindeki degisikliklerin yoneticinin hazirda
bulunmadigi zamanlarda da yapilabilmesini saglarsiniz.
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Veritabaninin kurulmasi

Veritabanini kurmak agagidaki sekilde hareket edin:
» Kullanici verilerini kaydetmek icin veritabani segin
» Veritabaninin kurulmasi

» KULLANMAK yazilim tusuna basin

» SON yazilim tusuna basin
>

Kumanda Sistemin yeniden baslatilmasi gerekiyor penceresini
acar.

Sistemi Evet ile yeniden baglatin
Kumanda yeniden baglatilir.

v Vv

You have switched between active user administration and legacy mode. The system must be
é rebooted in order for it to function correctly.

Restart the system now?

‘ Yes H Cancel
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Yerel LDAP veritabani

Yerel LDAP veritabani fonksiyonunu kullanabilmeniz icin agagidaki configure local LDAP database -&
6n kogu”aﬂn Saglanmas| gerek"’ Ig::z:lstﬁler:iﬂ?/sekl)::tl‘LDAF‘ domain. If you change the domain name, all
®  Kullanici yonetimi aktiftir Nemectne LoAp domai: [rRomsoR ]

The server name is the same as
the hostname and can only be
modified in the network
configuration.

Name of the server:

= useradmin kullanicisi yapilandiriimigtir

Bir Yerel LDAP veritabani kurmak icin asagidaki gibi hareket edin:
» Kullanici ydnetimini agin

» LDAP kullanic1 veritabani fonksiyonunu segin

> Kumanda, gri renkteki alani LDAP kullanici veritabaninin
dizenlemesi igin etkinlestirir.

» Yerel LDAP veritabam fonksiyonunu segin
» Konfigiirasyon fonksiyonunu segin

> Kumanda, Yerel LDAP veritabanim konfigiire etme
penceresini acar.

LDAP etki alan1 adini girin
Parolayi girin

Parolay! tekrar girin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda, Yerel LDAP veritabanini konfigiire etme
penceresini kapatir.

Password:

xpo Import
el user data user data Sencel

vV v v v Y

o Kumanda, kullanici yonetimini diizenlemeye
baslamadan dnce yerel LDAP veri tabani i¢in parola
girmeniz ister.

Parolalar basit olmamali ve sadece yoneticiler tarafindan
bilinmelidir.

Diger bilgiler: "Bagka kullanicilar olugturmak®,

Sayfa 530

o Kumandanin Host adi veya etki alani adi degisirse yerel
LDAP veritabanlarinin yeniden yapilandiriimasi gerekir.

LDAP bagka bilgisayarda

On kosullar

LDAP baska bilgisayarda fonksiyonunu kullanabilmek igin asagidaki
on kosullarin saglanmasi gerekir:

m Kullanici yénetimi aktiftir

® useradmin kullanicisi yapilandiriimigtir

® Firma agdinda bir LDAP veritabani kurulmustur
|

Mevcut bir LDAP veritabanindan bir sunucu yapilandirma
dosyasi kumandaya veya agdaki bir bilgisayara kaydedilmelidir

Mevcut yapilandirma dosyasina sahip bilgisayar isletimde

® Mevcut yapilandirma dosyasina sahip bilgisayar agda erisilebilir
halde

526 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi

Sunucu yapilandirma dosyasinin hazirlanmasi

Bir LDAP veritabaninin sunucu yapilandirma dosyasini hazirlamak

icin asagidaki sekilde ilerleyin:

>
>
>

Kullanici yénetiminin ¢agrilmasi
LDAP kullanic1 veritabani fonksiyonunu segin

Kumanda, gri renkteki alani LDAP kullanici veritabaninin
dlzenlemesi igin etkinlestirir.

> Yerel LDAP veritabani fonksiyonunu segin
» Sunucu konfig. disa aktar fonksiyonunu segin
> Kumanda, LDAP konfigiirasyon dosyasinin disa aktarilmasi

4
>
>

penceresini agar.

Sunucu yapilandirma dosyasi adini ad alanina girin
Dosyayi istediginiz klasére kaydedin

Sunucu yapilandirma dosyasi basariyla disa aktarildi.

LDAP veritabaninin baska bir bilgisayarda kullaniimasi

LDAP baska bilgisayarda fonksiyonunu kullanmak igin asagidaki
sekilde ilerleyin:

>
>
>

Kullanici yénetimini agin
LDAP kullanic1 veritabani fonksiyonunu segin

Kumanda, gri renkteki alani LDAP kullanici veritabaninin
diizenlemesi icin etkinlestirir.

> LDAP baska bilgisayarda fonksiyonunu segin
> Sunucu konfig. ice aktar fonksiyonunu segin
> Kumanda, LDAP konfigiirasyon dosyasinin ice aktarilmasi

v v vy

penceresini agar.

Mevcut yapilandirma dosyasini segin
AC dgesini se¢in

KULLANMAK yazilim tusuna basin
Yapilandirma dosyasi i¢e aktarildi.

Windows etki alaninda oturum a¢ilmasi

On kosullar

Windows etki alaninda oturum agma fonksiyonunu kullanabilmek

icin asagidaki 6n kosullarin saglanmasi gerekir:

Kullanici yénetimi etkindir

useradmin kullanicisi yapilandiriimistir

Agda bir Windows active Domain Controller mevcut
Domain Controller parolasina erigsim mimkindir

Domain Controller kullanici araylzline erigsim, gerekiyorsa bir IT

Admin ile
Domain Controller agda erisilebilir halde

Import LDAP configuration file

© Recent

| @ wome L computer

[ Desktop
. HOME
4 s

_| SYSTEM:

& ™

+ Other Locations

On This Computer
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Windows etki alaninda oturum agma fonksiyonunun
ayarlanmasi

Windows etki alaninda oturum acma fonksiyonunu ayarlamak igin
asagidaki sekilde ilerleyin:

» Kullanici ydnetiminin ¢agriimasi
» Windows etki alaninda oturum ag¢ma fonksiyonunu segin
» Etki alan1 ara fonksiyonunu segin

Konfigiirasyon fonksiyonu ile baglantinin gesitli
ayarlarini belirleyebilirsiniz:

m SID'leri Unix UID'lerde goster onay kutusuyla
Windows SID'in Unix UID'lerde otomatik olarak
gOsterilip gosterilmeyecekleri segcilir

® LDAPs kullan onay kutusuyla LDAP veya givenli
LDAP'lar arasinda secim yapilir. LDAP'larda
guvenli baglantinin bir sertifikayi kontrol edip
etmeyecegini tanimlayin

= Bu kumandada oturum agmay! kisitlamak
istediginiz Windows kullanicilarindan 6zel bir grup
tanimlayabilirsiniz

® HEROS rol adlarinin altina kaydedilecegi
organizasyon birimini uyarlayin

= Orn. farkh atdlyeler igin kullanicilari ydnetmek
icin 6n eki degistirin. Bir HEROS rol adinin éniine
getirilen her 6n ek degistirilebilir, r. HEROS-
Halle1 ve HEROS-Halle2

® HEROS rol adinin igindeki ayirma isareti
uyarlanabilir

» KULLANMAK yazilim tusuna basin
> Kumanda, Etki alanina baglanti kur penceresini acar.

Bilgisayar hesab icin kurulus birimi: fonksiyonuyla
zaten mevcut olan hangi organizasyon birimine erisim
saglanacagini girebilirsiniz, or.

= ou=kumandalar

® cn=bilgisayarlar

Bilgileriniz etki alaninin sartlarina uymalidir. Kavramlar
degistirilemez.

» Domain Controller'in kullanici adini girin

» Domain Controller'in parolasini girin

> Kumanda, bulunan Windows etki alanini baglar.
>

Kumanda, gerekli tim rollerin etki alani iginde gruplar olarak
kaydedilip kaydedilmedigini kontrol eder.
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Gerekli tim roller etki alani iginde grup olarak
kaydedilmemigse kumanda bir uyari notu verir.

Kumanda bir uyari notu verdiginde iki se¢genekten

birini uygulayin:

» Rol taniminin tamamlnmasi yazilim tusuna basin
® Ekle fonksiyonunu segin
Burada rolleri dogrudan etki alanina yazabilirsiniz.
= Disa aktar fonksiyonunu segin

Burada rolleri harici olarak Format.ldif olan
dosyaya kaydedebilirsiniz.

> Gerekli tum roller etki alaninda gruplar olarak olusturulmustur.

LA GI TEIIOLE LOMpULEr
LDAP database is connected
\:I Connection to Windows domain

Domain: KDC:
LDAP ID-mapping: Yes

Grup olustur

Gruplari farkli rollere uygun sekilde olusturmak icin asagidaki

seceneklere sahipsiniz:

= Windows etki alanina giriste otomatik olarak, yonetici haklarina
sahip bir kullanici adi belirtme

®  Windows sunucusunda Format.Idif olan ice aktarma dosyasini
okuma

Windows yoneticisi, Domain Controller'daki kullanicilari rollere

(Security Groups) manuel olarak eklemelidir.

Asagidaki bolimde Windows yoneticisinin gruplarin siralamasini

nasil tasarlayabilecegine dair iki érnek bulabilirsiniz.

Ornek 1
Kullanici ilgili grubun dogrudan veya dolayll Gyesidir:
Group
HEROLE.NC.SETTER
Y
A
Setter l
Y B
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Ornek 2
Farkh alanlardan (at6lyeler) kullanicilar farkh 6n ekli gruplara tyedir:

HERwarkshop1 NC HERworkshop2.NC l:l Group
SETTER SETTER
l i - il

A
setter_workshopl setter_warkshop2 l
B

s -

Baska kullanicilar olugturmak

Bagska kullanicilar olusturmadan 6nce asagidaki 6n kosullar
saglanmalidir;

m Kullanici yénetimi yapilandiriimis olmalidir
® LDAP veri tabani secilmis ve yapilandirmig olmalidir

0 Kullanicilarin yonetilmesi sekmesi sadece asagidaki
veritabanlarinda bir fonksiyona sahiptir:

= Yerel LDAP veritabani
® LDAP baska bilgisayarda

Windows etki alaninda oturum a¢ma bilinyesinde
Windows etki alanindaki kullanicilari yapilandirmaniz
gerekir.

Diger bilgiler: "Windows etki alaninda oturum agilmasi”,
Sayfa 527

Kullanicilarin yonetilmesi sekmesini agin

Kullanicilart ydnetmek igin asagidaki gibi hareket edin: [Biepuad cpezation = -
» Kullanici yénetiminin ¢agrilmasi )
> Kullanicilarin yonetilmesi sekmesini segin Epa s
> DUZENLE AGK yazilim tuguna basin 3= pEeE F— g
> Kumanda, kullanici veri tabaninin parolasini girmenizi ister. 5%31*" :;_.:_.,.__i men :I
> Parola girigsinden sonra kumanda, Kullanicilarin yonetilmesi ngL = ;]
menusinu agar. i (R ﬂ
e g
Mevcut kullanicilar dizenleme ve yeni kullanicilar olusturma WX e ]
imkanina sahipsiniz. = »

R 0 o R i T B e
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Yeni kullanici olustur

Yeni bir kullaniclyi asagidaki sekilde olusturursunuz: [Biepuad cpezation

» Yeni kullnicinn olusturlmsi yazilim tusuna basin

> Kumanda, kullanici olusturmak icin bir pencere acar.
» Kullanici adini girin
» Kullanici igin parola girin

ARG BN

Kullanici ilk defa oturum agarken parolayi degistirmelidir.

Diger bilgiler: "Kullanici yonetiminde oturum agma”, _—
Sayfa 545 olfa

.........

» Istege bagli olarak kullanici igin bir agiklama olugturun |

sssss
Passwon

::::::

< Brrogramming

centIFrcATe

» Roliin eklenmesi yazilim tusuna basin

» Secim penceresinden kullaniciya uygun rolleri secin
Diger bilgiler: "Rol tanimi", Sayfa 536

» Ekle yazilim tuguna basin

0 Mentide ayrica iki yazilm tusu mevcuttur:
® Harici girisin eklenmesi

or. HEROS.Admin yerine Remote.HEROS.Admin
ekler.

Bu rol sadece sisteme uzaktan girig igin
etkinlestirilmigtir.

® Yerel girisin eklenmesi

orn. HEROS.Admin yerine Local.HEROS.Admin ekler.

Bu rol sadece kumanda ekraninda yerel giris icin
etkinlestirilmistir.

KAPAT yazilim tusuna basin

Kumanda, kullanici olusturma penceresini kapatir.
OK yazilim tusuna basin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

Kumanda degisiklikleri devralir.

SON yazilim tugsuna basin

Kumanda kullanici yonetimini kapatir.

V vV VVV VY

o Kumanday: veri tabani yapilandirmasindan sonra
yeniden baslatmadiysaniz degisiklikleri etkili kilmak igin
kumanda sizden bir yeniden baglatma talep eder.

Diger bilgiler: "Kullanici yénetimini yapilandirma”,
Sayfa 521
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Profil resimlerinin eklenmesi

istege bagli olarak kullanicilariniza resim atama imkanina
sahipsiniz. Bunun igin HEIDENHAIN'In Standart kullanici
goriintiileri: kullanima sunulmustur. Ayrica kumandaya JPEG veya
PNG formatindaki resimlerinizi de ylkleyebilirsiniz. Ardindan bu
resim dosyalarini profil resimleri olarak kullanabilirsiniz.

Profil resimlerini asagidaki sekilde ekleyebilirsiniz:

» HEROS.Admin rolline sahip kullanici ile oturum agin, or.
useradmin

Diger bilgiler: "Kullanici yonetiminde oturum agma", Sayfa 545
Kullanici yénetimini agin

Kullanicilarin yonetilmesi sekmesini secin

Kullanicinn diizenlnmesi yazilim tusuna basin
Goriintiiniin degstrimsi yazilim tusuna basin

Mentuden istedidiniz resmi seg¢in

Gor. secme yazilim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

Kumanda degisiklikleri devralir.

VvV v v v vV vV vV VY

o Profil resimlerini kullanici olusturma sirasinda dogrudan
da ekleyebilirsiniz.

Kullanici yonetiminin parola ayarlan

Sifre ayarlar1 sekmesiSifre ayarlari

HEROS.Admin roliine sahip kullanicilar, Sifre ayarlari sekmesinde
kullanici parolalarina dair tam gereklilikleri belirleyebilirler.

Diger bilgiler: "Haklar", Sayfa 539 —

o Parola olustururken belirtilen gerekliliklere uymazsaniz
kumanda, bir hata mesaiji verir. FEaE

Sifre ayarlari sekmesini agmak icin asagidaki gibi ilerleyin:
» Kullanici oturumunu HEROS.Admin roli ile agin

Kullanici yénetiminin ¢agrilmasi — —
Sifre ayarlar1 sekmesini segin
DUZENLE ACK yazilim tusuna basin

Kumanda LDAP veritaban sifresinin girilmesi penceresini
acar.

Parolay! girin
Kumanda, Sifre ayarlari sekmesinin diizenlenmesine izin verir.

v v v Vv

v Vv
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Parola ayarlarinin tanimlanmasi

Kumanda, gesitli parametreler aracilidiyla kullanici parolalari igin
gereklilikleri yapilandirma olanagi sunar.

Parametreleri degistirmek icin asagidakileri uygulayin:

» Sifre ayarlarisekmesini agin

> istenen parametreyi secin

> Kumanda, secilen parametreyi mavi igaretler.

» Istenen parametreyi lgekte tanimlamayin

> Kumanda, segilen parametreyi gosterge ekraninda goérintdler.

» KULLANMAK yazilim tusuna basin
> Kumanda, degisikligi devralir.
Asagidaki parametreler kullanima sunulur:
Sifrenin kullanim siiresi
® Sifrenin gecerlilik siiresi:
Parolanin kullanim siresini belirtir.
® Siire bitisinden once uyar1:

Belirlenen siire sonrasinda parola suresinin sona erdigine dair
uyari verir.

Sifre kalitesi
B Minimum sifre uzunlugu:
Parolanin minimum uzunlugunu belirtir.

= Minimum karakter sinmifi sayisi (biiyiik/kii¢iik, rakamlar, ozel
karakter):

Paroladaki gesitli karakter siniflarinin minimum sayisini belirtir.
= Maksimum karakter tekrarlama sayisi:

Paroladaki ayni ve art arda kullanilan karakterlerin maksimum
sayisini belirtir.

= Maksimum siral karakter uzunlugu:

Parolada kullanilan karakter dizisinin maksimum uzunlugunu
belirtir, 6r. 123.

® Sozliik kontrolii (karakter sayisi ortiismesi):

Parolayi kullanilan kelimeler bakimindan kontrol eder ve izin
verilen, birbiriyle baglantili karakterlerin sayisini bildirir.

= Onceki sifreye gore minimum degistirilen karakter sayisi:

Yeni parolanin eskisine gore kag karakterlik bir fark gdstermesi
gerektigini bildirir.
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Erisim haklan

Kullanici yénetimi Unix yetki yonetimini baz alir. Kumandaya
erigimler yetkiler Gzerinden yonetilir.

Kullanici yénetiminde asagidaki kavramlar arasinda ayrim yapilr:

M User
Kullanici (for example: Test)
® Roller contains several
roles
= Haklar

roles
(for example: NC.Programmer)
contain several rights

rights
(for example: NC.EditNCProgram)
contain several functions

Kullanici

Bir kullanici kumandada énceden tanimlanmis olabilir veya kullanici
Uzerinden tanimlanabilir.

Kullanici yonetiminde asagidaki kullanici tirleri bulunur;

® HEIDENHAIN tarafindan énceden tanimlanmis fonksiyon
kullanicisi

Diger bilgiler: "HEIDENHAIN fonksiyon kullanicilar™,
Sayfa 535

®  Makine Ureticisinin fonksiyon kullanicisi
® sahsen tanimlanmis kullanici
Kullanici kendisine atanan tim rollere sahip olur.

0 Makine Ureticiniz 6r. makine bakimi igin gerekli olan
fonksiyon kullanicilarini tanimlar.

Gdreve gore 6nceden tanimlanmis bir fonksiyon
kullanicisini kullanabilirsiniz ya da yeni bir kullanici
olusturmaniz gerekir.

HEIDENHAIN fonksiyon kullanicilari igin erisim yetkileri
kumandanin teslimatinda belirlenmisgtir.

Roller

Roller, kumandanin belirli bir fonksiyon kapsamini igeren haklarin
derlemesinden olusur.

= [sletim sistemi rolleri:

B NC kullanicis rolleri:

B Makine ireticisi (PLC) rolleri:

Tdm roller kumandada 6nceden tanimlanmistir.
Bir kullaniciya birden gok rol atayabilirsiniz.
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Haklar

Yetkiler, kumandanin belirli bir alanini kapsayan, érn. alet tablosu
diizenleme gibi fonksiyonlarin derlemesinden olusur.

® HEROS haklari
= NC haklari
m PLC yetkileri (makine Ureticisi)

Bir kullanici birden ¢ok rol elde ederse bunlarin iginde yer alan tim
haklarin toplamini elde eder.

o Her kullanicinin tim gerekli erisim haklarini elde
etmesine dikkat edin. Erisim haklari, kullanicinin
kumanda Uzerinde uyguladigi faaliyetlerden olusur.

HEIDENHAIN fonksiyon kullanicilari

HEIDENHAIN fonksiyon kullanicilari, kullanici yonetimi
etkinlestirildiginde otomatik olarak olusturulan 6nceden tanimlanmis
kullanicilardir. Fonksiyon kullanicilarini degistiremezsiniz.

HEIDENHAIN, kumandanin teslimatinda dort farkli fonksiyon
kullanicisi sunar.
= oem

oem fonksiyon kullanicisi makine Ureticisi icindir. oem ile
kumandanin PLC bdlimune erisilebilir.

®  Makine iireticisinin fonksiyon kullanicisi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi HEIDENHAIN tarafindan énceden
belirlenen kullanicilardan sapabilir.

Makine Ureticisinin fonksiyon kullanicilari Legacy-
Mode blnyesinde etkin olabilir ve anahtar sayilarinin
yerine gegebilir.

Anahtar saylilari veya anahtar sayilarinin

yerine gegen parolalar girerek oem fonksiyon
kullanicilarinin haklarini gegici olarak etkinlestirme
imkanina sahipsiniz.

Diger bilgiler: "Current User", Sayfa 552

= sys
Fonksiyon kullanicisi sys ile kumandanin sistem bélimune
erigilebilir. Bu fonksiyon kullanicisi, JH musteri hizmetleri igin
ayrilmistir.

= user
Legacy-Mode altinda kumanda basglatilirken fonksiyon
kullanicisi user sistemde otomatik olarak oturum acar. Aktif
kullanici yOnetimi ile user bir isleve sahip degildir. Oturum agmis
user kullanicisi Legacy-Mode biinyesinde degistirilemez.

® useradmin
useradmin fonksiyon kullanicisi, kullanici yénetimi

etkinlestirildiginde otomatik olarak olusturulur. useradmin ile
kullanici yonetimi yapilandirilabilir ve dizenlenebilir.
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Rol tanimi
HEIDENHAIN munferit gérev alanlari i¢in birden ¢ok yetkiyi roller

olarak derler. Kullanicilara yetkiler atayabileceginiz gesitli 5hceden

tanimlanmis roller mevcuttur. Asagidaki tablolar farkli rollerin
munferit haklarini igerir.

Her kullanici asgari olarak igletim sistemi alanindan ve
programlama alanindan bir rol elde etmelidir.

Bir rol alternatif olarak yerel oturum agma veya uzaktan
oturum agcma igin etkinlestirilebilir. Yerel bir oturum,
dogrudan kumanda ekranindaki bir oturumdur. Uzaktan
oturum (DNC) SSH (izerinden bir baglantidir.

Boylece bir kullanicinin haklari, kullanicinin kumandaya
hangi erisim izerinden eristigine bagli hale getirilebilir.
Yerel oturum igin bir rol etkinlestiriimisse rol

adinda Local. ekini alir, 6rn. HEROS.Admin yerine
Local.HEROS.Admin.

Uzaktan oturum igin bir rol etkinlestiriimigse rol
adinda Remote. ekini alir, 6rn. HEROS.Admin yerine
Remote.HEROS.Admin.

Rollere dagilimin avantajlari:
m Kolaylastiriimis yonetim

® Kumandanin farkli yazilim srtumleri ile farkli makine ureticileri
arasindaki farkl yetkiler birbiriyle uyumludur.

Farkli uygulamalar farkl arayizlere erisim gerektirir.
Yonetici ihtiyaca gore farkli fonksiyon ve ek programlar
icin haklarin yaninda gerekli arayuzler icin haklari da

belirlemek zorundadir. Bu haklar isletim sistemi rolleri:

icinde yer alir.

Asagidaki icerikler kumandanin miteakip yazilim
suramleri igin degisebilir:

= HEROS yetki adlari

= Unix gruplari

= GID
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isletim sistemi rolleri:

Rol Haklar

HEROS hak adi UNIX grubu GID
HEROS.RestrictedUser Minimum isletim sistemi yetkileri olan bir kullanici igin rol.

= HEROS.MountShares B mnt = 332

= HEROS.Printer = Ip =9
HEROS.NormalUser Kisith igletim sistemi yetkileri olan bir kullanici igin rol.

Bu rol RestrictedUser rolinin haklarini ve ek olarak asagdidaki haklari igerir:

® HEROS.SetShares B mntcfg = 331
® HEROS.ControlFunctions m  ctrifct = 337
HEROS.LegacyUser Legacy-User olarak kumandanin isletim sistemindeki davranis, kullanici yonetimi

olmayan eski yazilim strimlerine benzer. Kullanici yonetimi halen aktiftir.

Bu rol NormalUser roliiniin yetkilerini ve ek olarak asagidaki yetkileri igerir:

® HEROS.BackupUsers ® userbck = 334

= HEROS.PrinterAdmin ® |padmin " 16

= HEROS.SWUpdate = swupdate = 338

B HEROS.SetNetwork ® netadmin = 333

= HEROS.SetTimezone = {z = 330

= HEROS.VMSharedFolders = vboxsf = 1000
HEROS.LegacyUser- Bu rol, uzaktan oturumda, 6rn. SSH uzerinden, kullanici yénetimi etkin degilken
NoCtrlfct gecerli olan yetkileri tanimlar. Kumanda bu roll otomatik olarak verir.

Bu rol LegacyUser rolunin yetkilerini ve ayrica asagdidaki yetkileri icerir:
= HEROS.ControlFunctions m  ctrifct m 337

HEROS.Admin Bu rol, digerlerinin yani sira ag ve kullanici yonetimi yapilandirmaya izin verir.

Bu rol LegacyUser rolunin yetkilerini ve ek olarak agagidaki yetkileri icerir:

= HEROS.UserAdmin B yseradmin = 336
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NC kullanicisi rolleri:

Rol

NC.Operator

HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi

Haklar
HEROS hak adi UNIX grubu GID

Bu rol NC programlarini uygulamaya izin verir.

= NC.OPModeProgramRun = NCOpPgmRun = 302

NC.Programmer

Bu rol NC programlama igin yetkiler igerir.

Bu rol Operator roliinlin yetkilerini ve ek olarak asagidaki yetkileri igerir:

® NC.EditNCProgram = NCEdNCProg m 305
= NC.EditPalletTable = NCEdPal = 309
= NC.EditPresetTable = NCEdPreset = 308
= NC.EditToolTable = NCEdTool = 306
= NC.OPModeMDi = NCOpMDI = 301
= NC.OPModeManual = NCOpManual = 300

NC.Setter

Bu tol yer tablosunun dizenlenmesine izin verir.

Bu rol Programmer roliiniin yetkilerini ve ek olarak asagidaki yetkileri igerir:

® NC.ApproveFsAxis = NCApproveFsAxis = 319
= NC.EditPocketTable = NCEdPocket = 307
® NC.SetupDrive ® NCSetupDrv = 315
| |

NC.SetupProgramRun NCSetupPgRun = 303

NC.AutoProductionSetter

Bu rol, zaman kontrolli NC program baslatmayi kurmak dahil olmak tzere tim NC
fonksiyonlarina izin verir.

Bu rol Setter rolinin yetkilerini ve ek olarak asagidaki yetkileri igerir:
B NC.ScheduleProgramRun B NCSchedulePgRun= 304

NC.LegacyUser

Legacy-User olarak kumandanin NC programlamadaki davranis, kullanici yoneti-
mi olmayan eski yazilim versiyonlarina benzer. Kullanici yonetimi halen aktiftir.
Legacy-User, AutoProductionSetter ile ayni haklara sahiptir.

NC.AdvancedEdit

Bu rol NC ve tablo editérinin 6zel fonksiyonlarinin kullanimina izin verir.
®  Q parametre programlamanin 6zel fonksiyonlari ve tablo basliginin degistiriimesi
555343 anahtar sayisinin yedegi

= NC.EditNCProgramAdv ® NCEditNCPgmAdv = 327
= NC.EditTableAdv = NCEditTableAdv = 328

NC.RemoteOperator
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Bu rol, harici bir uygulama tzerinden NC programinin baslatiimasina izin verir.

® NC.RemoteProgramRun = NCRemotePgmRun= 329
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Makine iireticisi (PLC) rolleri:

Rol

PLC.ConfigureUser

Haklar

HEROS hak adi UNIX grubu GID

Bu rol 123 anahtar sayisinin haklarini igerir.

® NCConfigUserAdv = 316
= NCSetupDrv = 315

= NC.ConfigUserAdv
® NC.SetupDrive

PLC.ServiceRead

Bu rol bakim g¢alismalari igin okuma erisimine izin verir.
Bu rol ile gesitli teshis bilgileri goérinttlenebilir

® NC.Data.AccessServiceRead ® NCDAServiceRead = 324

®

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi PLC rollerini uyarlayabilir.

Makine Ureticisi tarafindan Makine iireticisi (PLC)
rolleri: uyarlamasinda asagidaki igerikler degisebilir:
= Rollerin adlari

® Rollerin sayisi

® Rollerin isleyis sekli

Haklar

Asagidaki tabloda tim haklar munferit olarak listelenmistir.

Haklar:
HEROS hak adi
HEROS.Printer

Tanimlama

Veri giktisinin ag yazicisindan alinmasi

HEROS.PrinterAdmin

Ag yazicilarinin kurulmasi

NC.OPModeManual

Manuel isletim ve El. carki isletim tlrlerinde makinenin kullanimi.

NC.OPModeMDi

El girisi ile pozisyonlama isletim tiiriinde galisma.

NC.OpModeProgramRun

Program akisi tiimce takibi veya Program akisi tekli tiimce isletim tirlerinde
NC programlarini uygulama.

NC.SetupProgramRun

Manuel isletim ve El. carki igletim tirlerinde tarama. AFC ve ACC fonksiyonlarini

kullanma.

NC.ScheduleProgramRun

Zaman ayarli NC program baglangicinin programlanmasi

NC.EditNCProgram

NC programlarinin diizenlenmesi

NC.EditToolTable

Alet tablosunun diizenlenmesi

NC.EditPocketTable

Yer tablosunun diizenlenmesi

NC.EditPresetTable

Referans noktasi tablosunun diizenlenmesi

NC.EditPalletTable

Palet tablosunun diizenlenmesi

NC.SetupDrive

Kullanici tarafindan tahriklerde dengeleme

NC.ApproveFsAxis

Guvenli eksenler igin kontrol pozisyonunun onaylanmasi

NC.EditNCProgramAdv

Ek NC fonksiyonlari

NC.EditTableAdv

Ek tablo programlama fonksiyonlari, 6r. tablo basligini degistirme

HEROS.SetTimezone

NTP ve HEROS meniisu Uzerinden tarih ve saat, zaman dilimi ve zaman senkro-

nizasyonu ayarinin yapilmasi.
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HEROS hak adi Tanimlama

HEROS.SetShares Kumandaya bagli genel ag suriculerinin yapilandirmasi
HEROS.MountShares Ag suructulerinin kumanda ile baglanmasi ve kumandadan ¢ozilmesi
HEROS.SetNetwork Agin yapilandiriimasi ve veri guivenligi icin ilgili ayarlar
HEROS.BackupUsers Kumandada ayarl tim kullanicilar i¢cin kumandada veri yedekleme
HEROS.BackupMachine Tum makine yapilandirmasi i¢in veri yedekleme ve yeniden olusturma
HEROS.UserAdmin Kumandada kullanici yénetimi yapilandirmasi

Buna yerel kullanicilarin olusturulmasi, silinmesi ve yapilandiriimasi dahildir

HEROS.ControlFunctions isletim sisteminin kontrol fonksiyonu
B Yardim fonksiyonlari, 6r. NC yazilimini baglatma ve durdurma
= Uzaktan bakim
B Diger teshis fonksiyonlari, or. Log verileri

HEROS.SWUpdate Kumanda igin yazilim giincellemelerin kurulumu

HEROS.VMSharedFolders Bir sanal makinenin ortak klasdriine erigsim
Sadece bir sanal makine igindeki bir programlama yerinin kullaniimasi halinde
gecerlidir

NC.RemoteProgramRun Harici bir uygulama tzerinden NC programinin baslatiimasi, 6ér. DNC arayizi
Uzerinden

NC.ConfigUserAdv 123 anahtar sayisi tzerinden etkinlestirilmis igerikler Gizerine yapilandirma erisimi

NC.Data.AccessServiceRead Bakim islerinde PLC bélimiine okuma erigimi

Oto otrm a¢ fonksiyonunu etkinlestirin

Kumanda Oto otrm ac¢ fonksiyonuyla baslatma sirasinda
tarafinizdan tanimlanmis bir kullanicinin parola girmeden otomatik
olarak oturum agmasini etkinlestirir.

Bu sayede, Legacy-Mode fonksiyonunun aksine, kullanicinin
yetkilerini parola giris olmadan sinirlandirabilirsiniz.

Kumanda ileri diizey yetkiler igin yetkilendirmenin onaylanmasini
istemeye devam eder.

Oto otrm ac fonksiyonunu etkinlestirmek igin asagidaki kosullarin
saglanmasi gerekir:

®  Kullanici ydénetimi yapilandirilmig olmalidir

E Oto otrm ag igin kullanici olugturulmus olmahdir

Oto otrm ac fonksiyonunu etkinlestirmek icin asagidaki sekilde
hareket edin:

» Kullanici ydnetiminin ¢agriimasi

v

Ayarlar sekmesini segin

Genel ayarlar yazilim tusuna basin

Otomatik oturum agmayi etkinlestir onay kutusunu
isaretleyin

Kumanda kullanici sec¢imi igin bir pencere acar.
Kullanici segin

Kullanicinin parolasini girin

\ A 4

vV V. v.YV

OK yazilim tusuna basin

540 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi

Harici uygulamalarin kullanici kimlik dogrulamasi
Girig

Kullanici yonetimi etkin durumdayken dogru haklarin atanabilmesi
icin harici uygulamalar da bir kullanicinin kimligini dogrulamaldir.

LSV2 baglantilarinda baglanti bir SSH tlineli Gzerinden yénlendirilir.
Bu mekanizma araciliiyla uzak kullanici, kumanda tzerinde kurulu
bir kullaniciya atanir ve onun haklarini elde eder.

o SSH tiinelinde kullanilan sifreleme aracihigiyla iletisim ek
olarak saldirganlara karsi korunur.

o OPC UA baglantilarinda kimlik dogrulama, olusturulan
bir kullanici sertifikasi ile gerceklestirilir.

Diger bilgiler: "HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu
(segenek no. 56 - 61)", Sayfa 556
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Bir SSH tiineli lizerinden aktarimini prensibi

On kosullar:

TCP/IP agi

SSH-Client olarak harici bilgisayar

SSH sunucu olarak kumanda

Anahtar cifti kapsami:

® hususi anahtar

® umumi anahtar

Bir SSH baglantisi her zaman bir SSH-Client ile bir SSH sunucu
arasinda gergeklesir.

Baglantiylr korumak igin bir anahtar cifti kullanilir. Bu anahtar cifti
Client Gizerinde Uretilir. Anahtar cifti bir hususi anahtar ve bir umumi
anahtardan olusur. Hususi anahtar Client biinyesinde kalir. Umumi

anahtar ayarlamada sunucuya tasinir ve orada belli bir kullaniciya
atanir.

Client, 6ngorilen kullanici adi altinda sunucuya baglanmayi

dener. Sunucu umumi anahtarla, baglantiyi talep edenin ilgili
hususi anahtara sahip olup olmadigini test edebilir. Evet ise SSH
baglantisi kabul edilir ve oturum a¢gmanin gerceklestirilecegdi
kullaniciya atanir. iletisim daha sonra bu SSH baglantisi araciligiyla
"sifrelenebilir".
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Harici uygulamalarda kullanim

0 Kullanici yénetimi etkinse kumanda guvenlik nedeniyle
seri arabirimlerin (COM1 ve COM2) LSV2 baglantilarini
otomatik olarak engeller.
Diger bilgiler: "TNC 640 Uzerindeki seri araytzler",
Sayfa 504

HEIDENHAIN tarafindan sunulan ér. TNCremo v3.3 sirimu ve
Uzeri gibi bilgisayar araglari, bir SSH tiineli izerinden guvenli
baglantilar olusturmak, kurmak ve yonetmek icin tim fonksiyonlari
sunar.

Baglanti olusturmada gerekli anahtar cifti Uretilir ve umumi anahtar
kumandaya aktarilir.

o TNCremo Uzerinden baglanti yapilandirmalari, bir kez
olusturulduktan sonra birlikte tiim bilgisayar araglari
tarafindan baglanti kurma icin kullanilabilir.

Aynisi, iletisim icin RemoTools SDK bunyesinden HEIDENHAIN
DNC bilesenlerini kullanan uygulamalar i¢in de gecerlidir. Burada
mevcut masteri uygulamalarinin uyarlanmasi gerekmez.

o Baglanti yapilandirmasini ilgili CreateConnections araci

ile genisletmek icin HEIDENHAIN DNC v1.7.1 Uizerine bir

glincelleme gereklidir. Burada kullanici kaynak kodunun
uyarlanmasi gerekmez.
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Giuvenli baglanti kurma ve kaldirma

Oturum acgan kullanici i¢in gtivenli bir baglanti kurmak icin
asagidaki sekilde hareket edin:

vV v v vV vV VY

DIADUR tusu ile HEROS menisini agin

Ayarlar meni 6gesini segin

Current User menl 6gesini segin

Sertifikalr ve anahtarlar yazilim tusunu segin

Sifre ile kimlik dogrulamaya izin ver fonksiyonunu segin
Kaydet ve sun. tekrr baslat yazilim tusuna basin

Guvenli baglanti (TCP secure) kurmak icin TNCremo
uygulamasini kullanin.

@ Ayrintili bilgileri TNCremo entegre yardim
sisteminde bulabilirsiniz.

TNCremo, genel anahtari kumandaya kaydetmistir.

Optimum glvenligin saglanabilmesi icin Sifre ile kimlik
dogrulamaya izin ver fonksiyonunu kaydetme iglemi
sonrasinda devre digi birakin.

Sifre ile kimlik dogrulamaya izin ver fonksiyonunun segimini
kaldirin

Kaydet ve sun. tekrr baslat yazilim tusuna basin

> Kumanda degisiklikleri kabul etmistir.

o Bilgisayar araglari Gzerinden parolayla kimlik dogrulama

ile kurulumun yaninda umumi anahtari bir USB bellek
veya ag surucusu tzerinden kumandaya aktarma imkani
vardir.

Kumanda Uzerindeki bir anahtari silmek ve bdylece bir kullanicinin
guvenli baglantisini tekrar kaldirmak igin asagidaki sekilde hareket
edin:

>

v v v v v YV

544

DIADUR tusu ile HEROS menisini agin
Ayarlar meni 6gesini segin

Current User menl 6gesini segin

Sertifikalr ve anahtarlar yazilim tusunu segin
Silinecek olan anahtari secin

SSH anahtarinin silinmesi yazilim tusuna basin
Kumanda segcili anahtari siler.

HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi
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Givenli olmayan baglantilarin Firewall'da engellenmesi

Givenli baglantilarin kullaniminin kumandanin BT givenliginde

gergek bir avantaj sunmasi igin DNC protokolleri LSV2 ve RPC,

glvenlik duvarinda engellenmelidir.

Bunu mimkuin kilmak igin asagidaki taraflarin glivenli baglantilara

gegmesi gerekir:

= Or. donatma robotu gibi tim harici uygulamalari ile makine

Ureticisi

o Ek uygulama Makine ag1 X116 lzerinden
baglanmissa sifrelenmis baglanti Uzerine gecise
gerek kalmaz.

® Kendi harici uygulamalarina sahip kullanici

Givenli baglantilar tim taraflara verildiginde DNC protokolleri LSV2
ve RPC, giivenlik duvarinda engellenebilir.

Givenlik duvarindaki protokolleri engellemek icin asagidaki sekilde
hareket edin:

> DIADUR tusu ile HEROS meniisini agin

Ayarlar meni noktasini segin

Giivenlik duvari men( noktasini segin

DNC ve LSV2 dgelerinde Hepsine yasakla yontemini segin
Kullanim fonksiyonunu segin

Kumanda degisiklikleri kaydeder.

Pencereyi OK ile kapatin

VvV VvyvVvyyvVvyy

Kullanici yonetiminde oturum agma

Kumanda, oturum agma diyalogunu asagidaki durumlarda gésterir:
= Kullanic1 oturumunu kapat fonksiyonu uygulandiktan sonra

Kullanicr degistir fonksiyonu uygulandiktan sonra

Ekran kilitlendikten sonra ekran koruyucusu Gzerinden v

Kullanici yénetimi etkinken, Oto otrm a¢ etkin degilse kumanda :

baglatildiktan hemen sonra ueert
Oturum agma diyalogunda asagidaki secgim olanaklarina sahipsiniz: LoG N

B En az bir kez oturum agmis olan kullanicilar
= Diger kullanici

Select the user and enter a password
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Kullanicinin ilk kez oturum agmasi

Bir kullanici ile ilk kez oturum agmak istiyorsaniz bunu Diger giris
alani Gzerinden yapmalisiniz.

Diger ile bir kullanicinin ilk defa oturumunu agmak istiyorsaniz su
sekilde ilerleyin:

» Oturum agma diyalogunda Diger 6gesini segin
Kumanda sec¢iminizi buyutar.

Kullanici adini girin

Kullanicinin parolasini girin

Kumanda, Parolanin siiresi doldu mesajini igeren bir alan agar.
Simdi parolamzi degistirin.

Guncel parolay! girin

Yeni bir parola girin

Yeni parolayi tekrar girin

Kumanda yeni kullanicinin oturumunu agar.
Kullanici oturum agma diyalogunda goruntulenir.

vV v vV

VvVVvyyvyy

Bilinen kullanicinin parola ile oturum agmasi

Oturum agma diyalogunda gésterilen bir kullanicinin oturumunu
agmak igin asagidaki sekilde hareket edin:

» Oturum agma diyalogunda kullaniciyi segin

> Kumanda segiminizi buyutar.

» Kullanici parolasini girin

> Kumanda, segcilen kullanicinin oturumunu acar.

0 Kumanda, oturum agma diyalogunda Caps Lock
tusunun etkin oldugunu gdsterir.

Kullanicinin Token ile oturum agmasi

Bir kullanicinin bir Token ile oturum agmasi i¢in asagidaki gibi
hareket edin:

» Token'i okuyucuya tutun

» Gerekirse PIN girin

> Kumanda, segilen kullanicinin oturumunu acar.
» Token'i okuyucudan uzaklastirin

546 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi

Parola gereksinimleri

0 Guvenlik nedenlerinden dolayi parola asagidaki
ozelliklere sahip olmalidir:

® En az sekiz karakter
m Harfler, rakamlar ve 6zel karakterler

= Baglantili kelimeler ve karakter dizilerinden kaginin,
or. Anna veya 123

Bir yoneticinin parola ile ilgili gereklilikleri tanimlayabilecegine dikkat
edin. Bir parola ile ilgili gerekliliklere agagidakiler dahildir:

5 Minimum uzunluk
= Farkh karakter siniflarinin minimum sayisi
= Biyuk harfler
B Kuguk harfler
= Rakamlar
m Ozel igaretler
®  Maksimum karakter dizisi uzunlugu, 6r. 54321 = 5 karakter dizisi
m Sozlik kontrolinde karakter eslesme sayisi
= Oncekilere gore degistirilen karakterlerin minimum sayisi

Yeni parola gereklilikleri kargsilamazsa bir hata mesaji verilir. Bagka
bir parola girmeniz gerekir.

o Yoneticiler, parolalarin zamanlarinin ne zaman
dolacagini belirleyebilirler. Parolanizi gegerli sirede
degistirmezseniz ilgili kullanicinin oturum agmasi
artik mimkin olmaz. Bu durumda yeniden oturum
acgabilmeniz igin bir yoneticinin kullanici parolasini
sifirlamasi gerekir.

» Parolayi dizenli araliklarla degistirin

Diger bilgiler: "Gincel kullanicinin parolasinin
degistiriimesi", Sayfa 553

» Parola degisimine dair uyariyi dikkate alin
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Kullanici degistirme veya kullanicinin oturumunu
kapatma

HEROS menl noktasi Kapama veya menl gubugunun sag altinda Switch off and restart
bulunan ayni adli simge tzerinden Kapat/Yeniden baslat secim
penceresi aglilir.

® Switch-off: Shut down and switch off the system

Kumanda asagidaki segenekleri sunar: Restart: Aestart the system
= Kapama:
Log out: Log the user out
® Tum ek programlar ve fonksiyonlar durdurulur ve sonlandirilir
™ SiStem kapatlllr Switch user: Switch to other user
®  Kumanda kapatilir oK CANCEL

® Yeniden baslat:
® Tum ek programlar ve fonksiyonlar durdurulur ve sonlandirilir
m Sistem yeniden baslatilir
® Oturumu Kapat:
E TUm ek programlar sonlandirilir
® Kullanicinin oturumu kapatilir
= Oturum agma maskesi acllir

0 Devam etmek igin yeni bir kullanici parola girisi ile
oturum acilmalidir.

NC islemi daha dnce oturum agan kullanici altinda
devam eder.

® Kullanic1 degisimi:
B Oturum agma maskesi agilir
® Kullanicinin oturumu kapatilmaz

o Oturum agma maskesi iptal et fonksiyonu ile
parola girisi olmadan tekrar kapatilabilir.
Tam ek programlar ve oturum agan kullanicinin
NC programlari ¢galismaya devam eder.

Kilitli ekran koruyucusu

Kumandayi ekran koruyucusu tzerinden kilitteme imkanina
sahipsiniz. Daha dnce baslatilan NC programlari bu zaman zarfinda
¢alismaya devam eder.

o Ekran koruyucusunun kilidini tekrar agmak icin bir parola
girisi gereklidir.

Diger bilgiler: "Kullanici yénetiminde oturum agma",
Sayfa 545
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Screensaver Preferences (XScreensaver 5.20, 06-0ct-2012)
Ele Help

Display Modes | Advanced

Spotiight
Mode: [ Only One Screen saver | &

Attraction

Bouboule
Bumps

ccurve

Epicycle

FlipText

Grav —

Mountain
Rocks.
Rorschach
ShadeBobs
slidescreen
Spotlight

Blank After (30 |3] minutes

Cycle After (103 minutes Breview Settings.

[Lock Screen After [0 |5/ minutes

Ekran koruyucusu ayarlarina HEROS meniisiinde asagidaki sekilde

ulasabilirsiniz:

» DIADUR tusu ile HEROS meniisini agin

» Ayarlar menu 6gesini segin

» Ekran koruyucusu menl noktasini segin

Ekran koruyucusu asagidaki segenekleri sunar:

® Su siire sonrasinda karart ayari ile ekran koruyucusunun kag
dakika sonra etkinlestirilecegini belirlersiniz.

® Su siire sonrasinda karart ayari ile parola korumali kilidi
etkinlestirirsiniz.

® Su siire sonrasinda karart arkasindaki zaman ayari ile ekran
koruyucu etkinlestirildikten sonra kilidin ne kadar sire aktif

kalacagini tanimlarsiniz. 0, kilidin ekran koruyucusunun
etkinlestiriimesi ile birlikte hemen aktif olacagi anlamina gelir.

Kilit etkinlestirildiyse ve giris cihazlarindan birini kullanirsaniz (6r.
fareyi hareket ettirirseniz) ekran koruyucusu kaybolur. Kumanda
onun yerine bir kilit ekrani gosterir.

The screen was locked due to inactivity.

Kilidi kaldir veya Enter yardimiyla tekrar oturum agma maskesine
ulasirsiniz.
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HOME dizini

Kullanici yénetimi etkin durumdayken her kullanici igin hususi [vanar operation  BPiogzarming =
program ve dosyalarin kaydedilebilecedi hususi bir HOME: dizini :
mevcuttur.

Oturum agan ilgili kullanict HOME: dizinini gorebilir.

T B o0 S |

Public dizini

public dizini
Kullanici yonetimi ilk defa etkinlestirildiginde public dizini TNC [Eances Teotin P xograniana =
bélimine baglanir. s

public dizinine her kullanici erisebilir.

oo A
oo s

tour

4 Dosya Ady Bayt Duma Tarih  Zaman

™ 31.07.701 08:42:11
2010 00 iz 1l

= thcguide

L e e

18

Dowya_10.
ABARETL. J

=
LR

AR

Dosyalar igin genigletilmis erisim haklarinin ayarlanmasi

Munferit dosyalarln.kullanlr_nl_nl public dizininde ayarlamak igin
HEIDENHAIN, GENISL. ERISIM HAKLARI fonksiyonu ile erigsimleri
dosyalara 6zgu sekilde sinirlamayi mumkun kilar.

GENISL. ERISIM HAKLARIfonksiyonunu gagirmak igin su sekilde
ilerleyin:
» Programlama isletim tirini segin

PGM
MGT

GENiSL.
ERISIM
HAKLART

|

vV Vv Vv Vv yYvyy

PGM-MGT tusuna basin

Yatay yazilim tusu gubugunu ikinci alana gegirin
EK FONKS. yazilim tusuna basin

Yatay yazilim tusu gubugunu ikinci alana gegirin
GENISL. ERiSIM HAKLARI yazilim tusuna basin

Kumanda Genisletilmis erisim yetkileri ayarla
penceresini agar.
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Dosyalar igin erigsim haklarinin belirlenmesi

Dosyalar public dizinine aktarildiginda veya burada ayarlandiginda
kumanda, oturum a¢gmis olan kullaniciyr dosya sahibi olarak algilar.
Dosya sahibi, kendi dosyalarina olan erigimi ayarlayabilir.

0 Sadece public dizininde dosyalar igin olan erisim

haklarini ayarlayabilirsiniz.

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

Asagidaki kullanicilar i¢in erisim saglama olanagina sahipsiniz:

Sahibi:

Dosya sahibi

Grup:

Segcilen bir Linux grubu veya tanimlanmigs HEIDENHAIN hakkina
sahip bir kullanici

Diger:
Onceden segilen Linux grubuna ait olmayan veya tanimlanmis
HEIDENHAIN hakkina sahip olmayan tim kullanicilar.

Asagidaki erisim turlerini ayarlama olanagina sahipsiniz:

Read

Dosyayi goruntlileme

Yaz

Dosyayi degistirme

Uygula

Dosya Uizerinde islem yapma

Genisletilmis erisim yetkileri ayarla penceresindeki yazilim
tuslar kullanicilar igin tim erisim turlerini segme ve segimleri
kaldirma imkani sunar:

KULLANTOT » Sahibi: icin tim erisimleri se¢ ve segimi kaldir
ERTSIMING
DEGISTIR
GRUP » Grup: icin tim erigimleri se¢ ve sec¢imi kaldir
ERTSIMING
DEGISTIR
DIGERLEAIN » Diger: icin tim erisimleri se¢ ve secimi kaldir
ERTSIMING
DEGISTIR

Exweiterte Zugriffsrechte einstellen

Name: |54Kontu17gontouI.H
Besitzer: |useradmin
[X Lesen [X Schreiben [X Ausfiihren
Gruppe: |use1:
[X Lesen [ schreiben X Ausfiihren
Andere:
[X Lesen [ Schreiben [X Ausfiihzen
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Bir grubun sahip olacagi erisim tirini segmek i¢in asagidaki
sekilde hareket edin:

» GENISL. ERISIM HAKLARI fonksiyonunu gagirin

» Acilir menliden istenen grubu segin

» Istenen erisim tiirlerini secin veya secimi kaldirin

> Kumanda, erisim tirlerindeki degisiklikleri kirmizi isaretler.
» Ok 6gesini segin

> Erisim turlerindeki degisiklikler kabul edilir.

Current User

Current User ile HEROS menisiinde gliincel oturum agmis
kullanicinin grup yetkilerini gérebilirsiniz.

o Legacy-Mode altinda kumanda baslatilirken fonksiyon
kullanicisi user sistemde otomatik olarak oturum agar.
Etkin kullanici yonetimi ile user bir fonksiyona sahip
degildir.
Diger bilgiler: "HEIDENHAIN fonksiyon kullanicilar™,
Sayfa 535

Current User'i agma:

» DIADUR tusu ile HEROS meniisini agin
» Ayarlar meni sembolilini segin

» Current User menl semboliini segin

Giincel kullanicinin yetkilerini gegici olarak degistirme

Kullanici ydnetiminde guincel kullanicinin yetkilerini sectiginiz bir
kullanicinin yetkilerine gecici olarak ylkseltmek mumkindur.

Bir kullanicinin yetkilerini gecici olarak yikseltmek icin asagidaki
sekilde hareket edin:

Current User'l agin

Haklar1 genislet yazilim tusuna basin
Kullanici segin

Kullanicinin kullanici adini girin
Segilen kullanicinin parolasini girin

Kumanda, oturum agmis olan kullanicinin yetkilerini gegici
olarak Haklar1 genislet 6gesine girilmis olan kullanicinin
yetkilerine yukseltir.

vV v v v VvV

o Gegici olarak oem fonksiyon kullanicilarinin haklarini
etkinlestirme olanagina sahipsiniz. Bunun igin ilgili
anahtar sayisini veya makine Ureticisi tarafindan
tanimlanan parolayi girin.

HEROS fonksiyonlari | Kullanici yonetimi

Exweiterte Zugriffsrechte einstellen

Name: ‘S_Kontur_cuntour. H
Besitzer: ‘useladmin

[T Lesen [C'Schreiben [ Ausftihren
Gruppe: ‘user |:|

[T Lesen [ schreiben [ Ausfihren
Andere:

O Lesen [T schreiben [T Ausftihren

0K iPTAL

@Manual operation = BProgramming
3 Wanual operation :

"B

setter | ve smasmwonsave = ;
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Haklarin gegici olarak yukseltiimesini geri almak icin asagidaki
segeneklere sahipsiniz:

= 0 anahtar sayisini girin

= Kullanicinin oturumu kapatmasi

= ilave haklan sil yazilim tusuna basin

ilave haklar sil yazilim tusunu secmek icin asagidaki sekilde
ilerleyin:

» Current User'i agin

» ilave haklar sekmesini secin

» llave haklari sil yazilim tusuna basin

Giincel kullanicinin parolasinin degistirilmesi

Current User menu 6gesinde giincel kullanicinin parolasini
degistirme imkanina sahipsiniz.

Giincel kullanicinin parolasini degistirmek icin asagidaki sekilde
hareket edin:

» Current User'i agin

> Parolay1 degistirme sekmesini segin

» Eski parolayi girin

> Eski parolayr kontrol et yazilim tusuna basin

> Kumanda eski parolanizi dogru girip girmediginizi kontrol eder.
>

Kumanda parolayi dogru olarak tanidiysa Yeni sifre ve Parolayi
tekrar gir alanlari etkinlestirilir.

Yeni bir parola girin

Yeni parolayi tekrar girin

Yeni parola belirle yazilim tusuna basin

Kumanda, yoneticinin parolalara iligkin taleplerini sizin sectiginiz
parola ile karsilastirir.

Diger bilgiler: "Kullanici yénetiminde oturum agma", Sayfa 545

> Parolaniz basarniyla degistirildi mesaji goriintilenir.

v Vv Vv Yy
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Token ile oturum agma tanimlama
Kumanda bir Token ile oturum a¢gmaya da izin verir. Bu sayede

kullanicinin parola girmesine gerek kalmadan givenli oturum
acllabilir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi makineyi Token ile kullanim igin
hazirlamalidir. Duruma gére makineye bir okuyucu
monte edilmis olmaldir.

Current User menu 6gesi altinda gtincel kullanici icin Token ile
oturum agma izni tanimlayabilirsiniz.

Bir Token olusturmak igin asagidaki islemleri uygulayin:
Current User'li agin

Belirtecg olustur 6Jesini segin

Gerekiyorsa Tipi degistir yardimiyla Token kartini segin
Kullanicinin parolasini girin

Gerekirse PIN girin

Token'i okuyucuya tutun

Listeyi yeniden yiikle 6gesini secin

Token'i listeden segin

Aciklamay1 baslat 6gesini segin

Bir PIN tanimlanmigsa PIN'i girin

Kumanda yazma iglemini baslatir.

Token'i yazma igslemi tamamlanincaya kadar okuyucuya tutun
Yazma iglemi tamamlandiginda kumanda bir mesaj gosterir.

Belirteci sil ile hazirladiginiz Token'i silebilirsiniz ve yeniden parola
girisiyle calisabilirsiniz.

V V. VV VvV VvV VvV VvV VvV VvV VvVYVvYyYy
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Ek haklarin talebi igin diyalog

HEROS mendisiinde belli bir menl noktasi igin gerekli yetkilere rogten.ieex, mnagment peoss acaltionsl, righte S
sahip degilseniz kumanda, ek yetkilerin talebi icin bir pencere acar: B R e e B e e

Kumanda size bu pencerede yetkilerinizi bagka bir kullanicinin mw:m B e e
yetkilerine gegici olarak ylkseltme imkani sunar. "‘ ”7
Kumanda, Bu yetkiye sahip kullanici: alaninda bu fonksiyon igin m:

gerekli yetkiye sahip tim mevcut kullanicilari dnerir. ”

o Windows etki alaninda oturum agma biinyesinde [ A e

kumanda, se¢im menlslinde sadece yakin zamanda
oturum agmis kullanicilari gosterir.

Gosterilmeyen kullanicilarin yetkilerine ulagmak igin
bunlarin kullanici verilerini girebilirsiniz. Kumanda bunun
Uzerine kullanici veritabaninda var olan kullanicilari
tanir.

Yetkilerin yukseltilmesi

Kullanicinizin yetkilerini baska bir kullanicinin yetkilerine gegici
olarak yukseltmek i¢in bu kilavuzu izleyin:

» Gerekli yetkiye sahip kullaniciyi segin
Kullanici adini girin

Kullanicinin parolasini girin

Yetki ayarla yazilim tusuna basin

Kumanda sizin yetkilerinizi, girilen kullanicinin yetkilerine
yukseltir.

Diger bilgiler: "Current User", Sayfa 552

vvvyy
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12.9 HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu
(secenek no. 56 - 61)

Giris

Open Platform Communications Unified Architecture (OPC UA)
spesifikasyonlari agiklar. Bu spesifikasyonlar, endUstri otomasyonu
kapsaminda makineden makineye iletisimi (M2M) standart hale
getirir. OPC UA, &r. bir HEIDENHAIN kumandasi ve Gglncu sahis
tedarikgisi yazilimi gibi farkl Greticilere ait Grtnler arasinda, isletim
sistemlerini kapsayici sekilde veri alisverisi saglar. Bu sayede
OPC UA, son yillarda glvenli, guvenilir, Uretici ve platformdan
bagimsiz endustriyel iletisim icin veri aligverisi standardi haline
gelmigtir.

OPC UA tabanli iletisim icin HEIDENHAIN kumandasi,
HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusunu sunar. Baglanacak her bir
OPC UA istemci uygulamasi icin mevcut alti yazilim segeneginden
birine ihtiya¢ duyarsiniz (no. 56 - 61).

HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu hem standart hem de bireysel
yazilim olarak kullanilabilir. Olusturulan diger arayuzlere kiyasla tek
tip iletisim teknolojileri sayesinde OPC UA baglantisinin gelistirme
giderleri Gnemli oranda daha dugUktir.

HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu, HEIDENHAIN NC

bilgi modelinin sunucu adres alaninda hazir bulunan veri

ve fonksiyonlara erisimi mimkin kilar. Asagidaki OPC UA
fonksiyonlari desteklenir:

®m Degiskenlerin okunmasi ve yazilmasi

Deger degisikliklerine abonelik

Yoéntemlerin uygulanmasi

Etkinliklere abonelik

TNC: dizinine dosya sistemi erigimi

PLC: dizinine dosya sistemi erisimi (yalnizca uygun yetki ile)
Diger bilgiler: "Uygulama gelistirme", Sayfa 559

BT giivenligi

Federal Bilgi Teknolojileri Guvenligi Dairesi (BSI), 2016'da

OPC UA'ya iligkin bir giivenlik analizi yayinladi. Gergeklestirilen
spesifikasyon analizi, OPC UA'nin diger ¢codu endustri protokoliine
kiyasla yuksek bir guivenlik seviyesi sundugunu gdsterdi.
HEIDENHAIN, BSI'nin tavsiyelerine uyarak SignAndEncrypt

ile yalmizca modern BT guvenlik profiller sunar.

Bunun igin OPC UA tabanli endistri uygulamalari ve

HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu karsilikl olarak sertifikalar ile
kimlik dogrulamasi yapar. Ayrica aktarilan veriler sifrelenir. Bdylece
iletisim partnerleri arasinda mesajlarin yakalanmasi veya manipltle
edilmesi etkili bir sekilde dnlenir.

Sertifikalarin olusturulmasinda size, digerlerinin yani sira HEROS
fonksiyonu Connection Assistant destek verir.

Diger bilgiler: "Baglanti olusturma", Sayfa 557
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Makine yapilandirmasi

HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu, OPC UA istemci
uygulamalarina genel makine bilgileri sorgusu yapma olanagi tanir;
Or. makinenin Uretim yili veya yeri.

Makinenizin dijital olarak tanimlanmasi i¢in asagidaki makine
parametreleri sunulur:

= Kullanici igin CfgMachinelnfo (no. 131700)
®  Makine Ureticisi icin CfgOemlInfo (no. 131600)

o Makine parametreleri girigler igeriyorlarsa MOD diyalogu
Genel bilgi grubunda Makine iireticisi bilgisi ve Makine
bilgileri alanlarini sunar.

Baglanti olugturma

Connection Assistant ile kolay yapilandirma

Bir OPC UA istemci uygulamasinin hizla ve kolayca ayarlanmasi
icin size HEROS fonksiyonu Connection Assistant sunulur.

Bu asistan, kumanda ile bir OPC UA istemci uygulamasinin
baglantisini kurmak igin gerekli adimlarda rehberlik eder.

Asistan asagidaki islem adimlarini igerir:
® OPC UA NC sunucusu sertifikalarini disa aktarma
m  OPC UA istemci uygulamasinin sertifikalarini ice aktarma

® Mevcut her bir OPC UA NC sunucusu yazilim segenegini bir
OPC UA istemci uygulamasina atama

m Kullanici sertifikalarini ice aktarma
m Kullanici sertifikalarini bir kullaniciya atama
®  Guvenlik duvarinin yapilandiriimasi

o Connection Assistant size ayni zamanda kullanici
ve OPC UA istemci uygulamasi igin test veya 6rnek
sertifika olusturmada da destek olur. Kumandada
olusturulan kullanici ve istemci uygulama sertifikalarini
yalnizca programlama yerinde gelistirme amach
kullanin.

o En az bir segenek no. 56 - no. 61 etkinse kumanda ilk
baslatma sirasinda kendi urettigi sertifika zincirinin bir
pargasi olarak sunucu sertifikasini olusturur.
istemci sertifikasini istemci uygulamasi veya
uygulamanin dreticisi olusturur.
Kullanici sertifikasi kullanici hesabina baglanir.
IT bélimanazle irtibata gegin.
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Ayri HEROS fonksiyonlari ile karmasik yapilandirma
Connection Assistant yardimiyla yapilan kolay kurulumun yani sira
kumanda, karmasik yapilandirmalar igin ayrt HEROS fonksiyonlari
sunar:

= PKI Admin

HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu, Public Key

Infrastruktur (PKI) 6gesini HEROS fonksiyonu PKI Admin ile
yapilandirilabilen uygulamalardan biridir. HEROS fonksiyonu
PKI Admin 6gesinin baglatiimasindan ve OPC UA NC sunucusu
uygulamasinin segilmesinden sonra gelismis fonksiyon
kapsamini kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "PKI Admin", Sayfa 561

E Current User ve UserAdmin
Bir OPC UA istemci uygulamasi kullanicisi, sertifika ile kimlik
dogrulamasi yapar. Sertifikalarin kullanici ile baglantisi
HEROS fonksiyonlari Current User veya UserAdmin dahilinde
gerceklesir.
Diger bilgiler: "Kullanici yonetimi", Sayfa 520

= OPC UA NC sunucusu
HEROS fonksiyonu OPC UA NC sunucusu biinyesinde Lisans

ayarlan diyalogunda etkin yazim segenekleri no. 56-61
atamasi yonetilir.

o Bir sertifikanin Lisans ayarlar diyalogunun segim
alaninda etkinlestiriimek tzere hazir olmasi igin
HEROS fonksiyonu PKI Admin veya Connection
Assistant ile OPC UA istemci uygulamasinin ilgili
sertifikasini ice aktarmaniz gerekir.

= Giivenlik duvan

OPC UA uygulamalarinin OPC UA NC sunucusu ile
baglanabilmesi icin guivenlik duvarinin yapilandiriimasi gerekir.

Diger bilgiler: "Firewall", Sayfa 501
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Uygulama gelistirme

OPC UA, retici ve platformdan bagimsiz, agik bir iletisim
standardidir. Bir OPC UA istemci SDK bu nedenle
HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusunun pargasi degildir.

HEIDENHAIN bilgi modeli

HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu tarafindan desteklenen bilgi
modeli Companion Specification formundaki ayri bir belgede
aciklanir.

@ OPC UA NC sunucu modeli bilgileri

HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusunun 6zellikleri
model bilgileri baslikh arayiz dokimantasyonunda
agiklanmistir. Bu dokiimantasyon yalnizca ingilizce
bulunmaktadir.

ID: 1309365-xx

@ OPC UA NC sunucu modeli bilgileri
dokiimantasyonunu asagidaki kaynakta bulabilirsiniz:

= HEIDENHAIN ana sayfasi

Teknik bilgiler

Bir baglantinin kurulmasi icin OPC UA istemci, HEIDENHAIN OPC
UA NC sunucusu tarafindan kullanilan Security Policy ve kimlik
dogrulama yéntemini desteklemelidir.

HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu su son nokta yapilandirmasina
sahiptir:

® Security Mode: SignAndEncrypt
®  Algorithm: Basic256Sha256
® User Authentication: X509 Certificates

o Sunucu host adina bagl URL dahil olmak tzere son
nokta yapilandirmasi Connection Assistant'in son
sayfasinda da gosterilir.

Kullanici sertifikasi olarak adlandirilan sertifika, kullanici
yonetiminde bir kullaniciya atanir.
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Dizinlere erigsim

HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusuTNC: ve PLC: dizinlerine okuma
ve yazma erisimi saglar.

o Erisim sirasinda, kullanilan sertifikanin bagh oldugu
kullanicinin yetkileri etkindir. Gosterilen dizinler ve
dosyalar ile erigsim olanaklari bu yetkilere bagli olarak
degisiklik gosterirler.
Kullanici yénetimi etkinken diger kullanicilarin 6zel
verilerine erismek mumkun degildir.

Diger bilgiler: "Kullanici yonetimi”, Sayfa 520

Asagidaki etkilesimler mimkunddr:

m Klasoér olusturma ve silme

®m Dosya okuma, degistirme, kopyalama, yer degistirme, olusturma
ve silme

NC yazilimin galistigi stire boyunca asagidaki makine

parametrelerinde referans verilen dosyalar yazma erigsimine

kapatilir:

B Makine Ureticisi tarafindan CfgTablePath (No. 102500) makine
parametresinde referans verilen tablolar

B Makine Ureticisi tarafindan dataFiles (No. 106303,
CfgConfigData No. 106300 subesi) makine parametresinde
referans verilen dosyalar

HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu yardimiyla NC yazilimi kapali

oldugunda bile kumandaya erismek mimkiindiir. igletim sistemi

calistigi sirece 6rn. otomatik olarak olusturulan sunucu dosyalarini

istediginiz zaman aktarabilirsiniz.

BILGI

Dikkat, maddi zarar olasilig!

Kumanda, degisiklik veya silme islemlerinden énce

dosyalari otomatik olarak yedeklemez. Eksik olan dosyalar
kurtarilamayacak sekilde kaybolur. Sistemle ilgili dosyalarinin,
orn. alet tablosunun, silinmesi veya degistiriimesi kumanda
fonksiyonlarini olumsuz etkileyebilir!

> Sistemle ilgili dosyalar yalnizca yetkili uzman personel
tarafindan degistirilebilirler
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PKI Admin

HEIDENHAIN OPC UA NC sunucusu Ug farkl tlirde sertifika
gerektirir. Application Instance Certificates olarak adlandirilan
sertifikalarin ikisine sunucu ve istemci, gtvenli bir baglanti kurmak
icin ihtiyac duyar. Kullanici sertifikasi, yetkilendirme ve belirli
kullanici yetkilerine sahip bir oturum a¢gmak igin gereklidir.

o En az bir secenek no. 56 - no. 61 etkinse kumanda ilk
baslatma sirasinda kendi Urettigi sertifika zincirinin bir
pargasi olarak sunucu sertifikasini olusturur.
istemci sertifikasini istemci uygulamasi veya
uygulamanin dreticisi olusturur.
Kullanici sertifikasi kullanici hesabina baglanir.
IT bélimandzle irtibata gegin.

Kumanda sunucu i¢in otomatik olarak Chain of Trust adli iki
kademeli bir sertifika zinciri olugturur. Bu sertifika zinciri, self-signed
Root sertifikasi adinda bir sertifika (Revocation List dahil) ve
bununla olusturulmus, sunucu igin olan bir sertifikadan meydana
gelir.

istemci sertifikasi Giivenilir sekmesi altina alinmalidir.

Tum sertifika zincirinin kontrolu igin diger tum sertifikalar
Diizenleyen sekmesi altina alinmalidir.

Kullanici sertifikasi

Kumanda, kullanici sertifikasini Current User veya
UserAdminHEROS fonksiyonlari altinda yonetir. Bir oturum
actiginizda ilgili dahili kullanicinin yetkileri etkindir.

Bir kullaniciya kullanici sertifikasi atamak igin asagidaki sekilde
hareket edin:

» Current User HEROS fonksiyonunu agin
SSH anahtari ve sertifikalar 6gesini segin
Sertifikann ice aktrim. yazilim tusuna basin
Kumanda bir agilir pencere acar.

Sertifikay1 sec¢in

Open 6gdesini segin

Kumanda sertifikayi ice aktarir.

OPC-UA icn kullann yazilim tusuna basin

vVV Vv vV VY
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Kendi lirettiginiz sertifikalar

Gerekli sertifikalarin hepsini kendiniz de olusturabilir ve ige
aktarabilirsiniz.

Kendi olusturdugunuz sertifikalar asagidaki nitelikleri tagimali ve
zorunlu bilgileri icermelidir:

= Genel
® Dosya tipi *.der
® Hash SHA256 iceren imza
m Gegerlilik slresi
= |stemci sertifikalar
= [stemcinin ana bilgisayar ad\
= jstemcinin Application-URI bilgisi
® Sunucu sertifikalari
® Kumandanin ana bilgisayar adi
®  Sunucunun asagidaki 6rnege uygun Application-URI bilgisi:
urn:<hostname>/HEIDENHAIN/OpcUa/NC/Server
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12.10 HEROS diyalog dilini degistirme

HEROS diyalog dili dahili olarak NC diyalog diline uyarlanir. Bu
nedenle HEROS menusunde ve kumandada iki farkli diyalog dilinin
kalici ayart mimkin degildir.

NC diyalog dili degistirildiginde bir yeniden basglatma sonrasinda
kumanda, HEROS diyalog dilini NC diyalog diline uyarlar.

o istege bagh applyCfgLanguage makine parametresiyle
(no. 101305) NC diyalog dilinin ve HEROS diyalog dilinin
ortismedigi durumlardaki davranigi belirleyebilirsiniz.

Asagidaki linkte NC diyalog dilinin degistiriimesine iligkin bir eylem
talimati bulabilirsiniz:

Diger bilgiler: "Kullanici parametreleri listesi", Sayfa 582

Klavye dil diizeninin degistirilmesi

Klavye dil diizenini HEROS uygulamalari icin degistirme imkanina
sahipsiniz.

Klavyenin dil diizenini HEROS uygulamalari igin degistirmek igin
asagidaki sekilde hareket edin:

HEROS meni semboliini segin

Ayarlar 6gesini segin

Language/Keyboards 6gesini secin

Kumanda helocale penceresini agar.

Klavyeler sekmesini segin

istenen klavye diizenini segin

Kullanim 8gesini secin

OK 6gesini segin

Devral 6gesini segin

Degisiklikler kabul edilir.

V VvV vV VvV VvV V VvVVvVY
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13.1 Ekran ve kullanim

Dokunmatik ekran

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmahdir.

Dokunmatik ekran optik agidan siyah bir gerceve ile farklilik gésterir
ve lzerinde yazilim segme tuslari bulunmaz.

TNC 640 alternatif olarak kumanda panelini ekrana entegre etmistir.

1

o

Baslik satiri

Kumanda agikken, ekran baslikta segilen isletim tlrleri.
Makine Ureticisinin yazilim tusu cubugu

Yazilim tusu gubugu

Kumanda, diger fonksiyonlari yazilim tusu gubugunda goste- S
rir. Aktif yazilim tusu ¢ubugu, mavi isikli gubuk olarak gésteri- Ciarues ts10tin
lir. i
Entegre kumanda paneli
Ekran diizeninin belirlenmesi

Makine isletim tarleri, programlama isletim turleri ve tGglncu
masaustl arasinda gecis

@ Elektrostatik yliklenmede dokunmatik ekranlarin

kullanimlan

HEIDENHAIN dokunmatik ekranlar kapasitif calisma
prensibine dayanirlar. Bu da onlari kullanicinin
elektrostatik yuklerine karsi duyarl hale getirir.

Bunu ¢6zimda, topraklanmis metal nesnelere dokunarak
statik yUikun desarj edilmesidir. Surekli sorunlar ortaya
cikiyorsa ESD ayakkablilar ve giysiler tavsiye edilir.

Bu konuda makine Ureticinizin verdigi bilgileri de dikkate
alin.

Kumanda paneli

Kumanda, surime bagli olarak, énceden oldugu gibi harici
kumanda paneli Gzerinden kontrol edilebilir. Hareketler ile isleyen
dokunmatik kumanda ise ilave olarak ¢alisir.

Entegre kumanda panelli bir kumandaya sahipseniz asagidaki
actklama gecerlidir.
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Entegre kumanda paneli

Kumanda paneli ekrana entegre edilmistir. Kumanda panelinin [EVenier Ssieein B3 roaran Test
icerigi, bulundugunuz igletim tlrine goére degisiklik gosterir. .

1 Asagidaki goruntuleyebilecegdiniz alan:
B Alfabetik tug takimi
® HEROS menusu

= Simulasyon hizi potansiyometresi (sadece Program Testi
isletim tdrtinde)

2 Makine igletim tirleri
3 Programlama igletim tirleri ;
Ekranin alindid1 etkin isletim tird, kumandayi yesil arka plan R

Uzerinde gosterir. = 4 O
e m Y S eneier
Arka plandaki isletim tiri kumandayi kigiuk beyaz bir i¢ggen ) o [ R

ile gosterir. D% 30w
4 = Dosya ydnetimi T

B Hesap makinesi

= MOD Fonksiyonu

® HELP Fonksiyonu

B Hata mesaijlarinin goriintilenmesi Program testi isletim tiriiniin kumanda paneli

5 Hizli erigim menlsu B -0
T o . . o4, e sh 6
Isletim tlrine bagli olarak burada en dnemli fonksiyonlari bir b -
bakista bulabilirsiniz. 82 23] 1= B .

. 8¢

plalalolelvlololw

6 Programlama diyaloglarinin agilmasi (sadece Programlama
ve El girisi ile pozisyonlama isletim tlrlerinde)
7 Rakam girisi ve eksen segimi
8 Navigasyon ]
9 Oklar ve GOTO atlama talimati Manuel isletim tiiriiniin kumanda paneli
10 Goérev gubugu
Diger bilgiler: "Gorev cubugu simgeleri", Sayfa 577

o It B

Makine Ureticisi ilave olarak bir makine kumanda paneli teslim eder.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

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

Genel kullanim
Asagidaki tuglar érn. hareketler ile konforlu sekilde dedistirilebilir:

Tus Fonksiyon Hareketler

o isletim tirlerinin degistirilmesi Baslik satirinda isletim tlrtine tiklama
@ Yazilim tugu gubuguna gegis yapin Yazilim tugunda yatay sekilde kaydirma yapin
D Yazilim tusu secim tuslari Dokunmatik ekran fonksiyonunu tiklayin
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13.2 Hareketler

Olasi hareketlere genel bakis

Kumanda ekrani gok dokunuslu 6zellige sahiptir. Diger bir ifadeyle,
cok sayida parmakla da farkli hareketleri algilar.

Sembol Hareketler Anlami
Dokun Ekrana kisa dokunma
®
iki kez dokun Ekrana iki defa kisa dokunma
()
Tutma Ekrana uzun dokunma
® 0 Sirekli tutarsaniz kumanda yakl. 10 saniye
sonra otomatik olarak islemi iptal eder.
Dolayisiyla strekli etkinlestirmek mimkiin
degildir.
Kaydirma Ekran Uzerinde kaydirma hareketi
?
~@Q-
¥
Sirukle Ekran Gzerinde baslama noktasinin belirgin sekilde
4 tanimlandigi hareket
- . -
Vv
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Sembol Hareketler Anlami
iki parmak ile siriikle Ekran Uzerinde baslama noktasinin belirgin sekilde
$ tanimlandid iki parmakla paralel hareket
~-o0-
+
Agma iki parmagin ayrilma hareketi
7
o
®
¥
Birlestirme iki parmag birlestirme
o
¥
”
o

Tablolarda ve NC programlarinda gezinme
Bir NC programinda ya da tabloda asagidaki gibi gezinti

yapabilirsiniz:
Sembol Hareketler Fonksiyon
Dokun NC timcesini ya da tablo satirini isaretleyin
Kaydirmayi durdurma
®
iki kez dokun Tablo hicresini etkin duruma alin
()
Kaydirma NC programlari ya da tablo arasinda gezinti
T
~@Q-
¥
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Similasyon kullanimi

Kumanda, asagidaki grafiklerde dokunmatik kumandayi sunar:
® Programlama isletim tiriinde programlama grafigi.
Program Testi isletim tirtiinde 3D goésterim.

Program akisi tekli tiimce igletim tirtinde 3D gosterim.
Program akisi tiimce takibi isletim tirinde 3D gosterim.
Kinematik goriinim

Grafigi dondiirme, yakinlagtirma, kaydirma
Kumanda asagidaki hareketleri sunar:

Sembol Hareketler Fonksiyon
iki kez dokun Grafigi orijinal blylklige alma
()
Sdrlkle Grafigi dondur (sadece 3D grafik)
T
L . -
¥
iki parmak ile siiriikle Grafigi kaydir
T
~-90-
+
Agma Grafigi buyut
b
o
o
I'4
Birlestirme Grafigi kugult
o
¥
A
®
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Grafigi ol¢
Olglimi Program Testi isletim tiriinde etkinlestirdiyseniz asagidaki
ilave fonksiyon mevcut olur:

Sembol Hareketler Fonksiyon

Dokun Olglim noktasi segimi

HEROS meniisiu kullanimi
HEROS meniisii 6gesini asagidaki sekilde kullanabilirsiniz:

Sembol Hareketler Fonksiyon
Dokun Uygulama segimi
®
Tutma Uygulama agma
[
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CAD-Viewer kullanimi

Kumanda dokunmatik kumandayi CAD-Viewer ile gcalisma
durumunda da destekler. Moda bagh olarak gesitli hareketler
kullaniminiza sunulur.

Tdm uygulamalardan faydalanmak igin simgeler yardimiyla
onceden istenen fonksiyonu segin:

Simge Fonksiyon

N Temel ayar

+ Ekle

Secim modunda Shift basili tus gibi

— Kaldir
Secim modunda CTRL basil tus gibi

Katman modunu ayarlayin ve referans noktasini tespit edin
Kumanda asagidaki hareketleri sunar:

Sembol Hareketler Fonksiyon

Eleman Uzerine tiklama Eleman bilgisini goster
Referans noktasini belirleyin

Arka plan cift tiklama Grafigi ya da 3D modeli orijinal bliylikliige geri getirme

Ekle etkinlestirin ve arka plana  Grafigi ya da 3D modeli orijinal biytklige ve aglya
Gift tiklayin geri getirme

Sirukle Grafigi ya da 3D modeli dondiiriin (sadece katman
modunu ayarlayin)
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Sembol Hareketler

Fonksiyon

iki parmak ile siiriikle

Grafigi ya da 3D modeli kaydirin

T
-900-
+
Acma Grafigi ya da 3D modeli biytin
o
I'4
Birlestirme Grafigi ya da 3D modeli kigiltin
I'4
Val

Kontur secgimi
Kumanda agagidaki hareketleri sunar:

Sembol Hareketler

Fonksiyon

Eleman tzerine tiklama

Elemani se¢

Liste gériinimi penceresinde
bir elemani tiklayin

Elemanlari sec¢in ya da sec¢imi kaldirin

Ekle etkinlestirin ve bir elemani
tiklayin

Elemani bolin, kisaltin, uzatin
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Dokunmatik ekran kullanimi | Hareketler

Sembol Hareketler Fonksiyon
Kaldir etkinlestirin ve bir elema- Eleman segimini kaldirin
ni tiklayin
o =]
Arka plan cift tiklama Grafigi orijinal buyuklige geri getirme

Bir eleman tzerinde kaydirma Segilebilir elemanlarin 6n gérinimini goster
Eleman bilgisini géster

iki parmak ile siriikle Grafigi kaydir
Acma Grafigi buyut
Birlestirme Grafigi kuigult
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islem pozisyonlarini segin
Kumanda agagidaki hareketleri sunar:

Sembol Hareketler

Fonksiyon

Eleman tzerine tiklama

Elemani se¢
Kesisim noktasini se¢

Arka plan cift tiklama

Grafigi orijinal buyUklige geri getirme

Bir eleman tzerinde kaydirma

Secilebilir elemanlarin 6n gérinimunu goster
Eleman bilgisini géster

Ekle etkinlestirin ve siriikleyin

Hizh segimi ag

Kaldir etkinlestirin ve siiriikleyin

Elemanlari agma sec¢imini kaldirma alani

iki parmak ile siiriikle

Grafigi kaydir
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Dokunmatik ekran kullanimi | Hareketler

Sembol Hareketler Fonksiyon
Acma Grafigi buyut
o
I'4
Birlestirme Grafigi kiigult
I'4
vl

Elemanlari kaydedin ve NC programlarina gegis yapin

Kumanda, segilen elemanlari ilgili simgelerin tiklanmasiyla
kaydeder.

Programlama isletim tiiriine geri donmek amaciyla asagidaki
sekilde gegis yapabilirsiniz:
® Programlama tusuna basin
Kumanda Programlama igletim tlriine geger.
= CAD-Viewer kapatin
Kumanda Programlama igletim tiriine otomatik geger.

= Uglinci masaistiinde CAD-Viewer acgik kalmasi igin gérev
¢ubugu Uzerinden

Uglincli masaiistii arka planda etkin kalr.
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13.3 Gorev gubugunda fonksiyonlar

Gorev gubugu simgeleri
Gorev gubugunda asagidaki simgeler kullaniminiza sunulur:

Fonksiyon

HEROS menisini agma

Alfa klavyeyi otomatik olarak goster ve gizle

Alfa klavyeyi her zaman gdster

Calisma alani 1: Etkin makine igletim tiri segimi

Calisma alani 2: Etkin programlama igletim tar{
segimi

Calisma alani 3: CAD-Viewer, DXF donusturici
veya makine Ureticisinin uygulamalar (opsiyonel
olarak sunulur) segimi

Calisma alani 4: Harici bilgisayar birimlerinin
goruntisu ve uzaktan kumandasi (segenek
no. 133) veya makine Ureticisinin uygulamalari
(opsiyonel olarak sunulur) segimi

‘B ‘B ‘ﬂ ‘ﬁ BB

HEROS meniisii fonksiyonlari

Gorev cubugunda Menii simgesi vasitasiyla bilgileri alabileceginiz,
ayarlari yapabileceginiz ya da uygulamalari baglatabileceginiz
HEROS menisini agabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Genel gérinim goérev gubugu”, Sayfa 483
HEROS menUsu agik durumdayken asagidaki simgeler
kullaniminiza sunulur:

Simge Fonksiyon

Ana menlye geri don

Etkin uygulamalari gdster

Tdm uygulamalari géster

Etkin uygulamalarin gérinimund ayarladiysaniz bir
gOrev yoneticisinde oldugu gibi hedefe yonelik sekilde
uygulamalari kapatabilirsiniz.

@ o B 1
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Dokunmatik ekran kullanimi | Gérev gcubugunda fonksiyonlar

Touchscreen Configuration

Dokunmatik ekran konfigiirasyonu fonksiyonuyla ekran
Ozelliklerini ayarlayabilirsiniz.

Hassasiyet ayarlama

Hassasiyeti ayarlamak icin yapmaniz gerekenler:

> DIADUR simgesi tizerinden HEROS menisini agin
Touchscreen Configuration meni noktasini segin
Kumanda, bir agilir pencere agar.

Hassasiyeti segin

OK ile onaylayin

vV VvV Yy

Dokunma noktalari gostergesi

Dokunma noktalarini gdstermek ya da kapatmak icin yapmaniz
gerekenler:

> DIADUR tusu ile JH menisind agin
» Touchscreen Configuration meni noktasini segin
> Kumanda, bir agilir pencere agar.
» Show Touch Points gostergesini segin
® Dokunma noktalarini kapatmak icin Disable Touchfingers

® Dokunma noktasini gostermek icin Enable Single
Touchfinger

= lgili tim parmaklarin dokunma noktalarini gdstermek igin
Enable Full Touchfingers

» OK ile onaylayin

Touchscreen Cleaning

Temizlemek amaciyla Touchscreen Cleaning fonksiyonuyla ekrani
kilitleyebilirsiniz.

Temizleme modunu etkinlestirin

Temizleme modunu etkinlestirmek i¢in yapmaniz gerekenler:

» DIADUR simgesi lizerinden HEROS meniisini agin

» Touchscreen Cleaning meni noktasini segin

> Kumanda, ekrani 90 saniye sureyle Kkilitler.

» Ekrani temizleme

Temizleme modunu zamanindan once iptal etmek isterseniz:

» Gdsterilen kaydiriclyl es zamanli olarak ayirin
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Tablolar ve Genel Bakis | Makineye 6zel kullanici parametreleri

14.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri

Uygulama

Parametre degerlerinin girisi Konfigiirasyon editorii araciligiyla
gercgeklesir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!
yapilandirabilmeniz igin makineye 6zel parametreleri
ilave olarak kullanici parametresi seklinde kullanima
sunabilir.
®m  Makine Ureticisi, kullanici parametrelerinin yapisini
ve icerigini uyarlayabilir. Makinenizdeki gdsterim
farklilik gosterebilir.

Konfiglirasyon diizenleyicideki makine parametreleri, parametre
nesneleri olarak bir aga¢ yapisinda toplanir. Her parametre
nesnesinin, altindaki parametre fonksiyonunu ifade eden bir adi
vardir (6rn.Ekran gostergeleri icin ayarlar).

Yapilandirma editoriinii agma
Asagidaki islemleri yapin:

» MOD tusuna basin

> Gerekirse Anahtar sayisini belirtin
fonksiyonunu segin

» 123 anahtar sayisini girin
ENT tusuyla onaylayin

> Kumanda mevcut parametrelerin listesini agag
gOrunimunde gosterir.

v
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Parametrelerin gosterimi

Kumanda, parametre agacinin her satir baginda bu satir icin ek
bilgiler tasiyan bir simge g0Osterir. Simgeler asagidaki anlamlara
sahiptir:

|
Dal mevcut ancak kapali

|
EI'E Dal acik

bos nesne, agilamaz

— Baslatiimis makine parametreleri

' Baglatiimamis (istege bagli) makine parametreleri

ﬂ okunabilir ancak diizenlenemez

R <]
okunamaz ve dlizenlenemez

Klasér semboliinde nesne tipi goralar:

|
Anahtar (Grup adi)

| |
Liste

Varlik (parametre objesi)

o Halen etkin olan parametre ve nesneler gri bir simgeyle
gosterilir. EK FONKS. ve UYARLA yazilim tuslariyla
bunlari etkinlestirebilirsiniz.

Parametre degistirme

Asagidaki islemleri yapin:

> istediginiz parametreyi arayin

» Degeri degistirin

» SONU yazilim tusuyla yapilandirma
dizenleyicisinden ¢ikin

— » Degisiklikleri SAKLA yazilim tuguyla kabul edin

SON

0 Kumanda, yapilandirma dosyasinin en fazla 20
degisikliginin kaydedilmis oldugu sirali bir degisiklik
listesini tutar. Degisiklikleri geri almak icin istenen satiri
secip EK FONKS. ve DGSKL. KALDIR yazilim tuslarina
basin.
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Parametre goruntiisiini degistirme

Kullanici parametresi igin konfiglirasyon diizenleyicisinde
bulunuyorsaniz mevcut parametrenin goérintisuni
degistirebilirsiniz. Standart ayarli parametreler kisa ve agiklayici
metinlerle gosterilir.

Parametrelerin gercgek sistem adlarini gdstermesi igin yapmaniz
gerekenler:

{ o) » Ekran diizeni tusuna basin

stsve. » SISTEMiSMi GOSTERG.. yazilim tusuna basin
GOSTERG.

Standart goriinime geri dénmek i¢in ayni yolu izleyin.

Yardimci metni goster

HELP tusuyla her parametre nesnesine veya 6z nitelige bir yardimci
metin g0sterilir.

Yardimci metin bir sayfada yeterli alana sahip degilse (bu durumda
sag Ustte or. 1/2 yazar), YARDIM SAYFASI yazilim tusuyla ikinci
sayfaya gegilebilir.

Kumanda, yardimci metne ek olarak o6r. 6l¢t birimi, baglangi¢
degeri, segim gibi bagka bilgileri de gosterir. Segili makine
parametresi 6ncll kumandaya uygunsa ilgili MP numarasi da
goruntulenir.

Kullanici parametreleri listesi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

yapilandirabilmeniz i¢in makineye 6zel parametreleri
ilave olarak kullanici parametresi seklinde kullanima
sunabilir.

®  Makine Ureticisi, kullanici parametrelerinin yapisini
ve icerigini uyarlayabilir. Makinenizdeki gdsterim
farkhlik gosterebilir.
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Parametre ayarlari

DisplaySettings
Ekran gostergesi i¢in ayarlar
Eksenler icin gosteriime sirasi ve kurallari
[0]ila [23]: Mevcut eksenlere bagh olarak
CfgAxis buinyesinde bir nesnenin anahtar adi
Goriuntiilenmesi gereken eksenin anahtar adi

Eksen tanimi
Anahtar adi yerine kullanilacak olan eksen tanimi

Eksen icin gosterme kurali
ShowAlways
IfKinem
IfKinemAXxis
IfNotKinemAxis
Never

REF gostergesinde eksenler igin gosterilme sirasi ve kurallari
[0] ila [23]: Mevcut eksenlere bagli olarak
bkz. Eksenler i¢in gosterilme sirasi ve kurallar

Pozisyon penceresinde pozisyon géstergesinin tiirii
NOMINAL
GERGEK
REFIST
RFSOLL
SCHPF
ISTRW
REFRW
M118

Durum géstergesindeki pozisyon gdstergesinin turd
NOMINAL
GERCEK
REFIST
RFSOLL
SCHPF
ISTRW
REFRW
M118

Pozisyon gdstergesi igin ondalik ayirma isaretinin tanimlamasi
. point
, comma

Manuel ve el. el garki isletim tlrlerinde besleme gostergesi
at axis key: Ancak eksen yonii tusuna basildiginda beslemeyi gésterme
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Parametre ayarlari
always minimum: Beslemeyi daima gosterme

Pozisyon gostergesinde mil pozisyonu gostergesi
during closed loop: Mil pozisyonunu sadece mil konum regiilasyonundayken goster-
me

during closed loop and M5: Mil pozisyonunu, mil konum regiilasyonunda ve M5'tey-
ken gosterme

during closed loop or M5 or tapping: Mil konum regiilasyonundayken, M5'teyken ve
mil adimlama modundayken mil pozisyonunu goster

REF. NOK. YONETIMI yazilim tusunu kilitleme
TRUE: Referans noktasi tablosuna erigsim engellendi
FALSE: Yazilim tusu Uzerinden referans noktasi tablosuna erigsim miimkiin

Program gostergesinde yazi boyutu
FONT_APPLICATION_SMALL
FONT_APPLICATION_MEDIUM

Gostergedeki simgelerin sirasi
[0] ila [19]: Etkinlestiriimis se¢eneklere bagli olarak
orn. S_PULSE

Gdsterge davranislari ayarlari: Makine Ureticisine bagli olarak
Makine lireticisinin girisi

Kontrol edilmemis eksenler igin gosterge ayari
ValuesRedColor: Denetlenmemis eksenlerin kirmizi olarak renklendirilmesi
SymbolNearAxisName: Eksen harfinin yanindaki dikkat sembolii
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Parametre ayarlari

DisplaySettings
Munferit eksenler igin gdsterge adimi
Mevcut tim eksenlerin listesi
Pozisyon gostergesi icin mm veya derece bazinda gosterge adimi
0,1
0,05
0,01
0.005
0.001
0,0005
0,0001
0.00005
0.00001

Pozisyon gostergesi igin ing cinsinden gosterge adimi
0.005
0.001
0,0005
0,0001
0.00005
0.00001

DisplaySettings
Gdsterge icin gegerli olan 6l¢l birimi tanimlamasi
Kullanici araylziindeki gésterge igin olgu birimi
metric: Metrik sistem kullanma
inch: ing sistemini kullanma

DisplaySettings
NC programi ve dongi gostergesi formati
HEIDENHAIN acik metninde veya DIN/ISO'da program girisi
HEIDENHAIN: Agik metinde el girisiyle konumlandirma isletim tiiriinde program girisi
ISO: DIN/ISO'da el girisiyle konumlandirma igletim tiiriinde program girisi
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Parametre ayarlari

DisplaySettings
NC ve PLC diyalog lisaninin ayarlanmasi
NC diyalog lisani
ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
KOREAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH

NC dilini devralma
FALSE: Kumanda baslatilirken HEROS isletim sisteminin dili uygulanir
TRUE: Kumanda baglatilirken makine parametrelerindeki dil uygulanir

PLC diyalog lisani
Bkz. NC diyalog lisani

PLC hata bildirimi lisani
Bkz. NC diyalog lisani

Yardim dili
Bkz. NC diyalog lisani

DisplaySettings
Kumanda ilk agilma tutumu
"Elektrik kesintisi" bildirimini onaylama
TRUE: Kumandanin ilk agilma islemi, ancak bildirim onaylandiktan sonra siirdiirilir
FALSE: "Elektrik kesintisi" bildirimi belirmiyor
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Parametre ayarlari

DisplaySettings
Saat gostergesi icin gorintileme modu

Gorintileme segimi
Analog
Dijital
Logo
Analog ve logo
Dijital ve logo
Logo lizeri analog
Logo iizeri dijital

DisplaySettings
Baglanti gubugu Acik/Kapali
Baglanti cubugu goérintileme ayari
OFF: igletim tiirleri satirindaki bilgi satirini kapatma
ON: isletim tiirleri satinndaki bilgi satirini agma

DisplaySettings
3D simulasyon grafigi ayarlari
3D simulasyon grafigi model tipi

3D: Arkadan kesmeli kompleks galigsmalar igcin model gosterimi (yogun islemci kulla-
nimi)

2,5D: 3 eksenli galigmalar i¢in model gosterimi
No Model: Model gosterimi devre disi

3D similasyon grafigi model kalitesi
very high: Yiiksek ¢oziiniirliik; timce sonu noktalarinin gésterimi mimkiin
high: Yiiksek ¢oziinurliik
medium: Orta ¢oziiniirliik
low: Diisiik ¢oziiniirliik

Alet hatlarini yeni BLK formunda sifirlama
ON: Program testindeki yeni BLK formunda alet hatlar sifirlanir
OFF: Program testindeki yeni BLK formunda alet hatlar sifirlanmaz

Yeniden baslatma sonrasinda grafik glinliga verilerini yaz
OFF: Gunliik verileri olugturma
ON: Yeniden basglatma sonrasinda teshis amaciyla giinliik verileri olugtur

DisplaySettings
Pozisyon gdstergesi ayarlari
TOOL CALL DL'de pozisyon gostergeleri

As Tool Length: Programlanan DL ek ol¢iisii, malzemeye 6zgii pozisyonun gosterge-
si i¢in alet uzunluk degisikligi olarak dikkate alinir

As Workpiece Oversize: Programlanan DL ek 6lgiisii, malzemeye 6zgii pozisyonun
gostergesi icin malzeme ek ol¢iisii olarak dikkate alinir
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Parametre ayarlari

DisplaySettings
Tablo editéru ayari
Yer tablosundaki aletlerin silinmesinde davranis
DISABLED: Aletin silinmesi miimkiin degil
WITH_WARNING: Aletin silinmesi miimkiin, not sadece onaylanmalidir
WITHOUT_WARNING: Onay olmadan silmek miimkiin

Bir aletin dizin kayitlarini silme sirasindaki davranis
ALWAYS_ALLOWED: Dizin kayitlarinin silinmesi daima miimkiin

TOOL_RULES: Davranis, yer tablosunda aletlerin silinmesinde davranig parametresi-
nin ayarina baghdir

GERI. SUTUN T yazilim tusunu géster
TRUE: Yazilim tusu gosterilir. Aletlerin hepsi kullanici tarafindan alet belleginden
silinebilir
FALSE: Yazilim tusu go6sterilmez

DisplaySettings
Gosterge igin koordinat sistemlerinin ayarlanmasi
Sifir noktasi kaydirmasi igin koordinat sistemi

WorkplaneSystem: Sifir noktasi dondiiriilmiis diizlemin sisteminde gosterilir, WPL-
Cs

WorkpieceSystem: Sifir noktasi malzeme sisteminde gosterilir, W-CS
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Parametre ayarlari

DisplaySettings
GPS gosterge ayarlari
Ofseti GPS diyalogunda goster
OFF: Ofsetler GPS diyalogunda gosterilmez
ON: Ofsetler GPS diyalogunda gosterilir

Ek temel devri GPS diyalogunda goster
OFF: Ek temel devir GPS diyalogunda gosterilmez
ON: Ek temel devir GPS diyalogunda gosterilir

W-CS kaydirmasini GPS diyalogunda goster
OFF: W-CS kaydirmasi GPS diyalogunda gosterilmez
ON: W-CS kaydirmasi GPS diyalogunda gosterilir

Yansimayi1 GPS diyalogunda goéster
OFF: Yansima GPS diyalogunda gosterilmez
ON: Yansima GPS diyalogunda gosterilir

mW-CS kaydirmasini GPS diyalogunda goster
OFF: mW-CS kaydirmasi GPS diyalogunda gosterilmez
ON: mW-CS kaydirmasi GPS diyalogunda gosterilir

Dénmeyi GPS diyalogunda goster
OFF: Donme GPS diyalogunda gosterilmez
ON: Donme GPS diyalogunda gosterilir

Beslemeyi GPS diyalogunda goster
OFF: Besleme GPS diyalogunda gosterilmez
ON: Besleme GPS diyalogunda gosterilir

M-CS koordinat sistemi segilebilir
OFF: M-CS koordinat sistemi segilemez
ON: M-CS koordinat sistemi segilebilir

W-CS koordinat sistemi segilebilir
OFF: W-CS koordinat sistemi segilemez
ON: W-CS koordinat sistemi secilebilir

mM-CS koordinat sistemi segilebilir
OFF: mM-CS koordinat sistemi segilemez
ON: mM-CS koordinat sistemi segilebilir

WPL-CS koordinat sistemi secilebilir
OFF: WPL-CS koordinat sistemi segilemez
ON: WPL-CS koordinat sistemi segilebilir
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Parametre ayarlari

ProbeSettings
Alet 6lcimU yapilandirmasi
TT140_1
Mil oryantasyonu icin M fonksiyonu
-1: Mil oryantasyonu direkt NC lizerinden
0: Fonksiyon etkin degil
1 ila 999: Mil oryantasyonu igin M fonksiyonu numarasi

Tarama rutini
MultiDirections: Birden fazla yénden tarama
SingleDirection: Bir yonden tarama

Alet yarigapi 6lgimu igin tarama yonu: Alet eksenine bagli olarak
X_pozitif, Y_pozitif, X_negatif, Y_negatif, Z_pozitif, Z_negatif

Stylus ust kenarin alet alt kenarina olan mesafesi
0.001 ila 99.9999 [mm]

Tarama déngustnde hizli hareket
10 ila 300.000 [mm/dak]

Alet 6lciiminde tarama beslemesi
1 ila 30.000 [mm/dak]

Tarama beslemesi hesaplanmasi
ConstantTolerance: Sabit toleransli tarama beslemesi hesaplamasi
VariableTolerance: Degisken toleransh tarama beslemesi hesaplamasi
ConstantFeed: Sabit tarama beslemesi

Devir sayisi belirleme taru
Automatic: Devir sayisini otomatik belirleme
MinSpindleSpeed: Milin asgari devir sayisini kullanma

Alet kesiminde izin verilen azami dénis hizi (freze gevresi)
1 ila 129 [m/dak]

Alet 6lgimiinde izin verilen azami devir
0 ila 1000 [dev/dak]

Alet dlciminde izin verilen birinci maksimum &8lgim hatasi
0.001 ila 0.999 [mm)]

Alet 6lgiminde izin verilen ikinci maksimum o6l¢cim hatasi
0.001 ila 0.999 [mm]

Alet kontroli sirasinda NC durdurma
True: Kirilma toleransi asildiginda NC programi durdurulur
False: NC programi durdurulmaz
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Parametre ayarlari

Alet 6lgimi sirasinda NC durdurma
True: Kirllma toleransi asildiginda NC programi durdurulur
False: NC programi durdurulmaz

Alet kontrolu ve 6lgimi sirasinda alet tablosunun degistiriimesi
AdaptOnMeasure: Alet 6l¢iimii sonrasinda tablo degistirilir
AdaptOnBoth: Alet kontrolii ve 6l¢limi sonrasinda tablo degistirilir
AdaptNever: Alet kontrolii ve 6l¢iimii sonrasinda tablo degistirilmez

ProbeSettings
Yuvarlak bir Stylus'un yapilandirmasi
TT140_1
Stylus merkez noktasinin koordinatlari
[0]: Makine sifir noktasina bagh olarak Stylus merkez noktasi X koordinati [mm]
[1]: Makine sifir noktasina bagh olarak Stylus merkez noktasi Y koordinati [mm]
[2]: Stylus merkez noktasi Z koordinati [mm)]

Stylus Uzerinde 6n pozisyonlama igin giivenlik mesafesi
0,001 ila 99.999,9999 [mm)]

On pozisyonlama igin Stylus gevresinde giivenlik alani: Alet eksenine dik diizlemde gliven-
lik mesafesi

0,001 ila 99.999,9999 [mm]

ProbeSettings
Dikdortgen bir Stylus'un yapilandirmasi
TT140_1
Stylus merkez noktasinin koordinatlari
[0]: Makine sifir noktasina bagl olarak Stylus merkez noktasi X koordinati [mm]
[1]: Makine sifir noktasina baglh olarak Stylus merkez noktasi Y koordinati [mm]
[2]: Stylus merkez noktasi Z koordinati [mm]

Stylus Gzerinde 6n pozisyonlama igin glivenlik mesafesi
0,001 ila 99.999,9999 [mm]

On pozisyonlama igin Stylus gevresinde giivenlik alani: Alet eksenine dik diizlemde gliven-
lik mesafesi

0,001 ila 99.999,9999 [mm]
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Parametre ayarlari

ChannelSettings
CH_NC
Etkin kinematik
Etkinlestirilecek kinematik
Makine kinematikleri listesi

Kumanda devreye alinirken etkinlestiriimesi gereken kinematik
Makine kinematikleri listesi

NC programi davraniglarinin belirlenmesi
Program baglangicinda isleme suresini sifirlama
True: isleme siiresi sifirlanir
False: isleme siiresi sifirlanmaz

Siradaki isleme déngustiniin numarasi igin PLC sinyali
Makine ureticisine baghdir

Geometri toleranslari

Daire son noktasindaki daire yaricapinin daire baslangi¢ noktasina goére izin verilen
sapmasi

0.0001 ila 0.016 [mm]

Zincirlenmig dislilerde izin verilen sapma: Diglerde programlanan kontura dinamik olarak
yuvarlatilmig hattin izin verilen sapmasi

0.0001 ila 999.9999 [mm]

Geri gekme hareketlerinde rezerve: M140 MB MAX'da son salter veya ¢arpisma nesnesi
Oncesinde mesafe

0.0001 ila 10 [mm]

islem déngdlerinin yapilandirmasi

Cep frezesinde bindirme faktérii: Déngli 4 CEP FREZELEME ve déngii 5 DAIRE CEBI igin
hat bindirmesi

0.001 ila 1.414

Kontur cebi igsleminden sonraki hareket
PosBeforeMachining: Déngiiniin islenmesinden 6nceki pozisyonla ayni
ToolAxClearanceHeight: Alet ekseninin glivenli ylikseklige konumlandiriimasi

Hicbir M3/M4 etkin degil ise Mil ? hata bildirimi gdsterme
on: Hata bildirimi ver
off: Hata bildirimi verme

Derinligi negatif girin hata bildirimini gosterme

on: Hata bildirimi ver
off: Hata bildirimi verme
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Parametre ayarlari

Silindir kilifindaki yiv duvarina sirtis tutumu
LineNormal: Bir dogru ile yaklagsma
CircleTangential: Yaklagsma

isleme déngiistinde mil oryantasyonu igin M fonksiyonu
-1: Mil oryantasyonu direkt NC ilizerinden
0: Fonksiyon etkin degil
1 ila 999: Mil oryantasyonu i¢in M fonksiyonu numarasi

Daldirma turiimiimkiin degil hata mesajini gdsterme
on: Hata mesaji goriintiilenmez
off: Hata mesaji goérintiilenir

M7 ve M8'in 202 ve 204 dongUsUndeki davranigi

TRUE: 202 ve 204 dongisii sonunda dongu ¢agrisindan énce M7 ve M8 durum-
lar yeniden olusturulur

FALSE: 202 ve 204 dongiisii sonunda déngii M7 ve M8 durumlari kendiliginden
yeniden olusturulmaz

SMAX elde edildikten sonra otomatik besleme azaltmasi
100: Besleme azaltmasi devre disi [%)]

0 < faktor < 100: Besleme azaltmasi etkin. Torna déngiisiinde programlanan
beslemenin yiizde olarak minimum beslemesi [%)]

Kalan malzeme mevcut uyarisinin goésteriimemesi
on: Uyari gosterilmez
off: Uyan gosterilir

Dogrusal elamanlarin filtrelenmesi igin geometri filtresi
Streg filtresinin tipi
Off: Etkin filtre yok
ShortCut: Poligonda miinferit noktalarin kullaniimamasi
Average: Geometri filtresi kogeleri diizlestirir

Filtrelenmis konturlarin filtrelenmemis olanlara azami mesafesi: Filtrelenip disarida biraki-
lan noktalar sonug mesafelerin toleransi iginde

0ila 10 [mm]

Filtreleme ile meydana gelen mesafenin azami uzunlugu: Geometri filtrelemesinin etki ettigi
uzunluk

0 ila 1000 [mm]

Ozel mil parametreleri
Dis kesiminde besleme igin potansiyometre

SpindlePotentiometer: Dig kesimi sirasinda devir gegisi i¢in potansiyometre
etkindir. On besleme gegisi icin potansiyometre etkin degildir

FeedPotentiometer: Dis kesimi sirasinda 6n besleme gegisi i¢in potansiyomet-
re etkindir. Devir gegisi i¢in potansiyometre etkin degildir
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Parametre ayarlari

Dis tabanindaki dénis noktasinda bekleme suresi: Dis tabaninda mil durdurma sonrasinda
milin tersi ddnme ydninde tekrar ¢galismadan énce bu sire beklenir

-999999999 ila 999999999 [s]

Milin 6n kapatma suresi: Mil, dig tabanina ulasmadan bu sire kadar dnce durdurulur
-999999999 ila 999999999 [s]

17, 207 ve 18 dongulerinde mil devri sinirlamasi

TRUE: Kii¢iik dis derinliklerinde mil devri, mil siirenin yakl. 1/3 oraninda sabit
devir sayisi ile ¢alisacagi sekilde sinirlandinlir

FALSE: Mil devrinde sinirlama yok
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Parametre ayarlari

NC editéri igin ayarlar
Yedekleme dosyalarinin olusturulmasi
DOGRU: NC programlarinin diizenlenmesinin ardindan yedekleme dosyasi olusturulur
FALSE: NC programlarinin diizenlenmesinin ardindan yedekleme dosyasi olusturulmaz

Satirlarin silinmesinin ardindan imlecin tutumu
TRUE: imleg, silme igleminin ardindan bir énceki satir iizerinde durur (iTNC tutumu)
FALSE: imleg, silme isleminin ardindan bir sonraki satirda durur

imlecin, ilk veya son satirda tutumu
TRUE: PGM basinda/ sonunda gevrede imlegle gezmeye izin verilir
YANLIS: PGM basinda/ sonunda ¢evrede imlegle gezmeye izin verilmez

Cok satirl timcelerde satir kesme
ALL: Satirlari daima tam olarak gésterme
ACT: Sadece etkin tiimcenin satirlarini tam olarak gésterme
NO: Satirlar, tiimce diizenlendiginde tam olarak gésterme

Doéngu girisinde yardimcl resimleri etkinlestirme
TRUE: Yardim resimlerini temel olarak daima giris esnasinda goster

FALSE: Sadece DONGU YARDIMI yazilim tusu ACIK konumda ise yardim resimlerini
gosterme. DONGU YARDIMI KAPALI/AGIK yazilim tusu, sadece programlama isletim tiiriin-
de ekran bélme tusuna basildiktan sonra gosterilir

Bir dongu girisinden sonra yazihm tugsu gubugunun davranigi
TRUE: Dongii yazilim tusu gubugunu bir dongii tanimlamasi ardindan etkin birak
FALSE: Dongii yazilm tusu gubugunu bir dongii tanimlamasi ardindan gizle

Blok silmede guvenlik sorgusu
TRUE: Bir NC tiimcesinin silinmesinde giivenlik sorgusunu gésterme
FALSE: Bir NC onermesinin silinmesinde giivenlik sorgusunu géstermeme

NC programi kontrolu yapilan son satir numarasi: Geometrinin denetlenecegdi program uzunlugu
100 ila 100000

DIN/ISO programlama: Programda DIN/ISO tiimceleri olusturulan adim artisi
0 ila 250

Programlanabilir eksenleri belirleme
TRUE: Belirlenen eksen yapilandirmasini kullanma
FALSE: Varsayilan eksen XYZABCUVW yapilandirmasini kullanma

Eksene paralel konumlandirma timcelerinde davranis
TRUE: Eksene paralel konumlandirma tiimcelerine izin verilir
FALSE: Eksene paralel konumlandirma tiimceleri kilitli
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Parametre ayarlari
Ayni s0z dizimi elemanlarinin aranacagi son satir numarasi: Segilen elemanlari yukari / asagi ok tusla-
riyla ara
500 ila 400000

PARAXMODE fonksiyonunun UVW eksenlerindeki davranisi
FALSE: PARAXMODE fonksiyonuna izin verilir
TRUE: PARAXMODE fonksiyonu kilitli

Veri yonetimi ayarlari
Bagh dosyalarin gosterimi
MANUAL: Baglh dosyalar gosterilir
AUTOMATIC: Bagh dosyalar gosterilmez

Alet kullanim dosyasi igin ayarlar
Kullanim dosyalarinin olusturulmasi igin zaman asimi
1 ila 500 [dak]

NC programi kullanim dosyasini olustur
NotAutoCreate: Program se¢imi sirasinda alet kullanim listesi olusturulmaz
OnProgSelectionlfNotExist: Program sec¢imi sirasinda heniiz mevcut degilse bir liste
olusturulur
OnProgSelectionlfNecessary: Program secimi sirasinda heniiz mevcut degilse veya eskiy-
se bir liste olusturulur
OnProgSelectionAndModify: Program se¢imi sirasinda heniiz mevcut degilse, eskiyse
veya program degistirilirse bir liste olusturulur

Palet kullanim dosyasi olusturma
NotAutoCreate: Palet segimi sirasinda alet kullanim listesi olusturulmaz
OnProgSelectionlfNotExist: Palet secimi sirasinda heniiz mevcut degilse bir liste olusturu-
lur
OnProgSelectionlfNecessary: Palet se¢cimi sirasinda heniiz mevcut degilse veya eskiyse
bir liste olusturulur
OnProgSelectionAndModify: Palet se¢imi sirasinda heniiz mevcut degilse, eskiyse veya
program degistirilirse bir liste olusturulur

Son kullanici igin yol bilgileri
Sdruculerin veya dizinlerin listesi: Bu makine parametreleri sadece bir Windows programlama yerinde
etkilidir
Kumanda, buraya kaydedilen siiriicii ve dizinleri dosya yonetiminde gosterir

islem icin FN 16 ¢ikis yolu
FN 16 cikti yolu, NC programinda herhangi bir yol tanimlanmamis ise

Programlama ve program testi igletim tirt icin FN 16 ¢ikis yolu
FN 16 cikti yolu, NC programinda herhangi bir yol tanimlanmamis ise

Serial Interface RS232
Diger bilgiler: "Veri araylzi olustur”, Sayfa 504

596 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2021



Tablolar ve Genel Bakis | Makineye 6zel kullanici parametreleri

Parametre ayarlari

monitoring (bilegenlerin denetimi)
Kullanici i¢cin Monitoring ayarlari
Yapilandirilan hata reaksiyonlarinin uygulanmasi
TRUE: Hata reaksiyonu uygulanir
FALSE: Hata reaksiyonu uygulanmaz

Bilesen denetimine iligkin uyariyr gésterme
TRUE: Uyari notlar gosterilir
FALSE: Uyari notlari gosterilmez

isletmecinin makineye iliskin genel bilgileri: Bir arayiiz iizerinden sorgulanabilen bilgiler
Makinenin kendi adi (takma adi)
Envanter numarasi veya
Makinenin fotografi veya resmi
Makinenin konumu
Bo6lim veya alan
Makine sorumlusu
E posta - iletisim adresi
iletigsim telefon numarasi
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14.2 Veri arayuzleri igin fig tahsisi ve baglanti
kablosu

V.24/RS-232-C HEIDENHAIN cihazlarn arayuzleri

o Bu arayiiz EN 50178 Agdan giivenli ayrilma kosullarini
yerine getirir.

25 kutuplu adaptdr blogunun kullaniminda:

Kumanda VB 365725-xx 310085-01 VB 274545-xx
Adaptér blogu
Pim Belirleme Yuva Renk Yuva Pim Yuva Pim Renk Yuva
1 doldurma- 1 1 1 1 1 beyaz/ 1
yin kahveren-
gi
RXD 2 sari 3 3 3 3 sari 2
TXD 3 yesil 2 2 2 2 yesil
4 DTR 4 kahverengi 20 20 20 20 kahveren- 8
gi
5 GND 5 Kirmizi 7 7 7 7 kirmizi 7
sinyali
6 DSR 6 mavi 6 6 6 6 6
7 RTS 7 gri 4 gri
8 CTR 8 pembe 5 pembe
9 doldurma- 9 8 mor 20
yin
Muh. Dis Muh. Dis muhafa- Muh. Muh. Muh. Muh. Dis Muh.
muhafaza za muhafaza
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9 kutuplu adaptér blogunun kullaniminda:

Kumanda VB 355484-xx 363987-02 VB 366964-xx
Adaptor blogu
Pim Belirleme Yuva Renk Pim Yuva Pim Yuva Renk Yuva
1 doldurma- 1 kirmizi 1 1 1 1 kirmizi 1
yin
2 RXD 2 sari 2 2 2 2 sarl 3
3 TXD 3 beyaz 3 3 3 3 beyaz 2
4 DTR 4 kahverengi 4 4 4 4 kahverengi 6
5 GND sinyali 5 siyah 5 5 5 5 siyah 5
6 DSR 6 mor 6 6 6 6 mor 4
7 RTS 7 gri 7 7 7 7 gri 8
8 CTR 8 beyaz/yesil 8 8 8 8 beyaz/yesil 7
9 doldurma- 9 yesil 9 9 9 9 yesil 9
yin
Muh. Dis muhafa- Muh. Dis muhafa- Muh. Muh. Muh. Muh. Dis Muh.
za za muhafaza
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Yabanci cihazlardaki soket belirlemesi, HEIDENHAIN cihazlarindaki
soket tanimlamasindan g¢ok fazla sapabilir.

Cihaz ve aktarim tipine baglidir. Lutfen adaptér blogundaki soket
belirlemesini asagidaki tablodan temin edin.

363987-02 Adaptor blogu VB 366964-xx

Yuva Pim Yuva Renk Yuva
1 1 1 kirmizi 1
2 2 2 sari 3
3 3 3 beyaz 2
4 4 4 kahverengi 6
5 5 5 siyah 5
6 6 6 mor 4
7 7 7 gri 8
8 8 8 beyaz/yesil 7
9 9 9 yesil 9
Muh. Mubh. Mubh. Dis muhafaza Mubh.
Ethernet arayuzi RJ45 duyu

Maksimum kablo uzunlugu:

= Muhafazasiz: 100 m

= Muhafazali: 400 m

Pin Sinyal Tanim

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 serbest

5 serbest

6 REC- Receive Data

7 serbest

8 serbest
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14.3 Teknik Veriler

Sembol agiklamalari

o Diger bilgiler:
Brosiir TNC 640 ID: 892916-xx
Brosiir TNC 640 HSCI ID: 896020-xx

Standart

Eksen pozisyonu
Advanced Function Set 1
Advanced Function Set 2

X N = [0 =

Yazilim secgenegi, Advanced Function Set 1 ve Advanced Function Set 2 harig

Teknik Veriler

Bilegenler

Kontrol paneli

Yazilim tuglu ekran
veya dokunmatik ekranli ekran

Program bellegi

en az 21 GBayt

Giris hassasiyeti ve gosterge
adimlari

Dogrusal eksenlerde 0,01 ym'a kadar

Aci eksenlerinde 0,000 01°'ye kadar

Girdi alani

Azami 999 999 999 mm veya 999 999 999°

Interpolasyon:

4 eksendeki dogrultular
5 eksende dogru (segenek no. 9)

2 eksendeki daire
3 eksende daire (segenek no. 8)

Civata hatti: Gember ve dogrunun bindirilmesi

Tiimce isleme stiresi

Yarigap duzeltmesi icermeyen
3D dogrusu

0,5 ms

Eksen ayari Durum ayar hassasligi: Pozisyon 6lgiim cihazi /1024 sinyal periyotu
Konum ayar Unitesi dongu siresi: 3 ms
Devir ayar Unitesi dongu siresi: 200 ps

isleme yolu Maks. 100 m (3 937 ing)

Mil devri Maks. 100 000 dev/dk. (analog devir nominal degeri)

Hata kompanzasyonu

Cizgisel ve gizgisel olmayan eksen hatalari, gevsek, dairesel hareketler-
de ters uglar, I1s1 genlesmesi

Surttinmeli tutunma
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Teknik Veriler
Veri arayiizleri | Her bir V.24 /| RS-232-C maks. 115 kBaud

(] Kumandanin, TNCremo yazilimi ile veri arayiizi Gzerinden harici olarak
kumanda edilmesi i¢in LSV-2 protokoliine sahip gelistiriimis veri arayiizi

(] Ethernet araylizii 1000 Base T

(] 5 x USB (1 x 6n yiiz USB 2.0; 4 x arka yuz USB 3.0)
Cevre sicakligi (] isletim: 5 °C ila +40 °C

[ Depolama: -20 °C ila +60 °C
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Kumanda fonksiyonlarinin giris formatlari ve birimleri

Pozisyonlar, Koordinatlar, Daire yarigaplari,
Sev uzunluklarn

-99.999,9999 ila +99.999,9999
(5,4: Virgllden 6nceki ve sonraki haneler) [mm]

Alet numaralari

0ila 32 767,9 (5,1)

Alet adlari

32 karakter, TOOL CALL tiimcesinde " arasina yazildi. izin
verilen 6zel karakterler: #$ % & ., - _

Alet diizeltmeleri igin delta degerleri

-99,9999 ila +99,9999 (2,4) [mm]

Mil devirleri

0 ila 99 999,999 (5,3) [U/dak]

Besleme

0 ila 99 999,999 (5,3) [mm/dak] veya [mm/dis] ya da [mm/1]

Dongii 9'te bekleme siiresi

0 ila 3.600,000 (4,3) [s]

Cesitli dongiilerde hatve

-99,9999 ila +99,9999 (2,4) [mm]

Mil yénlendirme agisi

0 ila 360,0000 (3,4) [°]

Kutup koordinatlar i¢in ag¢i, rotasyon, diizlem
hareketi

-360,0000 ila 360,0000 (3,4) [°]

Civata ¢izgisi enterpolasyonu (CP) icin kutup
koordinat agisi

-5 400.0000 ila 5 400.0000 (4,4) [*]

Dongii 7'te sifir noktasi numaralari

0 ila 2 999 (4,0)

Dongii 11 ve 26'de olgii faktoru

0,000001 ila 99,999999 (2,6)

Ek fonksiyonlar M

0 ila 9999 (4,0)

Q parametre numaralari

0 ila 1999 (4,0)

Q parametre degerleri

-999.999.999,999999 ila +999.999.999,999999 (9,6)

3D diizeltmesinde N ve T normal vektorleri

-9.99999999 ila +9.99999999 (1.8)

Program atlamalari i¢in (LBL) markalar

0 ila 65535 (5,0)

Program atlamalari i¢in (LBL) markalar

Tirnak (") arasi istediginiz metin stringi

Program boliim tekrari REP adeti

1ila 65 534 (5,0)

Q parametre fonksiyonu FN 14'te hata numara-
sl
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Kullanici fonksiyonlari

Kisa tanimlamalar

] Temel uygulama: 3 eksen arti ayarh mil
L] Dordiinci NC ekseni arti yardimci eksen
veya
. 8 bagka eksen veya 7 diger eksen ile arti 2. mil

L] Dijital elektrik ve devir ayari

Program girigi

HEIDENHAIN Agik Metinde ve DIN/ISO

Pozisyon verileri

L] Dikdortgen koordinatlar veya kutup koordinatlarinda dogrular ve daireler
icin nominal pozisyonlar

(] Olgii bilgileri mutlak veya artan degerlerle
(] Gdsterge ve girisler mm veya inch degerinde

Alet diizeltmeleri

[ Alet yarigapi isleme diizleminde ve alet uzunlugunda

[ Cap duzeltme konturunu 99 NC timcesine kadar 6nden hesaplama
(M120)

2 Alet verilerinin sonradan degistiriimesi icin olan t¢ boyutlu alet yarigap
dizeltmesi NC programi yeniden hesaplanmadan gergeklestirilebilir

Alet tablolar

istenen sayida aletle bircok alet tablosu

Sabit hat hizi

(] Alet orta yol noktasina dayall
L] Alet kesmesine dayali

Paralel igletim

Bagska bir NC programi islenirken grafik destekle NC programi olusturun

3D igleme
(Advanced Function Set 2)

2 Ozelikle darbesiz hareket gekli
2 Yizey normalleri vektéri tizerinden 3D alet dizeltmesi

2 Program akisi sirasinda elektronik el ¢arki ile doner baglik konumunun
degistiriimesi; Alet kilavuz noktasi (alet ucu veya bilye merkezi) pozisyo-
nu degismez (TCPM = Tool Center Point Management)

Aleti kontura dik tutun
Alet yaricap diizeltmesi harekete ve alet yonine dik

Yuvarlak tezgah isleme
(Advanced Function Set 1)

Kontur programlarin silindir Gzerinden islenmesi

a alnd N

mm/dak cinsinden besleme
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Kullanici fonksiyonlari

Kontur elemanlari | Dogru
| Sev
[ Cember
(] Daire odak noktasi
[ Daire yarigapi
[ Tanjanttan birlesen gcember
(] Kdse yuvarlama
Kontura yaklagsmak ve L] Dogru tUzerinden: Tegetsel ya da dikey
uzaklagmak ] Daire Uzerinden
Serbest kontur programlama L] HEIDENHAIN acgik metinde bos kontur programlamasi FK, grafik
FK desteklerle NC'ye uygun 6lgimlenmemis malzeme igin
Program atlamalari | Alt programlar
| Program boéluma tekrarlar
| Harici NC programlari
islem dongiileri [ Delmek igin delme dénguleri, dengeleme dolgusu ile ve olmadan digli
delme
[ Derin delme, slirtinme, dondirme ve indirme delme dongileri
[ ic ve dis vida dislerini frezeleme déngdileri
L] Dikdortgen ve yuvarlak cep kumlama ve perdahlama
L] Dikddrtgen ve yuvarlak pim kumlama ve perdahlama
] Daire, cizgi ve veri matrisi kodu nokta érnekleri
] isleme déngulerin diiz ve egri agili ylizeylere
L] Diiz ve dairesel seklindeki yin frezelemesi dongusu
L] Kazima
L] Kontur cebi
| Kontur gizimi
X Dénme iglemleri icin dénguler
X Koordinat taglama ve dizenleme déngileri
[ ilaveten Uretici déngdileri - 6zellikle makine (reticilerince olusturulmus
isleme donguleri - entegre edilebilir
Koordinat doniistiirme ] Kaydirmak, gevirmek, yansitmak
s Olgl faktor (eksen spesifik)

Calisma duzleminin gevrilmesi (Advanced Function Set 1)
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Kullanici fonksiyonlari

Q parametresi
Degiskenlerle programlama

Tablolar ve Genel Bakis | Teknik Veriler

Matematiksel fonksiyonlar =, +, —, *, /, sin a, cos a, kdk hesaplamasi
Mantiksal baglamalar (=, #, <, >)
Parantez hesabi

tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log, bir sayinin mutlak
degeri, sabit 1, olumsuzlama, virgll sonrasi haneler veya virgilin
onundeki hanelerin kesilmesi

Daire hesaplama fonksiyonlari
String parametresi

Programlama yardimlari

Hesap makinesi

S6z dizimi elemanlarinin renkli olarak vurgulamasi
Olusan tim hata mesajlarinin tam listesi

Baglama duyarli yardim fonksiyonu

Doénguleri programlarken grafik destegi

NC programinda yorum tiimceleri ve siralama timceleri

Teach-In

Gergek pozisyonlar dogrudan NC programina devralinir

Test grafigi
Gosterim tirleri

isleme akiginin grafiksel simiilasyonu, bagka bir NC programi galisirken
de islenebilir

Ustten gérinus / 3 dizlemden goriintii / 3D gérintiisti / 3D gizgi grafigi
Kesit blyitme

Programlama grafigi

Programlama isletim tiriinde, girilen NC timceleri birlikte cizilir (2D cizgi
grafigi), bu bagka NC programi islenirken de gerceklestirilebilir

islem grafigi
Gosterim tirleri

islenen NC programinin Ustten goérintiyle / 3 diizlemde / 3D gorintiile-
meyle grafiksel gosterimi

Calisma siiresi

Program Testi isletim tlrinde isleme suresinin hesaplanmasiProgram
Testi

Program akisi isletim tlrlerine gegerli isleme siresinin gosterilmesi

Referans noktasi yonetimi

Cesitli referans noktalarinin kaydedilmesi igin

Kontura yeniden seyir etmek

NC programinda herhangi bir NC tiimcesine kadar timce ilerlemesi ve
islemenin surdurtulmesi icin hesaplanan nominal pozisyona yaklasma

NC programini durdurmak, konturdan ¢ikmak ve yeniden yaklasmak

Sifir noktasi tablolari

Malzemeye bagdl sifir noktalarinin kaydedilmesi igin birden fazla sifir
noktasi tablosu

Tarama sistemi déngiileri

606

Tarama sistemini kalibre etme

Malzemenin egdri konumunu manuel veya otomatik kompanse edilmesi
Dayanak noktasini manuel veya otomatik belirlenmesi

isleme pargasini otomatik élgmek

Otomatik alet élgtimleri igin donguler

Otomatik kinematik élgtimleri igin dénguler
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Tablolar ve Genel Bakis | Teknik Veriler

Aksesuar
Aksesuar
Elektronik el ¢arklan ] HR 510: Tasinabilir el ¢arki
L] HR 550FS: Ekranli taginabilir kablosuz el garki
] HR 520: Ekranli tasinabilir el ¢arki
] HR 130: Monte edilebilir el garki
(] HR 150: El garki adaptérii HRA 110 Uzerinden en fazla ti¢ adet monte
edilebilir el ¢arki
Tarama sistemleri L] TS 248: kablo baglantil kumanda eden malzeme tarama sistemi

[ TS 260: kablo baglantil kumanda eden malzeme tarama sistemi

(] TS 460: kizilotesi ve telsiz aktarimli kumanda eden malzeme tarama
sistemi

] TS 642: kizilotesi aktarimli kumanda eden malzeme tarama sistemi

(] TS 740: kiziltesi aktarimh kumanda eden yiksek hassasiyetli malzeme
tarama sistemi

] TT 160: kumanda eden alet tarama sistemi
] TT 460: kizilotesi aktarimli kumanda eden alet tarama sistemi
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14.4 TNC 640 ile iTNC 530 arasindaki farklar

ID: 1110731-xx

o Ayrintili bilgi:
Kumandalarin kullanici el kitaplari ve iTNC 530'a kiyasla
TNC 640 fonksiyonlari brosuru

Karsilagtirma: Teknik veriler

Tablolar ve Genel Bakis | TNC 640 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Fonksiyon

TNC 640

iTNC 530

Ayar dénglsu

Maksimum 24
(bundan maks. 4 mil)

Maksimum 18

Giris birimi ve gosterge adimi:

® Dogrusal eksenler = 0,01 um = 0,1um
B Devir ekseni = 0,00001° = 0,0001°
Gdosterge Yazilim tuslu 19 in¢ ekran veya

19 in¢ ekran 15,1 ing yazilim tuslu

veya dokunmatik
ekranli 19 in¢ ekran
veya dokunmatik
ekranl 24 in¢ ekran

ekran

interpolasyon

= 5 eksen
= Dogru = 6 eksen ® 3eksen
B Daire = 3 eksen = Evet
= Civata hatt = Evet = #9 secenegiyle
= Spline = Hayir evet
Karsilagtirma: Veri araylizleri
Fonksiyon TNC 640 iTNC 530
Seri arayiiz RS-422 - X

Diger bilgiler: "Veri araylzi olustur”, Sayfa 504
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 640 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Karsilagtirma: Bilgisayar yazilimi

Fonksiyon TNC 640 iTNC 530

DCM carpisma denetimi icin ylksek Mevcut Mevcut degil

¢6zUnUrlUklG ¢arpisma nesnelerini olustur-

mada M3D Converter

Makine parametrelerinin yapilandiriimasi Mevcut Mevcut degil

icin ConfigDesign

Servis dosyalarinin analizi ve degerlendiril- Mevcut Mevcut degil

mesi i¢in TNCanalyzer

Karsilagtirma: Kullanici fonksiyonlari

Fonksiyon TNC 640 iTNC 530

Program girigi

® smarT.NC [ - B X

. ASCII editort X, dogrudan X, dondsimin
dizenlenebilir ardindan

dizenlenebilir

Pozisyon verileri

® Son alet pozisyonunu kutup olarak ayarlayin (bos CC
timcesi)

= Spline timceleri (SPL)

B X (kutup aktarimi
anlasiimiyorsa, hata
mesaijl)

X, #9 secenegiyle

Alet tablosu

m  Alet tiplerinin esnek yonetimi

m Segilebilir aletlerin filtrelenmis gostergesi
= Siralama fonksiyonu

= Situn adi

® Formil gérinima

® TNC 640 ile iTNC 530 arasinda alet tablosu degisimi

B X
B X
B X
m Kismen _ile

®  Ekran dizeni tusuyla
gegcis
= X

m Kismen - ile

® Yazilim tusu ile gegis
yapma

B Mdmkdn degil

Cesitli 3D tarama sistemlerinin yonetimi igin tarama siste-
mi tablosu

Kesim verileri hesabi: Mil devir sayisi ve beslemenin
otomatik hesaplanmasi

m Kayitli tablo olmadan
basit kesim verileri
islemcisi

= Kayith teknoloji
tablolari bulunan
kesim verileri
islemcisi

Kayitli teknoloji tablolari
yardimiyla
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 640 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Fonksiyon TNC 640 iTNC 530
istenilen tabloyu tanimlama ®  Serbest tanimlanabilir ® Serbest tanimlanabilir
tablolar (.TAB tablolar (.TAB
dosyalari) dosyalari)
. FN fonksiyonlari FN fonksiyonlari

Uzerinden okuma ve
yazma

Konfiglirasyon
verileri Uzerinden
tanimlanabilir

Tablo adlari

ve sltunlar bir
harfle baslamal
ve icerisinde
islem isaretleri
bulunmamahdir

SQL fonksiyonlari
Uzerinden okumak ve
yazmak

Uzerinden okuma ve
yazma

Alet ekseni yoniinde hareket etme

= Manuel igletim (3D-ROT men) B X X, FCL2 fonksiyonu
= E| ¢arki bindirmeli m X X, secenek #44
Besleme girisi:
= FT (saniye cinsinden yol suresi) " — X
B FMAXT (hizli hareket potansiyometresi etkin durumda: = - X
Saniye bazinda yol siiresi)
Serbest kontur programlama FK
® FK programinin agik metine donustirilmesi " — X
= M89 ile kombine FK timceleri " - X
Program atlamalari:
= Maks. etiket numaralari ® 65535 1000
= Alt programlar = X X
= Alt programlarda yuvalama derinligi = 20 =6
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 640 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Fonksiyon

TNC 640

iTNC 530

Q parametre programlamasi:

= FN15:
= FN 25:
= FN 29:
= FN 31:
= FN 32:
= FN 37:

= FN 16

PRINT

PRESET

PLC LIST
RANGE SELECT
PLC PRESET
EXPORT

B LOG dosyalarina yazma

® Tanimlanmamis veya bos QS parametrelerinde
yapilandirilabilir davranis

®m Ek durum goéstergesinde parametre igeriklerini géster

® Tablolar okumak ve tablolara yazmak i¢in SQL
fonksiyonlari

]
xX X X

Grafik destegi

® 2D programlama grafigi
= REDRAW fonksiyonu (YENIDEN (CiZ)
= Parmaklik gizgilerini arka plan olarak gésterme

m Test grafigi (Ustten gérinim, 3 dizlemde goérinti, 3D
goruntu)

3 dizlemin kesim hattindaki koordinatlar

m  Alet degistirme makrosunu dikkate alma

X (gergek
islemeyle sapma
gosterir)
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 640 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Fonksiyon TNC 640 iTNC 530
Referans noktasi tablosu
= Referans noktasi tablosunun 0 satirt manuel = X " -
dlzenlenebilir
Programlama yardimlari:
B S0z dizimi elemanlarinin renkli olarak vurgulamasi B X " —
B Hesap makinesi X (bilimsel) m X (standart)
. NC tumcelerini yorumlara dénugtirme B X -
® NC programinda tamamlama timceleri m X m X
® Program testinde anahat gérinimu - B X
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 640 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Fonksiyon TNC 640 iTNC 530
Dinamik ¢arpisma denetimi DCM:
m  Tespit ekipmani denetimi " - = X, segenek #40
®  Alet tasiyicl yonetimi =X ® X, segenek #40
CAM destegi:
m  Step verilerinden ve Iges verilerinden konturlari kabul m X, segcenek no. 42 -
etme
m  Step verilerinden ve Iges verilerinden iglem B X, segenek no. 42 -
pozisyonlarini kabul etme
®  CAM dosyalari igin ¢cevrimdisi filtre " — m X
m Streg filtresi m X " —
MOD Fonksiyonlart:
m  Kullanici parametreleri m  Konfiglirasyon verileri  ® Numaralarin yapisi
= Servis fonksiyonlari bulunan OEM yardim dosyalari " - B X
= Dosya tasliyicisi kontroli " - X
m Service-Packs yiklemesi - B X
® Gergek pozisyon devralimi igin eksen tespit etme " — m X
® Sayag yapilandirmasi = X " -
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 640 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Fonksiyon TNC 640 iTNC 530
Ozel fonksiyonlar:

®  Ters program olusturma - X

®m Sayaci FUNCTION COUNT ile tanimlama m X " —

® Bekleme siiresini FUNCTION FEED ile tanimlama B X -

m Bekleme stresini FUNCTION DWELL ile tanimlama m X " -

B Programlanmis koordinatlarin yorumunu FUNCTION B X -

PROG PATH ile belirleme

Biyuk formlarin yapi fonksiyonlari:

® Global program ayarlari GS m X, segcenek no. 44 X, segenek #44
® Eksen degisimi " — B X
m  Eksenleri kilitteme - B X
® Sinir dizlemi tanimlama - B X

Durum gostergeleri:

®  Q parametre igeriklerinin dinamik gostergesi, numara m X -
devreleri tanimlanabilir

B Kalan hareket suresinin grafik gostergesi - B X

Kullanici araylzunun bireysel renk ayarlari - X
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 640 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Karsilagtirma: Manuel isletim ve El. carki igletim
tiirlerinde tarama sistemi dongiileriEl. ¢carki

Ddngii

TNC 640

iTNC 530

3D tarama sistemlerinin yonetimi i¢in tarama sistemi tablosu

Etkin uzunlugu kalibre etme

Etkin yarigapi kalibre etme

Bir diizlem lizerinden temel devrin belirlenmesi

Segilebilen bir eksende referans noktasinin ayarlanmasi

Referans noktasi olarak kdsenin ayarlanmasi

Referans noktasi olarak daire merkez noktasinin ayarlanmasi

Referans noktasi orta eksenin ayarlanmasi

iki delik/dairesel pim lizerinden temel devrin belirlenmesi

Dért delik/dairesel pim Gzerinden referans noktasinin belirlenmesi

Daire merkezinin Ug¢ delik/dairesel pim Gzerine ayarlanmasi

XXX |X|X[X|X|X]|X]|X

Duzlemlerin egikliginin tespit edilmesi ve dengelenmesi

XIX|IX[X|X|X|IX]|X|X]|X|X]|X

Mekanik tarama sistemlerinin, glincel pozisyonun manuel olarak devra-
lInmasiyla desteklenmesi

Yazilim tusu
veya donanim
tusuyla

Donanim tusuyla

Olglim degerlerinin referans noktasi tablosuna yazilmasi

X

Olgiim degerlerinin sifir noktasi tablosuna yazilmasi

X
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 640 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Karsilagtirma: Programlamadaki farkliliklar

Fonksiyon
Dosya yo6netimi:

= [sim girisi

® Tus kombinasyonlari desteklenir
® Favoriler yonetimi

B S{tun gorintisindn konfiglre
edilmesi

TNC 640

= Dosya se¢ acllir penceresini
acar.

= Mevcut degil
= Mevcut degil
= Mevcut degil

iTNC 530

® imleci senkronize eder

5 Mevcut
= Mevcut
= Mevcut

Tablodan alet se¢cme

Secim Split-Screen men(isu Uzerin-
den gergeklesir

Secim, bir genel bakis penceresi
Uzerinden gergeklesir

Ozel fonksiyonlarin SPEC FCT tusu
Uzerinden programlanmasi

Yazilim tusu gubugu tusa basil-
diginda alt menu olarak agilir. Alt
mentlerden ¢ikmak: SPEC FCT
tusuna yeniden basin, kumanda en
son etkin gubugu tekrar gosterir

Yazilim tugsu gubugdu tusa basildi-
gdinda en son ¢ubuk olarak eklenir.
Mentlerden ¢gikmak: SPEC FCT
tusuna yeniden basin, kumanda en
son etkin gubugu tekrar gosterir

Yaklasma ve uzaklagsma hareket-
lerinin APPR DEP tusu lizerinden
programlanmasi

Yazilim tusu gubugu tusa basil-
diginda alt menu olarak acihr. Alt
mentlerden ¢ikmak: APPR DEP
tusuna yeniden basin, kumanda en
son etkin cubugu tekrar gosterir

Yazilim tusu gubugu tusa basildi-
ginda en son gubuk olarak eklenir.
Mentilerden ¢cikmak: APPR DEP
tusuna yeniden basin, kumanda en
son etkin cubugu tekrar gdsterir

CYCLE DEF ve TOUCH PROBE
menduleri etkin konumdayken END
donanim tusuna basin

Dizenleme iglemini sonlandirir ve
dosya ydnetimini ¢agirir

ilgili menuyi sonlandirir

CYCLE DEF ve TOUCH PROBE
mentileri etkin konumdayken dosya
yénetimini ¢gagirin

Dizenleme iglemini sonlandirir ve
dosya ydnetimini cagirir. Dosya
yodnetimi sonlandirildidinda ilgili
yazilim gubugu segili kalr

Tus islevsiz hata mesaji.

CYCL CALL, SPEC FCT, PGM CALL
ve APPR DEP mendlileri etkin konum-
dayken dosya y6netiminin ¢agriima-
sl

Dizenleme iglemini sonlandirir ve
dosya ydnetimini ¢cagirir. Dosya
yénetimi sonlandirildidinda ilgili
yazilim gubugu segili kalr

Dizenleme iglemini sonlandirir ve
dosya ydnetimini ¢cagirir. Dosya
yoénetimi sonlandirildiginda temel
yazilim gubugu segilir
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 640 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Fonksiyon TNC 640 iTNC 530

Sifir noktasi tablosu:

® Bir eksen icinde degerlere goére = Mevcut = Mevcut degil
siralama fonksiyonu

® Tablo sifirfama = Mevcut B Mevcut degil

Liste/ form goérintisine gegisi

Tek tek satir ekle

Minferit eksenlerdeki pozisyon
gercek degerleri, tusla sifir
noktasi tablosuna devralin

Buttin etkin eksenlerdeki
pozisyon gercek degerleri, tusla
sifir noktasi tablosuna devralin

En son TS ile dlgtilen pozisyonu
tusla devralin

= Ekran dizeni tusuyla gegis

= Her yerde yapilabilir, yeniden
numaralandirma sorgudan
sonra mumkin. Bos satir
eklenir, 0 ile manuel olarak
doldurulur

® Program akisi tekli tiimce ve
Program akisi tiimce sirasi
isletim turlerinde mevcut

= Mevcut degil

= Mevcut degil

Toggle yazilim tusu Uzerinden
gecis
Sadece tablo sonunda

yapilabilir. Bittn sutunlarda 0
degeri olan satir eklenir

Mevcut

Mevcut

Mevcut

Serbest kontur programlama FK:

Paralel eksenlerin
programlanmasi

Rolatif referanslarin otomatik
dizeltmesi

Calisma dizlemini
programlamada belirleme

= X/Y koordinatlari ile notr,
FUNCTION PARAXMODE ile

gecis

m Kontur alt programlarinda rélatif

referanslar otomatik olarak
dizeltiimez

5 BLK formu

® Farkli caligma dizleminde
Diizlem XY ZX YZ yazilim tusu

Mevcut paralel eksenlerle
makineye bagli olarak

Butln rolatif referanslar
otomatik olarak dizeltilir

BLK formu
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 640 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Fonksiyon TNC 640 iTNC 530
Q parametre programlamasi:
® SGN ile Q parametre formulu Q12 = SGN Q50 Q12 = SGN Q50

= Tablo verilerine erisim

®  Makine parametresine erisim

® [nteraktif déngilerin CYCLE
QUERY ile olusturulmasi, 6rn.
manuel isletimde tarama sistemi
déngduleri

B Q50=0durumundaQ12=0
olur

® Q50 > 0 durumunda Q12 =1
olur

® Q50 < 0 durumunda Q12 -1
olur

® SQL komutlari ve FN 18
veya TABREAD-TABWRITE
fonksiyonlari Gizerinden

= TABDATA (zerinden alet ve
dizeltme tablolari

= CFGREAD fonksiyonu Uzerinden
= Mevcut

5 Q50 >= 0 durumunda Q12 =1
olur

5 Q50 < 0 durumunda Q12 -1
olur

= FN 18 veya
TABREAD-TABWRITE
fonksiyonlari Gizerinden

= FN 18 fonksiyonlari Gzerinden
= Mevcut degil

Hata mesaji durumunda kullanim:
B Hata mesajlarinda yardim

B Yardim menusu etkin
durumdayken isletim tirleri
degisimi

B Yardim menusu etkin
durumdayken arka plan igletim
tirdnd segcme

= Birbiriyle ayni hata mesaijlari

® Hata mesajlarinin onaylanmasi

®  Protokol fonksiyonlarina erigim

® Servis dosyalarinin kaydedilmesi

= ERR tusu lGzerinden ¢agirma

= [sletim tiirleri degisiminde
yardim menusu kapatilir

. F12ile yapilan gegislerde
yardim menusu kapatilir

= Bir listede toplanir

= Her hata mesaji (birgok defa
gosterilse de) onaylanmalidir,
TUM SIL fonksiyonu mevcut

m Kayit defteri ve guglu filtre
fonksiyonlari (hata, tusa basma)
mevcut

®  Mevcut. Sistem ¢oktiginde
servis dosyasi olusturulmaz

® Kendisi icin otomatik servis
dosyasinin olusturuldugu,
secilebilir hata numarasi

® HELP tusu Uzerinden ¢agirma
= [sletim tirleri degisimine izin
verilmez (fonksiyonsuz tug)

® F12ile yapilan gegislerde
yardim menusu agik kalir

® Sadece bir defa gdsterilir

= Hata mesajl sadece bir defa
onaylanir

m Filtre fonksiyonlari olmadan
bitin kayit defteri mevcut

B Mevcut. Sistem ¢oktiginde
otomatik olarak bir servis
dosyasi olusturulur
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 640 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Fonksiyon TNC 640 iTNC 530

Arama fonksiyonu:

B En son aranan s6zcuklerin listesi  ® Mevcut degil = Mevcut

® Etkin durumdaki timcenin = Mevcut degil = Mevcut
bilesenlerini gosterme

® Mevcut tim NC timcelerinin = Mevcut degil = Mevcut

listesini gosterme

isaretli durumda yukari/asagi ok
tuslariyla arama fonksiyonunu
baslatma

Azami 100.000 NC timcesine
kadar ¢aligir, yapilandirma tarihi
Uzerinden ayarlanabilir

Program uzunluguna bagdli olarak
bir kisitlama olmaz

Programlama grafigi:

= Parmaklik aginin dlgeklendirilmis

gosterimi

m SLII déngiilerinde kontur alt
programlarinin AUTO DRAW ON
ile dizenlenmesi

®  Zoom pencerelerini kaydirma

= Mevcut

= Hata mesajlarinda imleg, ana
programda CYCL CALL NC
tiimcesi Uzerinde durur

®  Tekrar fonksiyonu mevcut degil

= Mevcut degil

® Hata mesajlarinda imleg, kontur
alt programinda hataya neden
olan NC tiimcesinin tzerinde
durur

m  Tekrar fonksiyonu mevcut

Yan eksenlerin programlanmasi:

5 FUNCTION PARAXCOMP s6z
dizimi: Goéstergenin ve seyir
hareketinin tutumunu tanimlama

= FUNCTION PARAXMODE s6z

dizimi: Hareket ettirilecek paralel

eksenin diizenini tanimlama

= Mevcut

= Mevcut

Karsilagtirma: Program testinde farkliliklar, iglevsellik

= Mevcut degil

= Mevcut degil

Fonksiyon

TNC 640

iTNC 530

GOTO tusuyla giris

Bu fonksiyon sadece BASLAT TEK
yazilim tusuna heniiz basiimamig-
sa mumkundar

Bu fonksiyon BASLAT TEK sonra-
sinda da mamkundar

isleme zamaninin hesaplanmasi

Simullasyonun START yazilim tusu
ile her tekrarinda, isleme zamani
eklenir

Simulasyonun START yazilim tusu
ile her tekrarinda, zaman hesabi
0'dan baslatilir

Tekil tiimce
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Nokta desen donguleri ve CYCL
CALL PAT durumunda kumanda
her noktada durur

Nokta desen déngleri ve CYCL
CALL PAT, kumanda tarafindan bir
NC tiimcesi olarak kabul edilir
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Karsilagtirma: Program testinde farkhhiklar, kullanim

Fonksiyon

TNC 640

iTNC 530

Yakinlastirma fonksiyonu

Her kesim diizlemi munferit yazihm
tuslari Gzerinden segilebilir

Kesim diizlemi t¢ adet Toggle
yazilim tusu Uzerinden segilebilir

Makineye 6zel M ek fonksiyonlari

PLC'de entegre degilse, hata
mesajlarina yol agar

Program testinde yoksayilir

Alet tablosunu gosterme/ diizenle-
me

Fonksiyon yazilim tusu ile mevcut

Fonksiyon mevcut degil

Alet gosterimi

B turkuaz: alet uzunlugu

= kirmizi: kesim uzunlugu ve alet
kavramada

B mavi: kesim uzunlugu ve alet
kavramada degil

H -
= kirmizi: alet kavramada
® yesil: alet kavramada degil

3D gosterimi goriinim segenekleri

Mevcut

Fonksiyon mevcut degil

Model kalitesi ayarlanabilir
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Mevcut

Fonksiyon mevcut degil
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Karsilagtirma: Farkli manuel igletim, iglevsellik

Fonksiyon

Kademe ol¢isi fonksiyonu

TNC 640

Bir kademe olc¢isu, dogrusal
eksenler ve devir eksenleri icin ayri
sekilde tanimlanabilir.

iTNC 530

Bir kademe olc¢lsu dogrusal eksen-
ler ve devir eksenleri i¢in ortak
bicimde gecerlidir.

Referans noktasi tablosu

Makine tezgahi sisteminden temel
doénldsim (aktarim ve rotasyon)

X, Y ve Z situnlari ve SPA, SPB ve
SPC hacimsel agilari Gizerinden,
isleme pargasi sistemine.

Ek olarak eksen ofsetleri X_OFFS
ila W_OFFS sutunlari Gzerinden her
munferit eksende tanimlanabilir.
Bunlarin fonksiyonlari yapilandirila-
bilir.

0 satir manuel olarak da dizenle-
nebilir.

Makine tezgahi sisteminden malze-
me sistemine temel dénlsim
(aktarim); X, Y ve Z sutunlari
Uzerinden ve galisma duzlemin-

de (rotasyon) bir ROT temel donis
Uzerinden.

Ek olarak referans noktalari, A ila
W situnlar Gzerinden, doner ve
paralel eksenlerde tanimlanabilir.
0 satiri sadece manuel tarama

sistemi donguleri vasitasiyla
aciklanabilir.

Referans noktasi ayarinda davranis

Déner eksendeki bir referans
noktasi uygulamasi bir eksen ofseti
mantiginda etki eder. Bu ofset
kinematik hesaplamalarinda ve
¢alisma duzlemini hareket ettirme-
de de etki eder.

presetToAlignAxis (No. 300203)

makine parametresiyle makine

Ureticiniz eksene 6zel olarak bir

rotasyon ekseni ofsetinin, referans

noktasi Uzerinde hangi etkiye sahip

oldugunu tespit eder.

= True (varsayilan): Malzeme
hizalamaya iligskin ofseti
kullanma

® False: Kamber freze igin olan
ofseti kullanma

Dénen eksenlerde makine
parametreleri Uzerinden tanim-
lanan eksen ofsetleri, bir diizlem
cevirme fonksiyonunda tanimlan-
mis eksen konumlarina etki etmez.

MP7500 Bit 3 ile glincel doner
eksen konumunun, makine sifir
noktasi baz alinarak dikkate

alinip alinmadigi ya da ilk déner
eksenin (genelde C ekseni) bir 0°
konumundan yola ¢ikilip ¢ikilmadi-
g1 tespit edilir.

Referans noktasi ayarla

Bir referans noktasinin ayarlanma-
sI ya da referans noktasi tablosu
Uzerinden bir referans noktasini
degistirmek ancak referans hareke-
tinden sonra yapilabilir.

Bir referans noktasinin ayarlanma-
sI ya da referans noktasi tablosu
Uzerinden bir referans noktasini
degistirmek referans hareketinden
once yapilabilir.

Referans noktasi tablosu
kullanimi:

Beslemeleri tanimlama
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Dogrusal ve doner eksenler igin
beslemeler ayri ayri tanimlanabilir

Manuel isletim igletim tlriinde F
yazilim tusuna basilarak dogru-
sal ve doner eksenler igin farkl bir
besleme tanimlanabilir. Bu besle-
meler yalnizca Manuel isletim
isletim tlrtinde gecerlidir.

Dogrusal ve doéner eksenler igin
sadece bir besleme tanimlanabilir
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Karsilagtirma: Farkli manuel isletim, kullanim

Fonksiyon

TNC 640

iTNC 530

Pozisyon degerlerini mekanik tuglar-
dan devralma

Glncel pozisyonu yazilim tusu
veya donanim tusuyla kabul edin

Karsilastirma: islemede farkhklar, kumanda

Gergek pozisyonu donanim tusu ile
devralma

Fonksiyon

TNC 640

iTNC 530

islemin, Program akisi tekli tiimce
isletim tUrtne gecis yapilarak durdu-
rulmasinin ve INTERN DURDUR ile
sonlandiriimasinin ardindan, isletim
turd degisimi

Program akisi tiimce takibi igletim
tlriine geri donuste: Giincel tiimce
secilmedi hata mesaji. Kesinti yeri
secimi timce ilerleme ile gergek-
lesmelidir

isletim tirleri degisimine izin verilir,
Modal bilgiler kaydedilir, islem
dogrudan NC baslat ile surdirtle-
bilir

Bir isletim turleri degisiminden 6nce
buraya kadar igslem yapilmasinin
ardindan GOTO ile FK dizilerine girig

FK programlama: Tanimlanmamis
baslangic konumu hata mesajl

Tudmce takibiyle girise izin verilir

Girise izin verilir

Timce akisi:

Tekrar baslatmada ekran diizeni
gegisi

Sadece yeniden giris pozisyonuna
surdlmigsse mimkin

Her isletim durumunda mimkin

Hata mesaijlari

Hata mesajlari, arizanin giderilme-
sinin ardindan da mevcut olur ve
ayri ayri onaylanmalari gerekir

Hata mesaijlari hatanin giderilme-
sinin ardindan kismen otomatik
olarak onaylanir

Tekil timcede nokta deseni
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Nokta desen dongileri ve CYCL
CALL PAT durumunda kumanda
her noktadan sonra durur

Nokta desen dongleri ve CYCL
CALL PAT, kumanda tarafindan bir
NC timcesi olarak kabul edilir
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Karsilastirma: islemede farkliklar, seyir hareketleri

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

tehlikesi olusur!

yardimiyla kontrol edin

gore eksik!)

Eski kumandalarda olusturulan NC programlari, glincel
kumandalarda sapma yapan eksen hareketleri ya da hata
mesajlari seklinde etki edebilir! Islem sirasinda ¢carpisma

» NC programini ya da program bélimunu grafiksel similasyon

> Program akis tekli tiimce isletim tiriinde NC programini ya
da program boéliminu dikkatli sekilde test edin

> Asagidaki bilinen farklari dikkate alin (asagidaki liste duruma

Fonksiyon

TNC 640

iTNC 530

M118 ile el garki bindirmeli seyir

Makine koordinat sisteminde etki
eder

Global program ayarlari segene-
gi etkin durumdayken M118, son
segcilen koordinat sisteminde el
carki bindirmesi igin etkili olur.

Makine koordinat sisteminde etki
eder

M143 ile temel devir silme

M143, referans noktasi tablosunda
SPA, SPB ve SPC sutunlarinin giris-
lerini siler

M143, referans noktasi tablosun-
da bulunan ROT sutunundaki girisi
silmez, sadece NC programinda,
ilgili satirin yeniden etkinlestiriime-
si, temel devri tekrar etkinlestirir

Gelig/ ¢ikis hareketlerinin élgeklen-
diriimesi (APPR/DEP/RND)

Eksene 6zel dlgu faktorine izin
verilir, yaricap o6lceklendiriimez

Hata mesaji

APPR/DEP ile yaklagsma/uzaklasma

APPR/DEP LN veya APPR/DEP CT
biinyesinde bir RO programlanmig-
sa hata mesaji

Bir alet yaricapinin 0 ve duzeltme
yoninun RR olmasi varsayimi

Kontur elemanlari 0 uzunlukla
tanimlanmigsa APPR/DEP ile gidis/
cikis seyri

0 uzunlukla tanimlanan kontur
elemanlari dikkate alinmaz.
Yaklasma ve uzaklasma hareket-
leri her seferinde birinci veya son
gecerli kontur elemant icin hesap-
lanir

APPR timcesinin ardindan 0
uzunluga sahip bir kontur elema-
ni (APPR timcesinde programli
ilk kontur noktasina bagli olarak)
programlanmigsa bir hata mesaiji
verilir.

Bir DEP tiimcesinin 6nlinde bir
kontur elemani 0 uzunlugda sahip
ise iTNC 530 bir hata vermez fakat
¢ikis hareketini en son gegerli
kontur elemaniyla hesaplar
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Fonksiyon

TNC 640

iTNC 530

Q parametrelerinin etkisi

Q60 ila Q99 (QS60 ila QS99) temel
olarak daima lokal etki eder.

Q60 ila Q99 (QS60 ila QS99)
MP7251'e bagli olarak donls-
tlrdlmas dongu programlarin-

da (.cyc) lokal ya da global etki
eder. Kiimelenmis ¢agrilar problem
meydana getirebilir

Alet yarigap diizeltmesinin otomatik
olarak kaldiriimasi

RO ile NC tiimcesi
DEP timcesi
Program secimi
END PGM

= RO ile NC timcesi

= DEP timcesi

® Program seg¢imi

® Dongu 10 DONME programlama
PGM CALL

M91 ile NC timceleri

Alet yarigapi dizeltmesi hesapla-
masi yok

Alet yarigap duzeltmesi hesaplanir

M120 LA1 durumunda davranis

Kumanda bu girisi biinyesinde
bir LAO olarak yorumladigindan
islemeye etkisi yoktur

Kumanda bu girisi binyesinde
bir LA2 olarak yorumladigindan
islemeye olasi istenmeyen etkisi
olabilir

Nokta tablolarinda tiimce ilerleme

Alet bir sonraki islem gdrecek
pozisyonun uzerine konumlandirilir

Alet en son iglem gérmis pozisyo-
nun Uzerine konumlandirilir

NC programinda bos CC tiimcesi
(kutup, en son alet pozisyonundan
devralinir)

Calisma dizleminde son konum-
landirma timcesi, ¢calisma dizlemi-
nin her iki koordinatini almall

Calisma dizleminde son konum-
landirma timcesi, ¢alisma dizle-
minin her iki koordinatini almak
zorunda degil. RND ya da CHF
timcelerinde problemli olabilir

Eksene 6zel dlgeklendiriimis RND
timcesi

RND tiimcesi dlgeklendirilir, sonug
bir elipstir

Hata mesaiji verilir

Bir RND ya da CHF timcesinin
onlnde ya da arkasinda 0 uzunlu-
gunda bir kontur elemani tanimlan-
missa, reaksiyon gelir

Hata mesaji verilir

RND ya da CHF timcesinin dniinde
0 uzunlugunda bir kontur elemani
bulundugunda hata mesaiji verilir
RND ya da CHF timcesinin
arkasinda 0 uzunlugunda bir kontur
elemani bulundugunda, 0 uzunlu-
gundaki kontur elemani yoksayilir
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Fonksiyon

TNC 640

iTNC 530

Kutupsal koordinatlarla daire
programlamasi

Artan dénme agisi IPA ve donis
yénu DR, ayni isarete sahip olmali.
Aksi halde bir hata mesaji verilir

DR ve IPA farkli isaretlerle tanim-
lanmigsa, dénme yoninin isareti
kullanilir

Acilma acisi=0 olan bir yay veya
helikste alet yarigap dizeltmesi

Yayin/ heliksin yan yana duran
elemanlari arasindaki gecis olustu-
rulur. Ayrica alet eksen hareketi

bu gecisin hemen dnlnde olustu-
rulur. Bu eleman duzeltilecek ilk
veya son eleman ise kendisinden
sonraki veya 6nceki eleman dizel-
tilecek ilk veya son eleman gibi
islem gorir

Yayin/ heliksin es uzakligi, alet
hattinin yapimi i¢in kullanilir

SLII dénguleri 20 ila 24:

= Tanimlanabilir kontur
elemanlarinin sayisi

B Calisma duzlemini belirleyin

= Bir SL dénglsUniin sonundaki
pozisyon

® En fazla 12 kismi konturda
maks. 16.384 timce

B TOOL CALL tiimcesindeki alet
ekseni galisma dizlemini tespit
eder

®  Son pozisyonun, en son
programli pozisyon Uzerinden
mi yoksa alet ekseninde
emniyetli yikseklige mi
sUrilecegi posAfterContPocket
(No. 201007), parametresi
Uzerinden yapilandirilabilir

= Alet ekseninde emniyetli
yikseklige stirme durumunda,
ilk sirme hareketinde her iki
koordinat programlanmalhdir

5 En fazla 12 kismi konturda
maks. 8192 tiimce, kismi
konturda kisitlama olmaz

® |k kismi konturda ilk hareket
tiimcesinin eksenleri, calisma
dizlemini belirler

B Son pozisyonun, en son
programlanmis pozisyon
Uzerinden mi yoksa alet
ekseninde emniyetli yikseklige
mi surilecegdine iliskin MP7420
Uzerinden yapilandirilabilir

= Alet ekseninde emniyetli
yukseklige stirme durumunda,
ilk stirme hareketinde bir
koordinat programlanmalidir
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Fonksiyon

TNC 640

iTNC 530

SLIl dongiileri 20 ila 24:

m Ceplerde bulunmayan adalarda
davranis

m Karmasik kontur formiliine sahip
SL dongdulerinde miktar islemleri

= CYCL CALL'da yaricap
dizeltmesi etkin

m Kontur alt programinda eksene
paralel hareket timceleri

® Kontur alt programinda M ek
fonksiyonlari

Silindir kilifi islemesi genel:

m  Kontur tanimlamasi

m Silindir kiifinda kaydirma
tanimlamasi

. Temel devir Uzerinde kaydirma
tanimlamasi

m C/CC ile daire programlamasi

® Kontur tanimlamasinda
APPR/DEP tiimceleri

= Karmasik kontur formulleriyle
tanimlanamaz

®  Gergek miktar islemleri
gerceklestirilebilir
= Hata mesaji verilir

m Hata mesaji verilir

= Hata mesaiji verilir

®  X/Y koordinatlariyla notr

®  X/Y'de sifir noktasi kaydirmasi

Uzerinden notr

® Fonksiyon mevcut

® Fonksiyon mevcut

® Fonksiyon mevcut degil

m Karmasik kontur formilleriyle
kisith olarak tanimlanabilir

®  Gergek miktar islemleri sadece
kisith gergeklestirilebilir

® Yaricap duzeltmesi kaldirilir,
NC programi islenir

B NC programi iglenir

= M fonksiyonlari yoksayilir

®  Makineye bagh olarak fiziksel
mevcut devir eksenleriyle

® Makineye bagli olarak devir
eksenlerin sifir noktasi
kaydirmasi

B Fonksiyon mevcut degil

B Fonksiyon mevcut degil

B Fonksiyon mevcut

Doéngu 28 ile silindir gémlegi
isleme:

Yivin tamamen bosaltiimasi

Doéngu 29 ile silindir gomlegi
isleme

Fonksiyon mevcut

Girig dogrudan gubugun konturu
Uzerine

Fonksiyon mevcut degil

Cubugun konturuna dairesel
yaklagsma hareketi

Cep, pim ve yiv dongiileri 25x:

m  Giris hareketleri

Giris hareketleri mantiksiz/ kritik

tutumlara yol acarsa, sinir alanlar-
da (alet/ kontur geometrik oranlar)

hata mesaijlari belirir

Sinir alanlarda (alet/ kontur
geometrik oranlar) duruma gore
dikey girilir
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Fonksiyon TNC 640 iTNC 530
PLANE fonksiyonu:
= TABLE ROT/COORD ROT Etki: Etki

® Pozisyon konumu

® Makine eksen agisina
yapilandiriidi

= PLANE AXIAL uyarinca artimli bir
mekan agisi programlamasi

® Makine hacimsel aglya goére
konfiglre edilmisse artan bir
eksen agisinin PLANE SPATIAL
dogrultusunda programlanmasi

® Doéngu 8 YANSIMA etkinken
PLANE fonksiyonlarinin
programlamaYANSIMA

= jki doner eksenli makinelerde
eksen konumlandirma
z. B.
L A+0 B+0 C+0
ya da
L A+Q120 B+Q121 C+Q122

®  Doénusum turleri tim serbest
doner eksenleri etkiler

= TABLE ROT 6gesinde kumanda,
serbest déner ekseni her zaman
programlamaz, fakat guincel
pozisyona, programlanan
hacimsel aclya ve makine
kinematigine bagh olarak
programlar

Eksik segimde varsayilan:

= COORD KIRMIZI kullanilir

= SYM

= SEQ

= B{tin PLANE fonksiyonlari
kullanilabilir

= Hata mesaiji verilir

m Hata mesaji verilir

= Bu yansitmanin PLANE AXIAL
ve dongu19 yardimiyla yapilan
doéndirmeye etkisi yoktur

= Yalnizca bir ddnme
fonksiyonundan sonra mimkin
(donme fonksiyonu olmadan
hata mesaiji)

B Tanimlanmamis parametrelerde
UNDEFINED durumu bulunur, 0
degeri bulunmaz

= Donusum tarleri yalnizca bir C
doner eksenle baglantili olarak
etkili olur

= TABLE ROT 6gesinde kumanda,
doéner ekseni her zaman
konumlandirir

Eksik segimde varsayilan:
. COORD KIRMIZI kullanihr

= SEQ

B Sadece PLANE AXIAL uygulanir

= Artimli mekan agisi mutlak
deger olarak sunulur

= Artimli eksen agisi mutlak deger
olarak sunulur

= Bu fonksiyon tim PLANE
fonksiyonlariyla kullanilabilir

= Hacimsel acilarin kullanimi
halinde (makine parametresi
ayari) her zaman mimkin

B Kumanda, tanimlanmamis
parametreler igin 0 degerini
kullanir

Ozel fonksiyonlar:
= FN18

m Degerler her zaman metrik
olarak gikartilir

m Degerler, etkin NC programinin
biriminde gikartilir

Pozisyon gostergesinde alet uzunlu-
gunun hesaplanmasi

Pozisyon gostergesinde alet
tablosundan alet uzunlugu L ve
DL, TOOL CALL timcesinden
makine parametresine bagl olarak
progToolCallDL (No. 124501,
subeCfgPositionDisplay

No. 124500) dikkate alinir

Pozisyon gostergesinde alet tablo-
sundan L ve DL alet uzunluklari
dikkate alinir
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Karsilagtirma: MDI isletiminde farkhliklar

Fonksiyon

TNC 640

iTNC 530

Ek fonksiyonlar

®  Q parametreleri igin durum
gorinimi

= Blok fonksiyonlari, érn.
BLOK KOPYALA

= ACC ayari

B DOndurme iglemi icin program
fonksiyonlari

® Ek program fonksiyonlari, rn.
FUNCTION DWELL

NC timcelerini atlama

MDI igletimi igin ayri yazilim tusu

Karsilastirma: Programlama yerindeki farkhhklar

Program akisi tiimce takibi isletim
turdndeki yazilim tusu etkindir

Fonksiyon

TNC 640

iTNC 530

Demo sitrimiu

100'Un Uzerinde NC timcesine
sahip NC programlari segilemez,
hata mesaiji verilir.

NC programlari segilebilir, azami
100 NC tiimcesi g0sterilir, diger
NC timceleri gosterim igin kesilir

Demo sitrimiu

PGM CALL ile yuvalamayla 100'un
Uzerinde NC tiimcesine ulagilir-
sa test grafigi gérinti vermez, bir
hata mesaiji veriimez.

Kimelenmis NC programlari
simule edilebilir.

Demo strimu

CAD-Viewer'dan en fazla 10 6geyi
bir NC programina aktarabilirsiniz.

DXF dondstariciden en fazla 31
satir bir NC programina aktarabilir-
siniz.

NC programlarinin kopyalanmasi

Windows-Explorer ile dizine
ve dizinden TNC:\ kopyalama
mumkun.

Kopyalama islemi, TNCremo veya
programlama yerinin dosya yoneti-
mi Uzerinden gergeklesmelidir.

Yatay yazilim tusu ¢ubuguna gegis
yapin

Situn Gzerine tiklandiginda bir
cubuk saga ya da sola gegilir

istenen bir situn lzerine tiklanma-
s1 bu sutunu etkinlestirir
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