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Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari

Tuslar

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

Diger bilgiler: "'Dokunmatik ekran kullanimr’,
Sayfa 579
Ekranda kullanim elemanlar

Fonksiyon

Tus
Ekran bolmenin secilmesi

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

Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari

Programlama isletim tiirleri

Tus Fonksiyon
Programlama
=) Program Testi

Koordinat eksenleri ile rakamlarin girilmesi
ve diizenlenmesi

Tus Fonksiyon

Koordinat eksenlerinin secilmesi

veya NC programina girilmesi

n n Rakamlar

D Yazilim tuslari; Ekrandaki fonksiyonu
secin

Ondalik isareti / 6n isaretin ters
gevrilmesi

B R

[ 4 } [ > H A } Yazilim tusu cubuguna gegis yapin

Alfabetik tus takimi

Tus Fonksiyon

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

G

[ F H s } DIN/ISO Programlamasi

@ HEROS meniisii 6Jesini agcma

Makine igletim 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 girisi /
Artan degerler

AN

Q parametre programlamasi /
Q parametre durumu

Gergek pozisyonun kabul edilmesi

| & 2

Diyalog sorularini alin ve kelimeleri

oz
)

silin
EnT Girisi kapatin ve diyalodu uygulayin
END NC tumcesini kapatma, girisi
sonlandirma
CE Giriglerin sifirlanmasi veya hata

mesajinin silinmesi

DEL Diyalogu iptal edin ve program
bolimunu silin

Aletlerle ilgili girigler

Tus Fonksiyon

NC programinda alet verilerini tanim-
lama

To0L Alet verilerini gagirin

CALL
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Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari

NC programlarinin ve dosyalarin yonetimi,
kumanda fonksiyonlari

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

CALL .
noktasini ve nokta tablolarini segin

MOD-Fonksiyonlarini segin

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

Olusan tim hata mesajlarini gosterin

caLC Hesap makinesini gosterin

spec Ozel fonksiyonlari gosterin

Guncel olarak islevsiz

| & (8 5| & 5
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—
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imleci konumlandirin

Goto NC timceleri, dongtler ve parametre
fonksiyonlarini dogrudan segme

HOME Program baslangicina veya tablo
basina gecis yapiimasi

Program sonuna veya bir tablo satiri-
nin sonuna gegis yaplimasi

HINHIRETN

— Sayfa olarak yukari dogdru gecis
yapilmasi

— Sayfa olarak asagi dogru gegis yapil-
masil

Formullerdeki sonraki secimi yapin
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= Diyalog alani ya da buton ileri/geri

|
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Dongiiler, alt programlar ve
program boliim tekrarlari

-

us Fonksiyon

Tarama sistemi dongulerinin tanim-
lanmasi

Donguleri tanimlayin ve ¢agirin

CcYCL CYCL
DEF CALL

Alt programlari ve program bolim
tekrarlarini girin ve gagirin

LBL LBL
SET CALL

sTop Program durdurma bir
NC programina girilmis

=
33
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Hat hareketlerini programlayin

Tus Fonksiyon
apeR Konturu hareket ettirin/konturdan
cikin

® Serbest kontur programlama FK

a
@ Dogru

4 Kutupsal koordinatlar igin daire orta
noktasi/kutup

Daire orta noktasi gevresindeki
gember

on s Yarigap ile gember

e Tanjant baglantisi ile cember

Pah/kose yuvarlama

Besleme ve mil devri
icin potansiyometre
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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 yonde
serbest hareket 6zelligi sayesinde mimkindur:

® XY duzleminde 2D kaydirma
m X, Y ve Z eksenleri etrafinda 3D donme
= Yakinlasma ve uzaklagsma

} N o

Bu olanaklar ozellikle asagidaki uygulamalarda kullanim
konforunu artirir:

m CAD import

B Malzeme kaldirma simulasyonu

® Yaziim secenedi no. 133 Remote Desktop
Manager yardimiyla dogrudan kumanda Uzerinden
yonetebildiginiz bir harici PC'nin 3D uygulamalari

Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari
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1.1 Bu el kitabi hakkinda

Giivenlik uyarilan

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

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

A TEHLIKE

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

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

AIKAZ
Dikkat, insanlar igin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi onlemek

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

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

Giivenlik uyarilari kapsaminda bilgi sirasi

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

® Tehlikenin tlrl ve kaynag!

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

m Sakinma — Tehlikeye karsl 6nlemler

Temel bilgiler | Bu el kitabi hakkinda
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Uyarn bilgileri

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

Bu kilavuzda asagidaki uyarn bilgilerini bulabilirsiniz:

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

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

@ Kitap sembolU, harici doklimantasyonlara, or. makine
dreticinizin veya Uguncu sahislarin dokimantasyonuna
baglanan bir gapraz referansi belirtir.

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi bulundu?

Dokimantasyon alaninda kendimizi sizin igin surekli iyilestirme
gayreti icindeyiz. Bize bu konuda yardimci olun ve degisiklik
isteklerinizi litfen asagidaki e-posta adresinden bizimle paylasin:

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

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

o HEIDENHAIN, NC yazilimi sirlm T16'dan itibaren striim
olusturma semasini basitlestirmistir:

B Yayinlama donemi strim numarasini belirler.

= Bir yayin déneminin tim kumanda tdrleri ayni stirtim
numarasina sahiptir.

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

Kumanda tipi NC Yazilim No.
TNC 640 340590-16
TNC 640 E 340591-16
TNC 640 Programlama yeri 340595-16

E seri kodu, kumanda disa aktarim sdrimunu tanimlar. Asagidaki
yazilim segenegi disa aktarim suridmunde bulunmaz ya da sadece
sinirli sekilde bulunur:

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

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

Her makinede kullanima sunulmayan kumanda fonksiyonlari
ornekleri sunlardir:

. TTile alet olgumu

Makinenizin gegerli olan fonksiyon kapsamini 6grenmek igin Iitfen
makine dreticisi ile baglanti kurun.

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

@ isleme dongiilerinin programlanmasi kullanici el kitabi:

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

ID: 1303406-xx
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@ Malzeme ve alet igin dl¢iim dongiilerinin
programlanmasi kullanici el kitabi:

Tarama sistemi déngulerinin ttm fonksiyonlari Malzeme
ve alet igin 6l¢iim dongiilerinin programlanmasi
kullanicr el kitabinda agiklanmistir. Bu el kitabina ihtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN'a bagvurun.

ID: 1303409-xx

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

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

Acik metin programlama igin ID: 892903-xx

DIN/ISO programlama igin ID: 892909-xx
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TNC 640, duruma gore makine Ureticiniz tarafindan ayrica
onaylanabilecek farkli yaziim segeneklerine sahiptir. Segeneklerin
her birinde asagida listelenen fonksiyonlar mevcuttur:

ilave eksen (segenek no. 0 ila segenek no. 7)

Ek eksen Ek kontrol donguleri 1ila 8

Advanced Function Set 1 (segenek #8)

Geligmis fonksiyon grubu 1 Yuvarlak tezgah islemesi:

Konturlarin silindir Gzerinden islenmesi
mm/dak cinsinden besleme

Koordinat doniistiirmeleri:
Calisma dizleminin dondurdlmesi

Advanced Function Set 2 (segenek #9)

Geligmis fonksiyon grubu 2 3D igleme:

Disa aktarim icin izin alinmalidir L]
| |

Yuzey normalleri vektoru dzerinden 3D alet duzeltmesi

Program akisl sirasinda elektronik el garki ile hareketli baslik
konumunun degistiriimesi;

Alet ucu pozisyonu dedismez (TCPM = Tool Center Point
Management)

Aleti kontura dik tutun

Alet yonune dik olan alet yaricap duzeltmesi

Aktif eksen sisteminde manuel hareket

Enterpolasyon:
Diiz, > 4 eksen (disa aktarim igin izin alinmalidir)

HEIDENHAIN DNC (segenek #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Gzerinden

Dynamic Collision Monitoring — DCM (secgenek #40)

Dinamik ¢arpisma kontrolii L]
|

CAD Import (segenek no. 42)
CAD Import

Makine Ureticisi denetlenecek nesneleri tanimlar
Manuel igletimde uyari

Program testinde ¢arpisma denetimi

Otomatik isletimde program iptali

5 eksen hareketinde de denetleme

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 L]
||

Program akisinda koordinat donisimleri bindirmesi
El carki bindirmesi
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Adaptive Feed Control — AFC (segenek #45)

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

KinematicsOpt (segenek #48)

Makine kinematiginin optimizasyonu ® Etkin kinematigi kaydetme/geri yukleme
®  Etkin kinematigi kontrol etme
B Etkin kinematigi optimize etme

Mill-Turning (segenek #50)

Frezeleme/torna igletimi Fonksiyonlar:

m Frezeleme/torna isletimi gegisi
Sabit kesim hizi
Kesici yaricap kompanzasyonu
Donme devreleri

Dongli 880 DISLI HADDEL. ONAYI (DIN/ISO: ) (Segenek no. 50 ve
Segenek no. 131)

KinematicsComp (segenek 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 igin standart hale getirilmis bir araytiz (OPC UA) sunar

Bu yazilim segenekleri ile alti adete varan paralel istemci baglantisi olustu-

rulabilir
3D-ToolComp (segenek no. 92)
Erisim acisina bagh m Erisim agisina bagli olarak alet yarigapl sapmasini dengeleyin
3D alet yarigap diizeltmesi » Ayri diizeltme degeri tablosunda diizeltme degerleri
Disa aktarim igin izin alinmalidir ® Kosul: Yizey normalleri vektorlerle galisma (LN timceleri)

Extended Tool Management (segenek #93)

Geligmis alet yonetimi Alet yonetimini Python bazli genisletme
B Tdm aletlerin programa 6zgu veya palete 6zgu kullanim sirasi
B TUm aletlerin programa 0zgu veya palete 6zgu donanim listesi

Advanced Spindle Interpolation (se¢enek no. 96)

Enterpolasyonlu mil Enterpolasyonlu torna:
® DOngu 291 IPO.-TORNA KUPLAJ
B DOngu 292 IPO.-TORNA KONTUR
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Spindle Synchronism (segenek #131)

Mil senkron galismasi m Freze mili ve torna mili senkron galismasi
® Dongl 880 DISLI HADDEL. ONAYI (DIN/ISO: ) (Segenek no. 50 ve

Segenek no. 131)
Remote Desktop Manager (segenek no. 133)

Harici bilgisayar birimleri uzaktan B Ayr bilgisayar biriminde Windows
kumandasi = Kumanda ylzeyine bagl

Synchronizing Functions (segenek #135)

Senkronizasyon fonksiyonlari Gergek zamanh kuplaj fonksiyonu (Real Time Coupling — RTC):
Eksen kuplajl

Visual Setup Control — VSC (segenek no. 136)

Germe durumunun kamera tabanli B Germe durumunun bir HEIDENHAIN kamera sistemiyle kaydedilmesi
kontrolii ® Calisma alaninin gergek ile nominal durumu arasinda optik

karsilastirma
Cross Talk Compensation — CTC (segenek #141)

Aks baglantilari denklestirme m Eksen ivmelenmesiyle dinamik sartl pozisyon degisimlerinin tespiti
m TCP (Tool Center Point) kompanzasyonu

Position Adaptive Control — PAC (segenek #142)

Adaptif pozisyon kontrolii B Ayar parametrelerini calisma alanindaki eksenlerin konumlarina gore
uyarlama

B Ayar parametrelerini eksen hizina veya ivmelenmesine gore uyarlama

Load Adaptive Control — LAC (segenek #143)

Adaptif yiik kontrolii = isleme parcasi kitlesi ve stirtiinme giicliniin otomatik olarak Tespit
Edilmesi

B Ayar parametrelerini giincel malzeme kutlesine gore uyarlama

Active Chatter Control — ACC (segenek #145)

Etkin giiriiltii onleme isleme sirasinda tam otomatik guriilti énleme fonksiyonu

Machine Vibration Control — MVC (Segenek no. 146)

Makineler igin titresim soniimlemesi Asagidaki fonksiyonlar ile malzeme yiizeyinin iyilestiriimesi icin makine
titresimlerini sonumlendirme;
= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer (Segenek no. 152)

CAD model optimizasyonu CAD modellerini dontstirme ve optimize etme
m Tespit ekipmani
® Ham parga
B Tamamlanmis parga
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Batch Process Manager (segenek no. 154)

Batch Process Manager Uretim gdrevlerinin planlanmasi

Component Monitoring (segenek #155)

Harici sensorler olmadan bilegen Yapilandirilmis makine bilesenlerinin asir yik bakimindan denetlenmesi
denetimi

Grinding (segenek no. 156)

Koordinat taglama B Sallanma stroku igin dongiler
B Duzenleme igin donguler
m Taslama aleti ve diizenleme aleti alet tiplerinin desteklenmesi

Gear Cutting (segenek #157)

Diglilerin diizenlenmesi = Dongu 285 DISLIYI TANIMLAMA
® Dongl 286 DISLI HADDEL. FREZESI
® DOngl 287 DISLI SOYMA

Advanced Function Set Turning (segenek #158)

Geligmis tornalama fonksiyonlari m Genisletilmis donme donguleri ve fonksiyonlar
B Secgenek no. 50 gerekli

Diger mevcut segenekler

@ HEIDENHAIN, sadece makine Ureticiniz tarafindan
konfiglre edilebilecek ve uygulanabilecek donanim
genisletmeleri ve yaziim secenekleri sunar. Oregin FS
fonksiyonel glvenlik 6zelligi bunlardan biridir.

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

ID: 827222-xx

Gelisim durumu (yiikseltme fonksiyonlari)

Yazilim seceneklerinin yani sira, kumanda yazilimina ait 6nemli
diger gelismeler glincelleme fonksiyonlari Gzerinden, yani Feature
Content Level (gelisim durumu teriminin ing. karsihig) ile yonetilir.
Kumandanizda bir yazilim glincellemesi alirsaniz FCL'ye tabi olan
fonksiyonlar otomatik olarak kullaniminiza sunulmaz.

o Makinenizi yeni aldiysaniz, tim giincelleme fonksiyonlari
dcretsiz olarak kullanima sunulur.

Yikseltme 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 stirekli serbest birakabilirsiniz. Bunun igin makine
dreticisi veya HEIDENHAIN ile baglanti kurun.
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Ongoriilen kullanim yeri

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

Yasal Uyari

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

Ayrintil bilgiyi kumandada asagidaki gibi bulabilirsiniz:

» MOD tusuna basin

» MOD menusunde Genel bilgiler grubunu secin

> Lisans bilgisi MOD fonksiyonunu segin

Kumanda yaziiminda 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 kosullar 6ncelikli olarak
gegerlidir.

OPC UA NC sunucusu veya DNC sunucusu kullaniliyorsa
kumandanin davraniglarini yonetebilirsiniz. Bu nedenle bu
arabirimleri Uretimde kullanmadan once kumandanin hatasiz veya
performans kayiplari olmadan ¢alistirilip calistinlamayacagini
belirleyin. Sistem testlerinin yapilmasi, bu iletisim arabirimlerini
kullanan yazilimi olusturan kisinin sorumlulugundadir.
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Yeni fonksiyonlar 34059x-16

@ Yeni ve degistirilmis yazilim fonksiyonlarina genel
bakis
Onceki yazilim sirimlerine iliskin ayrintili bilgi Yeni ve
degistirilmis yazilim fonksiyonlarina genel bakis ek
dokidmantasyonunda aciklanmistir. Bu dokiimana ihtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN ile iletisime gegin.

ID: 1322095-xx

0 HEIDENHAIN, NC yazilimi surim 16'dan itibaren strim
olusturma semasini basitlestirmistir:

= Yayinlama dénemi strlim numarasini belirler.

B Bir yayin déneminin tim kumanda tdrleri ayni strim
numarasina sahiptir.

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

Ayrintili bilgi: Agik Metin veya

DIN/ISO Programlama Kullanici El Kitabi

= Yazilim segenedi no. 152 CAD modeli optimizasyonu, CAD-
Viewer icin eklendi. 3D 1zgara ag1 fonksiyonunu kullanarak
3D modellerden STL dosyalari olusturun. Boylece, or. tespit
ekipmanlarinin ve takim tutucularin hatali dosyalarini onarabilir
veya similasyondan olusturulan STL dosyalarini bagka bir isleme
islemi icin konumlandirabilirsiniz.

B C, CRve CT dairesel hatlarinin icinde, dairesel hareketi LIN_
s0z dizimi elemaninin yardimiyla bir eksenle lineer olarak
st Uste bindirebilirsiniz. Boylece, bir helezonu kolayca
programlayabilirsiniz.

DIN/ISO programlamada serbest soz dizimi girisi yardimiyla
G02, GO3 ve GO5 fonksiyonlarinda Uginci bir eksen bilgisi
tanimlayabilirsiniz.

= TRANS ROTATION fonksiyonuyla konturlari veya konumlari
bir donus agislyla dondirirstntiz. TRANS ROTATION RESET
fonksiyonunu kullanarak donudsu sifirlarsiniz.NC fonksiyonlari, 10
DONME dongustine alternatif olarak kullanilir.
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® Bir veya daha fazla eksen etrafindaki konturlari veya konumlari
TRANS MIRROR fonksiyonunu kullanarak yansitirsiniz.
TRANS MIRROR RESET fonksiyonunu kullanarak yansitmayi
sifirlarsiniz.NC fonksiyonlari, 8 YANSIMA dongustune alternatif
olarak kullanilrr.
®m TRANS SCALE fonksiyonuyla konturlari veya konumlari
Olgeklendirir ve boylece esit sekilde buydtlr veya kigultirsiniz.
Boylelikle 6rnegin buzisme ve dlgu faktorlerini dikkate
alabilirsiniz. TRANS SCALE RESET fonksiyonunu kullanarak
Olgeklemeyi sifirlarsiniz.NC fonksiyonlari, 11 OLCU FAKTORU
dongusune alternatif olarak kullanilir.
»  SOZDIZiMi yazilim tusu yardimiyla yolun bir pargasi
olarak olasi 0zel karakterleri kullanmak icin yol bilgilerini
cift tirnak iine alabilirsiniz, 6r. /. Kumanda, asagidaki
NC fonksiyonlarinda SOZDIZIMI yazilim tusunu sunar:
= DOngl 12 PGM CALL (DIN/ISO: G39)
Ayrintili bilgi: isleme Donglilerinin Programlanmasi Kullanici
El Kitabi
m CALL PGM (DIN/ISO: %)
= FN 16: F-PRINT (DIN/ISO: D16)
= FN 26: TABOPEN (DIN/ISO: D26)
= FN 18: SYSREAD (DIN/ISO: D18) fonksiyonlari genisletildi:
= FN 18: SYSREAD (D18) ID10: Programlama bilgisinin
okunmasi
= NR8: Cagrilan NC programinin 8lgu birimi
= NR9: Ek fonksiyonunun numarasi
Fonksiyon yalnizca M fonksiyon makrolari iginde
kullanilabilir.

= FN 18: SYSREAD (D18) ID210: Etkin koordinat
donlsudmlerinin okunmasi
B NR11: Manuel hareketler igin koordinat sistemi

= FN 18: SYSREAD (D18) ID295: Makine kinematigi verilerinin
okunmasi
= NR5: Kinematik iginde bir eksenin kullanim tdrd

= FN 18: SYSREAD (D18) ID310: Geometrik davranisin
okunmasi
= NR126: M126 ek fonksiyonunun durumu

m Kumanda, otomatik kesme verileri hesaplama i¢cin WMAT.tab,
TMAT.tab ve EXAMPLE.cutd ornek tablolarini icerir.

B Freze islemiicin CAD-Viewer 0gesinde YZ ve ZX galisma
duzlemlerini segebilirsiniz. Bir agilir menu yardimiyla galisma
duzlemini segin.

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

Diger bilgiler: "Ek fonksiyonlar", Sayfa 94
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= Kumanda NC fonksiyonu SECTION MONITORING ile
NC programlarini isleyebilir. Bu NC fonksiyonu TNC7'nin
NC programlarina dahil edilebilir ancak TNC 640 Uzerinde hi¢bir
islevi yoktur.

= Kumandada bir palet sayaci tanimlayabilirsiniz. Boylece or.
otomatik malzeme degisimiyle palet isleme sirasinda dretilen
parga sayisini degisken olarak tanimlayabilirsiniz. Bunun igin palet
tablosuna TARGET ve COUNT sutunlari eklenmistir.

Diger bilgiler: "Kullanim", Sayfa 392

® Ek durum ekraninin TRANS sekmesi, WPL-CS c¢alisma duzlemi
koordinat sistemindeki etkin kaydirmayi igerir. Kaydirma bir *.wco
duzeltme tablosundan geliyorsa kumanda, duzeltme tablosunun
yolunu ve ayrica etkin satirin numarasini ve gerekirse yorumunu
gosterir.
Diger bilgiler: "Ek durum gostergeleri’, Sayfa 78

B Tarama sistemi tablosunun TYPE sutunu TS 760 giris segenegi
ile genigletilmistir.
Diger bilgiler: "Tarama sistemi tablosu', Sayfa 161

= Kumanda, FreeTurn aletlerini tanimlanmasini ve or. ayarli veya es
zamanli torna islemlerini kullanmanizi mimkun kilar.
Diger bilgiler: "FreeTurn aleti 6rnegi’, Sayfa 432

= POZ. GOS. yazilim tusunu kullanarak alet tablosunun
gorunudmunu degistirebilirsiniz. Kumanda, alet tablosunu
pozisyon gostergesiyle kombine veya tam ekran olarak
goruntuler.
Diger bilgiler: "Alet tablosu esaslar”, Sayfa 142

B Kumanda, TS 760 malzeme tarama sistemini destekler.
Diger bilgiler: "3D tarama sistemleri", Sayfa 137

= Makine Ureticisi, speedPosCompType (no. 403129) makine
parametresini kullanarak guvenlik kapisi agikken devir sayisi ayarli
FS-NC eksenlerinin davranisini tanimlar. Boylece 6r. malzeme
milini agabilir ve glvenlik kapisi agikken malzemede kazima
yapabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Eksen pozisyonunu kontrol etme', Sayfa 204
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Degistirilen fonksiyonlar 34059x-16

Aynintili bilgi: Agik Metin veya

DIN/ISO Programlama Kullanici El Kitabi

= Kumandanin simulasyonda ham pargayi gostermesi igin ham
parcanin minimum olguye sahip olmasi gerekir. Minimum
Olgu tum eksenlerde ve yaricapta en az 0,1 mm veya 0,004 in¢
degerindedir.

= Alet segimi agilir penceresi, aleti alet numarasini kullanarak
gadirsaniz bile, her zaman NAME sitununun igerigini gosterir.

® FUNCTION S-PULSE fonksiyonu iginde atimli devir sayisiigin alt
ve Ust devir sayisi sinirini FROM-SPEED ve TO-SPEED s6z dizimi
ogeleriyle tanimlayabilirsiniz.

. Kumanda, dosya turd igin kullanilan son ek aracla OPEN FILE
fonksiyonunda dosyalari otomatik olarak acar.

®m Program calismasi kesintiye ugrarken veya iptal edilirken Q
parametre listesi penceresini kullanilarak 0 ile 99, 200 ile 1199
ve 1400 ile 1999 arasindaki numaralarla Q ve QS parametrelerini
degistirebilirsiniz.

m Kesme verileri hesaplayicisinin sonug alanlari ve ¢ap alani
serbestge dizenlenebilir,

® Kapali bir konturuy, torna iglemi (segenek no. 50) igin ham

parca olarak aktarmak tzere CAD Import (segenek no. 42) ile
devralabilirsiniz.

= END tusuyla bir NC programindan gikarsaniz kumanda dosya
yonetimini agar. Imleg, henlz kapatiimis olan NC programinda
bulunur. END tusuna tekrar basarsaniz kumanda, imleg son
segilen satirda olacak sekilde orijinal NC programini agar. Bu
islem, blylk dosyalarda zaman gecikmesine neden olabilir.
Diger bilgiler: 'Dosya yonetimini a¢", Sayfa 93

= Kumanda, 800 ROTORU AYARLA (DIN/ISO: G800, secenek no.
50) dongusiinde dirsekli oluk agma aletinin agisini dikkate alir

® Taslama aleti tablosundaki INIT_D_PNR sttununun giris araligi
99'dan 9999'a genisletildi.
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m Kumanda, CUTWIDTH parametresini Diizenleme
makaras1,ROLL alet tipi igin alet yonetimi form goriiniminde
gosterir.

Diger bilgiler: "Alet verilerini girme", Sayfa 440

® 360° acilma acgisina sahip bir pimi veya deligi manuel tarama
sistemi fonksiyonuyla otomatik olarak tararsaniz kumanda,
tarama isleminin sonunda malzeme tarama sistemini baslangig
konumuna donddrdr.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongdlerindeki fonksiyonlar",
Sayfa 223

= PL TARAMA fonksiyonunda kumanda, dondirme sirasinda
garpisma riskine dikkat gekmek icin 3D temel dondstn
hizalanmasindan dnce yardimci bir gortintl gosterir.
Diger bilgiler: "3D temel donlsu belirleme”, Sayfa 240

= Hata penceresinde FILTRE yazilim tusu GRUPLAND. olarak
yeniden adlandirildi. Bu yazilm tusu ile kumanda, uyarilar ve hata
mesajlarini gruplandirir.
Diger bilgiler: "GRUPLAND. yazilim tusu’, Sayfa 114

®  Ag ayarlar penceresinin araylzi degistirildi. Ag konfigtrasyonu
icin Ag baglantilar penceresini kullanin.
Diger bilgiler: "Ethernet arayiizli ", Sayfa 521

®m Kumanda, OPC UA NC Server (segenek no. 56 - 61) igin 5 yillik bir
gegcerlilik suresine sahip sertifikalar olusturur.
Diger bilgiler: "PK| Admin", Sayfa 575

= displayPace (no. 101000) makine parametresinin giris aralig
genisletildi. Eksenlerin minimum goruntuleme adimi 0,000001°
veya mm'dir.
Diger bilgiler: 'Genel durum gostergesi’, Sayfa 75
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Yeni dongii fonksiyonlari 34059x-16

Ayrintil bilgi: isleme Donglerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

= DONngl 1017 DUZENLEME MAKARASI ILE DUZENLEME (DIN/ISO:
G1017, Segenek no. 156)

Bu donguyle bir taglama diskinin ¢apini bir dizenleme
makarasiyla duzeltirsiniz. Strateji uyarinca kumanda, disk
geometrisi kumandasina uygun hareketleri gergeklestirir.
Kumanda sallanma, osilasyon veya hassas osilasyon dizenleme
stratejilerini sunar. Bu dongl sadece FUNCTION MODE DRESS
dizenleme isletiminde kullanilabilir.

= DOngl 1018 DUZENLEME MAKARASI ILE SAPLAMA (DIN/ISO:
G1018, Secenek no. 156)

Bu donguyle bir taglama diskinin ¢apini bir dizenleme
makarasiyla batirarak duzeltirsiniz. Strateji uyarinca kumanda,
bir veya birden fazla hareketi gergeklestirir. Bu dongu sadece
FUNCTION MODE DRESS duzenleme isletiminde kullanilabilir.

= DONgl 1021 SILINDIRI STROKTA YAVAS TASLAMA (DIN/ISO:
G1021, Segenek no. 156)

Bu donguyle dairesel cep veya daire pimleri taslarsiniz. Silindir
yuksekligi taslama diskinin genisliginden daha buytk olabilir.
Bir sallanma strokuyla kumanda silindirin komple ytksekligini
isleyebilir. Kumanda bir sallanma stroku sirasinda birden fazla
gember hatti uygular. Bu islem bir yavas strok ile taglamaya
karsilik gelir.
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Donfli 1022 SILINDIRI STROKTA HIZLI TASLAMA (DIN/ISO:
G1022, Secenek no. 156)

Bu donguiyle dairesel cep veya daire pimi taslarsiniz. Bu

sirada kumanda, silindir kilifini komple islemek igin dairesel

ve helezon hatlar uygular. Talep edilen hassasiyete ve ylzey
kalitesine ulasmak igin hareketleri bir sallanma stroku ile Ust Uste
bindirebilirsiniz. Bu islem bir hizli strok ile taglamaya karsilik gelir.

Aynintili bilgi: Malzeme ve Alet igin Olgiim Dongiilerinin
Programlanmasi Kullanici El Kitabi
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Dongl 1400 POZISYON TARAMA (DIN/ISO: G1400)

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

Dongl 1401 DAIRE TARAMA (DIN/ISO: G1401)

Bu donguyle bir deligin veya bir pimin merkez noktasini
belirlersiniz. Belirlenen dederleri referans noktasi tablosunun etkin
satirina devralabilirsiniz.

Dongu 1402 BILYE TARAMA (DIN/ISO: G1402)

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

Dongl 1412 EGIM KENARINI TARAMA (DIN/ISO: G1412)

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

DOngl 1493 EKSTRUZYON TARAMA (DIN/ISO: G1493)

Bu donguyle bir ekstrizyonu tanimlarsiniz. Etkin bir ekstriizyonda

kumanda belirli bir uzunluk Gzerinde bir yonde boyunda tarama
noktalarini tekrarlar.
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Degistirilen dongii fonksiyonlari 34059x-16

Ayrintil bilgi: isleme Donglerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

= CONTOUR DEF fonksiyonu dahilinde V (void) bolgelerini islemden
disarida tutabilirsiniz. Bu bolgeler orn. dokum parcgalarindaki
konturler veya onceki adimlardan islemeler olabilir.

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

® DOngl 205 EVR. DELME DERINLIGI (DIN/ISO: G205) parametre
Q373 YAKLASMA BESLEMESINDEN TALASLARI KALDIR ile
genigletilmistir. Bu parametrede bir talas kaldirma sonrasinda
onde tutma mesafesine tekrar yaklagma igin beslemeyi
tanimlarsiniz.

= DOngl 208 DELIK FREZESI (DIN/ISO: G208) parametre Q370
GECIS BINDIRME ile genisletilmistir. Bu parametrede yan sevki
tanimlarsiniz.
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= DONngl 224 ORNEK VERI MATRISI KODU (DIN/ISO: G224) altinda
asagidaki sistem verilerini degisken olarak verebilirsiniz:

Guncel tarih

Guncel Saat

Guncel takvim haftasi

Bir NC programinin adi ve yolu

Guncel saya¢ durumu

® DOngl 225 GRAVURLE (DIN/ISO: G225) genisletilmistir:
® Parametre Q202 MAKS. KESME DERINL. ile maksimum sevk

derinligini tanimlarsiniz.

® Parametre Q367 METIN KONUMU giris olanaklari 7, 8 ve 9
ile genigletilmigstir. Bu degerlerle gravir metninin yatay orta
Gizgiye referansini koyabilirsiniz.
® Yaklasma davranisi degistirildi. Alet 2. GUVENLIK MES.
altinda bulunuyorsa kumanda once 2. guvenlik mesafesi Q204
ve ardindan isleme duzlemindeki baslangig pozisyonu Uzerine
konumlandirir.
® 233 PLANLI FREZELEME (DIN/ISO: G233) dongustinde Q389
parametresi 2 veya 3 degeriyle tanimlanmissa ve ilaveten bir yan
sinirlama tanimlanmissa kumanda Q207 FREZE BESLEMESI ile
bir yayla konture yaklasir veya uzaklasir.
= 238 MAKINE DURUMUNU OLC (DIN/ISO: G238, Segenek no. 155)
dongusunde bir 6lgim dogdru uygulanmadiysa orn. % 0'lik bir
besleme override, donguyu tekrarlayabilirsiniz.
= On delme gapini dikkate almak icin dongli 240 MERKEZLEME
(DIN/1SO: G240) genisletildi.
Asagidaki parametreler eklenmistir:
= Q342 ON DELME CAPI

®m Q253 BESLEME POZISYONL.: Tanimli Q342 parametresinde,
derinlestirilen baslangi¢ noktasina surmek igin besleme
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241 TEK AGIZ DELME DRN. dongusiinde Q429 SOGUTUCU ACIK
ve Q430 SOGUTUCU KAPALI parametreleri (DIN/ISO: G241)
genisletildi. Bir kullanici makrosu icin bir yol tanimlayabilirsiniz.

272 OCM KUMLAMA (DIN/ISO: G272, Segenek no. 167)
dongustindeki Q575 BESLEME STRATEJISI parametresi giris
olanag 2 ile genisletildi. Bu giris olanagdi ile kumanda isleme
sirasini hesaplar, boylece aletin kesici uzunlugundan maksimum
faydalanilrr.

286 DISLI HADDEL. FREZESI (DIN/ISO: G286, segenek no. 157)

ve 287 DISLI SOYMA (DIN/ISO: G287, segenek no. 157)dénme

isletimi sirasinda koordinat sistemlerinin etkin donddrdlmesi

(Dongli 800, secenek no. 50) sirasinda bir Liftoff dahilinde

otomatik bir dogru geri gekme yonu hesaplar.

Dongl 287 DISLI SOYMA (DIN/ISO: G287, segenek no. 157)

genisletildi:

m Parametre Q466 OVERRUN PATH ile dislinin u¢ noktasindaki
yolun uzunlugunu tanimlarsiniz.

B Parametre Q240 KESME SAYISI bir teknoloji tablosu igin
giris olanagi kadar genisletilmistir. Bu teknoloji tablosunda
her bir kesim igin ilerlemeyi, yanal sevki ve yanal kaydirmayi
tanimlarsiniz.

292 IPO.-TORNA KONTUR (DIN/ISO: G292, segenek no. 96)

dongusunu bir kutupsal kinematik ile kullanabilirsiniz. Bunun

igin malzeme yuvarlak tezgah ortasinda baglanmis olmali ve bir
kuplaj etkin olmamalidir.
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= DOngl 800 ROTORU AYARLA (DIN/ISO: G800, segenek no. 50)
genisletildi:
= Parametre Q599 GERI CEKME ile donglde
konumlandirmalardan once aletin bir geri gekmesini
tanimlarsiniz.
m Doner eksenler isleme igin M138 ek fonksiyonunu dikkate alir.
® Takip eden donguler 81x ve 82x bir FreeTurn aleti ile islemeyi
destekler.
m Zyklus 811 SHOULDER, LONGITDNL. (DIN/ISO: G811,
segenek no. 50)
= DOngl 812 SHOULDER, LONG. EXT. (DIN/ISO: G812, segenek
no. 50)
= DONngl 813 CEVIRME OYMA UZUNLUK (DIN/ISO: G813,
segenek no. 50)
= DOngl 814 BOY. DONDURME DALDIRMA GEN. (DIN/ISO:
G814, secenek no. 50)
= DOngl 810 TURN CONTOUR LONG. (DIN/ISO: G810, segenek
no. 50)
® DONngl 815 KONT. PARALEL DONDUR (DIN/ISO: G815,
segenek no. 50)
= DOngl 821 SHOULDER, FACE (DIN/ISO: G821, segenek no.
50)
= DONngl 822 SHOULDER, FACE. EXT. (DIN/ISO: G822, segenek
no. 50)
= DOngl 823 DONDURME DALDIRMA DUZ (DIN/ISO: G823,
segenek no. 50)
= DOngl 824 DUZ DONDURME DALDIRMA GEN. (DIN/ISO:
G824, secgenek no. 50)
= DOngli 820 TURN CONTOUR TRANSV. (DIN/ISO: G820,
segenek no. 50)
= Dongl 882 ES ZAMANLI KUMLAMA DONDURME (DIN/ISO:
G882, secenek no. 158)
= DOngl 883 ES ZAMANLI PERDAHLAMA DONDURME (DIN/ISO:
G882, secenek no. 158)
= 860ila 862 ve 870 ila 872 donguleri, bir egri geri cekme
(Q462=1) programlanmissa etkin kam delme sirasinda bir hata

bildirimi veriyor. Kam delme islemi yalnizca duz bir geri ¢ekis ile
muamkundur.

= 1010 CAP HIZALAMASI (DIN/ISO: G1010, segenek no. 156)
dongusu, duzenleme makarasi alet tipini destekler.
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m Belirli dongulerde toleranslari kaydetme olanagdina sahipsiniz.
Asagidaki dongulerde olguleri DIN EN ISO 286-2'ye gore
tolerans bilgilerini veya DIN ISO 2768-1'e gore genel toleranslari
tanimlayabilirsiniz:

= Dongu 208 DELIK FREZESI (DIN/ISO: G208)

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

m DOngl 1272 OCM DAIRE (DIN/ISO: G1272, segenek no. 167)

= DOngl 1273 OCM YIV/CUBUK (DIN/ISO: G1273, segenek no.
167)

® DOngli 1278 OCM COKGEN (DIN/ISO: G1278, segenek no.
167)

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

= 14xx ve 42x tarama dongulerinin protokol dosyasi basliginda ana
programin 6lgu birimi goralar.
= Malzeme referans noktasinda bir temel donts etkinse kumanda
451 MEASURE KINEMATICS (DIN/ISO: G451, segenek no. 48),
452, ON AYAR KOMPANZASYON (DIN/ISO: G452, segenek no.
48), 453 KINEMATIK I1ZGARA (DIN/ISO: G453, segenek no. 48,
segenek no. 52) dongulerinin islenmesinde bir hata mesaji
gosterir. Kumanda program devam ederken temel dontsl O'a
getirir.
® DONngl 484 IR TT KALIBRE ET (DIN/ISO: G484) parametre
Q523 TT-POSITION ile genisletildi. Bu parametrede alet
tarama sisteminin pozisyonunu tanimlayabilirsiniz ve
gerekirse kalibrasyondan sonra pozisyonu centerPos makine
parametresine yazdirabilirsiniz.
= Donguler 1420 DUZLEM TARAMASI (DIN/ISO: G1420), 1410
KENAR TARAMASI (DIN/ISO: G1410), 1411 IKI DAIRENIN
TARANMASI (DIN/ISO: G1411) genisletildi:
m Dongulere DIN EN ISO 286-2'ye gore tolerans bilgilerini veya
DIN ISO 2768-1'e gore genel toleranslari tanimlayabilirsiniz.
= Q1125 GUVENLI YUKSKL. MODU parametresinde 2 degerini
tanimladiysaniz, kumanda tarama sistemini FMAX hizli
galisma modu ile glivenlik mesafesine konumlandirir.
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ilk adimlar | Genel bakis

2.1 Genel bakis

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

Bu bolum asagidaki konulari igerir:

= Makinenin agilmasi

Malzemenin grafik olarak test edilmesi
Aletlerin dUzenlenmesi

Malzemenin dizenlenmesi
Malzemenin islenmesi

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

B Makinenin agilmasi
= Malzemeyi programlama
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2.2 Makinenin agilmasi

Akim kesintisini onaylayin ve referans noktalarina
yaklasin

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Makine ve makine bilesenlerinden dolayi her zaman mekanik
tehlikeler s6z konusudur. Elektrikli, manyetik ya da elektromanyetik
alanlar ozellikle kalp pili kullanan ve implant bulunan kisiler igin
tehlikelidir. Makinenin devreye alinmasiyla tehlike baglar!

> Makine el kitabi dikkate alinmali ve izlenmelidir

> Guvenlik uyarilari ve glvenlik sembolleri dikkate alinmali ve
izlenmelidir

» Guvenlik tertibatlar kullaniimalidir

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makinenin baslatiimasi ve referans noktalarinin
galistinimasi makineye bagli olan fonksiyonlardir.

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

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

> Ardindan kumanda, ekranin Ust satirinda elektrik kesintisi
diyalogunu gosterir.
Tusa CE basin
Kumanda, PLC programini donsturUr.
@ Kontrol gerilimini agin
fl

VvV v VvV

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

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

> Kumanda artik isletime hazirdir ve Manuel isletim
isletim tdrunde bulunur.

v

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
m Referans noktalarina yaklasiimasi
Diger bilgiler: 'Calistirma’, Sayfa 180

® [sletim tirleri
Diger bilgiler: "Programlama’, Sayfa 73
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ilk adimlar | Malzemenin grafik olarak test edilmesi

2.3 Malzemenin grafik olarak test edilmesi

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

» Isletim trleri tusuna basin
> Kumanda Program Testi isletim tlrtine geger.

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

= Kumandanin igletim tdrleri
Diger bilgiler: "Isletim turleri", Sayfa 72

. NC programlarini test etme
Diger bilgiler: "Program testi", Sayfa 283

;;;;;

Alet tablosunu se¢gme

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

» PGM MGT tusuna basin
Kumanda, dosya yonetimini agar.
TiP SEC yazilim tusuna basin
Kumanda gorlnttlenecek dosya tipinin secimiigin
bir yazilim tusu menusu gosterir.
VARSAYILN yaziim tusuna basin

> Kumanda butun kayitl dosyalari sag pencerede
gosterir.

» Imleci sola dogru dizinlerin Gzerine konumlandirin

v

TipP

SEG

A\

v

VARSAYILN

imleci TNC:\table\ dizininin lizerine
konumlandirin

» Imleci saga dogru dosyalarin Gzerine
konumlandirin

» Imleci TOOL.T dosyasinin (etkin alet tablosu)
dzerine konumlandirin

-N -
v

> ENT tusuyla kabul edin

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

END > Dosya yonetiminden gikmak icin END tusuna
basin

m
4
5

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

B Alet yonetimi
Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 147

. NC programlarini test etme
Diger bilgiler: "Program testi", Sayfa 283
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NC program seg¢imi
PGM MGT tusuna basin
Kumanda, dosya yonetimini acar.
il SONU DOSYALAR yazilim tusuna basin

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

VvV vV Vv

Ekran diizeni ve goriiniim segme

{a » Ekran diizeni tusuna basin
> Kumanda eklenebilen giris imkanlarini yazihm
tusu gubugunda gosterir.
PROGRAN ‘ » PROGRAM + MALZEME yaziim tusuna basin

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

— ‘ » GORUNTULME SECENEKLER yazilim tusuna basin

SEGENEKLER

Kumanda asagidaki gérindmleri sunar:

Yazilmtusu  Fonksiyon

GORONTO Ustten gorunds

CSuw

GORONTO 3 duzlemde gosterim

OB

GORONTD 3D gosterimi

(] Sl

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

m  Grafik fonksiyonlari
Diger bilgiler: "Grafikler ", Sayfa 266

B Program testini uygulama
Diger bilgiler: "Program testi', Sayfa 283
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Program testini baslatma

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

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

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

Kumanda, program testini kesintiye ugratir.
BASLAT yazilim tusuna basin

Kumanda, program testini bir kesintinin ardindan
sUrddrdr.

‘ DUR ‘
BASLAT ‘

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

B Program testini uygulama
Diger bilgiler: "Program testi', Sayfa 283
m  Grafik fonksiyonlari
Diger bilgiler: "Grafikler ", Sayfa 266
® Simulasyon hizini ayarlama
Diger bilgiler: "Program testinin hizini ayarlama', Sayfa 272

VvV v.VvV
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2.4 Aletlerin diizenlenmesi

Manuel igletim igletim tiiriinii segin

Aletleri Manuel isletim isletim tiriinde diizenleyebilirsiniz: Wi, Togstin - D :
= |
> Isletim tlrleri tuguna basin e w50 L]
. . . o X 20,000 (@] [MEC e e f—
> Kumanda Manuel Isletim isletim tirine geger. ORI
+0.000
. . +0.000
Bu konu hakkinda detayl bilgiler am ssa1.710 e e A |
= Kumandanin igletim turleri i |
Diger bilgiler: "Isletim tirleri", Sayfa 72 ’ C
6o Fioa el e J
e s i b T

Aletleri hazirlayin ve olgiin

» Gerekli aletleri ilgili alet tespitine gerdirin

» Harici alet on ayar cihaziyla yapilan olgumlerde: Aletleri olgun,
uzunluk ve yaricapi not edin ya da dogrudan bir aktanim
programiyla makineye aktarin

» Makinedeki 6lgimde: 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! - SIS »
Alet yonetiminin ¢agdrilmasi asadida anlatilan sekilden R
farklilik gosterebilir.  —

TOOL.T alet tablosunda (TNC:\table\ altinda sabit kayith) uzunluk : | -
ve yarigap gibi alet verilerini kaydedersiniz ancak kumandanin gesitli : |‘;@

fonksiyonlarin uygulanmasinda gerek duydugu baska alete 6zel
bilgileri de kaydedebilirsiniz.

100
120 2 v [ 0
120 2 "

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

obzenLe

ALET
TABLOSU

TUU

> ALET TABLOSU yazilim tusuna basin

> Kumanda, alet tablosunu bir tablo gosteriminde
gOsterir.

» DUZENLE yazilm tusunu ACIK olarak ayarlayin

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

> SaQa ve sola ok tuslariyla degistirmek istediginiz
alet verilerini segin

END tusuna basin

Kumanda alet tablosundan gikar ve degisiklikleri
kaydeder.

END
m]

v

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
= Kumandanin iletim turleri
Diger bilgiler: "Isletim tirleri", Sayfa 72
® Alet tablosuyla calisma
Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 147
m Alet yonetimiyle galisma
Diger bilgiler: "Alet yonetimini cagirma", Sayfa 164
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TOOL_P.TCH yer tablosunu diizenle

@ Makine el kitabini dikkate alin! CETICCUN
Yer tablosunun galisma sekli makineye baglidir. o '

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

TOOL_P.TCH yer tablosuna dosyalari girmek igin asagidaki adimlari @u,
uygulayin: M:N

ALET

» ALET TABLOSU yazilim tusuna basin

Kumanda, alet tablosunu bir tablo gosteriminde
gosterir.

TABLOSU

TU U

A\

obzenLe

» YER TABLOSU yaziim tusuna basin

> Kumanda, yer tablosunu bir tablo gosteriminde
gosterir.

» DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin

> AsaQl ya da yukari ok tuslari ile degistirmek
istediginiz yer numarasini segin

> Saga ve sola ok tuslari ile degistirmek istediginiz
verileri segin

» END tusuna basin

‘ YER

TABLOSU

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

= Kumandanin igletim turleri
Diger bilgiler: "Isletim tirleri", Sayfa 72
B Yer tablosuyla calisma
Diger bilgiler: "Alet degistirici icin yer tablosu”, Sayfa 154
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2.5 Malzemenin diizenlenmesi

Dogru igletim tiiriinii segme

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

> Isletim tirleri tusuna basin

> Kumanda Manuel isletim isletim tiiriine geger.

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

= Manuel isletim isletim tiri
Diger bilgiler: "Makine ekseninin hareket ettirilmesi®, Sayfa 185

isleme pargasini sabitleyin

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

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

= 3D tarama sistemli referans noktasi ayari
Diger bilgiler: "3D tarama sistemli referans noktasi ayari ",
Sayfa 244

= 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari
Diger bilgiler: '3D tarama sistemi olmadan referans noktasi
ayarlama", Sayfa 215

3D tarama sistemli referans noktasi ayari

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

TOOL CALL tusuna basin
Alet verilerini girin

ENT tusuna basin

Z alet eksenini girin

ENT tusuna basin

TOOL
CALL

vV v v vy

» END tusuna basin

» NC baslat tusuna basin

Eﬁﬂglﬁ
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Referans noktasinin ayarlanmasi

"

TARAMA >
FONKSTYON

Az >

TARAMA 4
& ’

oo
>
>

Manuel isletim isletim tiiriini segin

TARAMA FONKSIYON yazilim tusuna basin

Kumanda mevcut fonksiyonlari yazilim tusu
gubugunda gosterir.

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

malzeme kenarinda birinci tarama noktasina
konumlandirin

Yazilim tusu ile tarama yonunu segin

NC baslat tusuna basin

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

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

NC baslat tusuna basin

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

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

» Yazilim tusu ile tarama yonuni segin

REFERANS
NOKTA
BELIRLEME

>

NC baslat tusuna basin

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

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

NC baslat tusuna basin

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

Ardindan kumanda, belirlenen kdse noktasinin
koordinatlarini gosterir.

0 ayar: REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim
tusuna basin

MenuyU SON yazilim tusu ile terk edin

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

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

Sayfa 244
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2.6 Malzemenin igslenmesi

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

NC programlarini, Program akisi tekli tiimce isletim turtinde veya Ezogzen s woncs eekins
Program akis1 tiimce takibi isletim tiriinde isleyebilirsiniz: 2

» Isletim turleri tusuna basin
> Kumanda Program akisi tekli tiimce isletim
tdrdne geger, kumanda NC programini timce
bazinda igler.
» Her NC tumcesini NC baslat tusuyla
onaylamalisiniz
> Program akis1 tiimce takibi tusuna basin
> Kumanda Program akisi tiimce takibi isletim S
turtine geger ve kumanda, NC programini NC .
baslat sonrasi bir program kesintisine veya
sonuna kadar isler.

+0.000. o o
+0.000

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

. Kumandanin igletim turleri
Diger bilgiler: "isletim tirleri’, Sayfa 72

= NC programlarini igsleme
Diger bilgiler: "Program akis!", Sayfa 290

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

Kumanda son segilen dosyalara sahip acilir
pencereyi agar.

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

VvV v VvV

NC programini baglatma

» NC baslat tusuna basin

i
L > Kumanda, aktif NC programini islemeyi sirdirir.

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

B NC programlarini isleme
Diger bilgiler: "Program akis!', Sayfa 290
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3.1 TNC 640

HEIDENHAIN TNC kumandalari, klasik freze ve delme galigsmalarini
dogrudan makinede kolay anlasllir agik metinler olarak
programlayabilecediniz, atolyeye uygun hat kumandalaridir. Freze
makineleri, delme makineleri ve islem merkezlerindeki kullanim
igin 24 eksene kadar tasarlanmistir. Ayrica mil a¢i pozisyonunu
programlayarak ayarlayabilirsiniz.

Entegre edilmis bir sabit diske, harici olusturulmus olsalar dahi

istediginiz kadar NC programi kaydedebilirsiniz. Hizli hesaplamalar
igin her zaman bir hesap makinesi ¢gagrilabilir.

Kumanda paneli ve ekran gorinimda agik bir sekilde diizenlenmistir;

boylece tim fonksiyonlara hizli ve kolay bir sekilde erisebilirsiniz.

HEIDENHAIN Acik Metin ve DIN/ISO

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

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

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

Uyumluluk

HEIDENHAIN hat kumandalarinda (TNC 150 B itibariyle)
olusturdugunuz NC programlari, TNC 640tarafindan sadece kosullu
olarak islenebilir. NC tUmceleri gegersiz elemanlar i¢eriyorsa bunlar
kumanda tarafindan dosya acildiginda hata mesaji veya ERROR
tlmceleri olarak igaretlenir.

Temel ilkeler | TNC 640
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Veri giivenligi ve veri gizliligi
Basari, eldeki verilere ve garantili gizlilige, butiinlige ve guvenilirlige
blyuk dlgtde baghdir. Bu nedenle ilgili verilerin kayip, manipulasyon

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

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

Kumandaniz asagidaki yazilim ¢ozdmlerini sunar:

® SELinux
Diger bilgiler: 'SELinux guvenlik yazihmi", Sayfa 534

B Giivenlik duvan
Diger bilgiler: "Firewall", Sayfa 511

= Entegre tarayici
Diger bilgiler: "Internet dosyalarini goster", Sayfa 106
= Harici erigsimlerin yonetimi
Diger bilgiler: "Harici erisime izin verme veya engelleme’,
Sayfa 462
® TCP ve UDP baglanti noktalari denetimi
Diger bilgiler: "Portscan", Sayfa 497

m Uzaktan teshis
Diger bilgiler: "Remote Service", Sayfa 498

= Kullanicr yonetimi
Diger bilgiler: "Kullanici yonetimi*, Sayfa 535

Bu ¢ozimler kumandayi dnemli dlglide korur ancak firmaya 6zgu

bir BT guvenligi ve butunsel bir genel konseptin yerine gegmez.
HEIDENHAIN, sunulan ¢ozimlere ek olarak firmaya ozel bir

guvenlik konsepti onermektedir. Bu sayede verileriniz ve bilgilerinizi
kumandadan disa aktardiktan sonra da etkili bir sekilde korursunuz.
Veri guvenliginin gelecekte de saglanmasi igin HEIDENHAIN, mevcut

drun guncellemeleri hakkinda duzenli olarak bilgi edinmeyi ve yazihimi
guncel durumda tutmayi onerir.

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

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

> Cikanlabilir depolama ortamini kullanmadan 6nce kotu amagli
yazilim bakimindan kontrol edin

> Dahili web tarayicisini yalnizca Sandbox iginde baslatin
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Viriis tarayici

Anti virts programlari NC kumandanin davranisina olumsuz etki
edebilirler.

Bu etkiler ornegin besleme kesintileri veya sistem ¢okmesi olabilir.
Bu tur olumsuz etkiler takim tezgahi kumandalarinda kabul edilemez.
Bu nedenle HEIDENHAIN kumanda icin bir anti viris programi
sunmaz ve anti virus programi kullaniimasini dnermez.

Kumanda binyesinde asagidaki alternatifler kullaniminiza sunulur:
SELinux

Giivenlik duvan

Sandbox

Harici erisimlerin engellenmesi

. TCP ve UDP baglanti noktalari denetimi

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

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

Ekran
Kumanda 19 ing'lik bir ekranla birlikte teslim edilir.

HEIDENHAIN

1 Baslik ]
Kumanda acikken, ekran baslikta secilen isletim tirleri goste- S
rilir: Makine isletim turleri solda ve programlama isletim tirle- =
ri sagda. Baslik satirinin daha buyuk alaninda, ekranin gosterdi- =i
i isletim tdrd yer alir: orada diyalog sorulari ve mesaj metinleri 7
gosterilir (istisna: Kumanda sadece grafik gosterirse). -
2 Yazilm tuslan =
Kumanda, sayfa altinda, diger fonksiyonlari bir yazilim tusu ? :
gubugu ile gosterir. Bu fonksiyonlari, altta yer alan tuslari kulla- -5 6@
narak segin. Yonlendirme icin dar gubuklar direkt yazilim tusu 4O 0 0 0@ @300 8E @,
gubugu uzerinden yazilim tusu gubuk sayisini gosterir, bu : N
cubuklar disarida dizenlenmis st karakter (Shift) tuslari ile
segilebilir. Aktif yazilim tusu gubugu, mavi isikli gubuk olarak
gosterilir
3 Yazilim tusu segim tuslari
4 Yazihm tusu ust karakter tuslari
5 Ekran dizeninin belirlenmesi
6 Makine isletim turleri, programlama isletim turleri ve Uguncu
masaustu igin ekran degistirme tusu
7 Makine Ureticisi yazihm tuslar igin yazilim tusu segim tuslari
8 Makine dreticisi yazilim tuslari igin yazilim tusu Ust karakter
tuslari
o Dokunmatik kumandali bir TNC 640 kullaniyorsaniz bazi
tuslari, hareketler Gzerinden kullanabilirsiniz.
Diger bilgiler: "'Dokunmatik ekran kullanimi”, Sayfa 579
Ekran diizeninin belirlenmesi
Kullanici ekran bolmesini seger. Kumanda, 6r. Programlama isletim
tlrtinde NC programini sol pencerede gosterebilir, bu sirada sag
pencere es zamanli olarak bir programlama grafigi gosterir. Alternatif
olarak, sa§ pencerede program siralamasi da gosterilir veya sadece
blyuk bir pencerede NC programi gdsterilir. Kumandanin hangi
pencereleri gorlnttleyebilecedi, secilen isletim tirine baghdir.
Ekran dizeninin belirlenmesi:
O » Ekran diizeni tusuna basin: Yazilim tusu cubugu,
olasi ekran dtzenlerini gosterir
Diger bilgiler: "Isletim tirleri", Sayfa 72
PROGRA » Ekran duzenini yazihm tusuyla segin
GRAFIK
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Kumanda paneli

TNC 640, dahili bir kumanda paneli ile teslim edilebilir. Sag Ustteki @ = o
resimde harici kumanda paneline ait kumanda elemanlari gosterilir: 2;".'.-.-.-.-.-.-.-.-- ==== -10

ElAviENENDDEDODD ZDos

1 Metin girisleri, dosya adlari ve DIN/ISO programlama igin Alfa gﬁ'ﬁ‘.'.".'.'.'.'.': === 7
klavye | DR EEED DEED
BERa
2 = Dosya yonetimi @ =Ew . ] EEEE c®
B Hesap makinesi S EBES w - T o
& - \.w
= MOD Fonksiyonu @ :"g L LI L - 8{
i () Eaaas "% 90
B HELP Fonksiyonu _======ﬂ=i-l s ;
= Hata mesajlarinin gérintilenmesi @ TEEFETeerEEE @ @

® @

= Ekrani iki isletim tlrl arasinda degistirme
Programlama igletim tdrleri
Makine igletim trleri
Programlama diyaloglarinin agiimasi
Navigasyon tuglan ve GOTO atlama talimati
Say! girisi ve eksen segimi
Dokunmatik yizey
Fare tuslar

0

= O 00 N UG b W

Tekil tuslara ait fonksiyonlar ilk kapak sayfasinda yer almaktadir.

o Dokunmatik kumandali bir TNC 640 kullaniyorsaniz baz
tuslarn, hareketler tGzerinden kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "'Dokunmatik ekran kullanimi”, Sayfa 579

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bazi makine Ureticileri HEIDENHAIN'In standart kumanda
panelini kullanmaz.
Orn. NC Baslat veya NC Durdur gibi tuslar makine el
kitabinizda tarif edilmistir.
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Temizleme

o Is eldivenleri kullanarak kirlenmeyi onleyin.

Yalnizca belirlenmis aniyonik aktif maddelere veya iyonik olmayan
ylzey aktif maddelere sahip temizlik maddeleri kullanarak klavye
dnitesinin islevselligini koruyun.

o Temizlik maddelerini dogrudan klavye Unitesine
uygulamayin, bunun yerine uygun bir temizlik bezini bu
temizlik maddeleriyle nemlendirin.

Klavye Unitesini temizlemeden 6nce kumandayi kapatin.

0 Asagidaki temizlik maddelerini veya yardimci araglari
kullanmayarak klavye Unitesine zarar vermekten kagmin:

m Agresif solvent

B Ovma maddesi

® Basingli hava

m Buharli hava enjektor(

o izleme topu diizenli bakim gerektirmez. Temizlik ancak
fonksiyon kaybindan sonra gereklidir.

Klavye Unitesi bir izleme topu igeriyorsa temizlik icin asagdidakileri
yapin:

Kumandayi kapatin

Cekme halkasini saat yonunun tersine 100° gevirin

GCekme halkasini ¢ikarin
Bilyeyi gikarin
Kabuk alanindaki kumu, talaglar ve tozu dikkatlice temizleyin

vV vyVvVyYyysy

Cikarilabilir gekme halkasi gevrildiginde klavye Unitesinden kalkar.

Kabuk alanindaki cizikler, islevselligi olumsuz yonde
etkileyebilir veya engelleyebilir.

» Tuy birakmayan ve temiz bir beze az miktarda izopropil alkol
temizlik maddesi uygulayin

0 Temizlik maddesine iliskin uyarilan dikkate alin.

> Hicbir iz veya leke gorunmeyene kadar kabuk alanini bezle
dikkatlice silin
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Tus bashklarinin degistirilmesi

Klavye Unitesinin tus basliklarini degistirmeniz gerekiyorsa
HEIDENHAIN veya makine Ureticisiyle irtibata gegebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Klavye Unitesi ve makine kumanda paneli igin tus

kapaklari", Sayfa 619

@ Klavye tam donanimli olmalidir, aksi takdirde IP54
koruma sinifi garanti edilmez.

Klavye tuslarini asagidaki gibi degistirin:

68

> Cekme aletini

(ID 1325134-01) tutucular
yerine oturana kadar tus
basliginin Gzerine kaydirin

DUgmeye
bastiginizda gekme
aleti daha kolay
takabilirsiniz.

> Tus basligini gekip ¢ikarin

Tus bashgini contanin
Uzerine yerlestirin ve yerine
sikica bastirin

Conta hasarsiz
olmalidir, aksi
takdirde IP54
koruma sinifl garanti
edilmez.

Yerlesme ve iglev agisindan
test edin

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

Extended Workspace Compact

24 ing ekran, yatay formatta kumanda ekraninin solunda ek bir
galisma alani sunar. Bu ek alan ile kumanda ekraninin yani sira diger
uygulamalari agabilir ve paralel olarak isleme g6z atabilirsiniz.

Bu dizen Extended Workspace Compact veya Sidescreen olarak
adlandirilir ve birgok goklu dokunma fonksiyonu sunar.

Kumanda Extended Workspace Compact ile baglantili olarak
asagidaki goruntuleme segeneklerini sunar:

m Uygulamalar igin kumanda ekrani bolimleri ve ek galisma alani
®  Kumanda ekraninin tam ekran modu
m Uygulamalar igin tam ekran modu

Tam ekran moduna gegtiginizde HEIDENHAIN klavyesiniz harici
uygulamalarr igin kullanabilirsiniz.

o HEIDENHAIN alternatif olarak Extended Workspace
Comfort olarak kumanda igin ikinci bir ekran sunar.
Extended Workspace Comfort, kumanda ve bir harici
uygulama igin ayni anda tam ekran gordnimd sunar.
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Ekran boliimleri
Extended Workspace Compact asagidaki alanlara ayrilmistir:
1 JH standart
Bu alanda kumanda ekrani gorintdilenir.
2 JH gelismis
Bu alanda asagidaki HEIDENHAIN uygulamalariigin
yapilandinilabilir hizli erisimler bulunur:
= HEROS mentisii
B 1. Calisma alani, makine igletim turd, or. Manuel isletim
m 2 Calisma alani, programlama isletim turd, or. Programlama

= 3. ve 4. Galisma alani, 6r. CAD-Converter gibi uygulamalar igin
serbestge kullanilabilir

Sik kullanilan yazilim tuslari (kisayol tuslar) grubu

6 JH gelismis avantajlar::

B Herisletim turdnun kendi ek yazilim tusu gubugu
vardir

= HEIDENHAIN yazilim tuslarinin farkli dizlemleri
arasinda gezinmeye gerek kalmaz

3 OEM

Bu alan makine Ureticisisin tanimladidi veya aktive ettigi
uygulamalar i¢in aynilmistir.

Sunulan OEM icerikleri:

= Fonksiyonlarl ve makine durumlarini gostermek igin makine
dreticisinin Python uygulamasi

= Remote Desktop Manager (segenek no. 133) yardimiyla harici
bir bilgisayarin ekran igerigi

Diger bilgiler: "Remote Desktop Manager (Segenek no. 133)",
Sayfa 478

o Yazilim secenedi no. 133 Remote Desktop Manager
yardimiyla bir Windows bilgisayar gibi ek uygulamalari

kumandanizda baslatabilir ve ek calisma alaninda veya
Extended Workspace Compact tam ekran modunda
goruntuleyebilirsiniz.
Makine dreticisi connection (no. 130001) istede bagl
makine parametresiyle, Sidescreen'de hangi uygulamaya
baglanti kuruldugunu tanimlar.

Odaklanma kontrolii

Klavye odagini kumanda ekrani ile Sidescreen'deki uygulama
arasinda degistirebilirsiniz.

Odagi degistirmek igin asagidaki segenekleri kullanabilirsiniz:
= |lgili uygulamanin alanini segin
B Calisma alaninin simgesini secin
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Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli

Kisayollar

JH gelismis alani klavye odadina bagli olarak igerige duyarli
kisayollar igerir. Odak Sidescreen'deki bir uygulama Uzerinde
oldugunda kisayollar gorinimdu degistirmek i¢in fonksiyonlar sunar.
Sidescreen'de birden fazla uygulama acgiksa gegis semboliyle
uygulamalar arasinda gecis yapabilirsiniz.

istediginiz zaman ekran degistirme tusu veya klavye Unitesindeki
isletim tUrleri tuslarindan biri Gzerinden tam ekran modundan
gikabilirsiniz.
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3.3 isletim tiirleri

Manuel isletim ve el. el garki

Manuel isletim isletim tiirinde makine ayarlarini yaparsiniz.
Makine eksenleri manuel veya adim adim konumlandirarak referans
noktalarini belirleyebilirsiniz.

Secenek no. 8 etkinken isleme dizlemini dondurebilirsiniz.

El. carki isletim tlrl makine eksenlerinin elektronik bir el carki HR ile
manuel sekilde hareket ettirilmesini destekler.

Ekran diizeni igin yazilim tuslari

Yazilmtusu  Pencere
Pozisyonlar
POZISYON
PoztsvoN Sol: Pozisyonlar, Sagd: Durum Gostergesi
DURUM
PoztsYON Sol: Pozisyonlar, Sag: Malzeme
MALZEME
roztsyoN Sol: Pozisyonlar, Sag: Carpisma govdesi ve malze-
MAKENE me

(segenek no. 40)

e o o

El girisi ile pozisyonlama

Bu isletim tUrtnde basit ydntem hareketleri programlanabilir, orn.
ylzeysel frezeleme veya 6n konumlandirma.

Ekran diizeni igin yazilim tuglan

Yazilmtusu  Pencere
NC programi
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Malzeme
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: GCarpisma govdesi ve
MAK+INE malzeme
72

Temel ilkeler | igletim tiirleri
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Programlama

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

programlama, farkli dongler ve Q parametre fonksiyonlarini sunar.

Istege gore programlama grafigi, programlanmis hareket yollarini
gosterir.

Ekran diizeni igin yazilim tuglan

Yazilmtusu  Pencere

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

Program Testi

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

Ekran diizeni igin yazilim tuslan

Yazihm tusu  Pencere

tiss
1 BLK FORN 0.1 2 X-35 ¥-50 2-10
> buc rorw 0.2 xer2n ve20 ze0
3 TooL cat 3 7 sason Fson
i L 7e00 o
L xd0 i Re
L zs R o
7 APPR LET X-10 Y+d RS RL I
o rroL xe100 veo
5 e on Rio cusoe coxeo
10 Fr
11 FCT DR m1s coxeto0 coveo
12 rr
13 FCT DR- 10 CCPRe40  CCPA-110 LI e d
14 FLT PDK» 100 POY20 D15
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15 FsELECTI
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NC programi
PROGRAM
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi
DURUM
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Malzeme
MALZEME
Malzeme
MALZEME
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Garpisma govdesi ve
MAKENE malzeme
Carpisma govdesi ve malzeme
MAKINE
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Tiimce sirasi program akisi ve tekil tiimce program akisi

Program akisi tiimce takibi isletim tlrinde kumanda, bir [Bzogzen aiasa tance takios
NC programini program sonuna ya da manuel veya programlanmis e o
bir kesintiye kadar surdurtr. Bir kesintiden sonra program akisini LR 3 S e
tekrar strdurebilirsiniz. R
Program akisi tekli tiimce isletim ttrdnde her NC 5555355’“ -
timcesini NC baslat tusuyla teker teker baslatirsiniz. Nokta desen ek e
donguleri ve CYCL CALL PAT durumunda kumanda her noktadan 152'7;;:
sonra durur. Ham parga simulasyonunu bir NC timcesi olarak I
yorumlanir. e
.. e . 2 u‘L +0.000
Ekran diizeni i¢in yazilim tuslar = ::: 2::. +0.000 (S
T T X GRS SO T — s
Yazilmtusu  Pencere T T T TEi Jowl | o
NC programi
PROGRAM
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: siralama
OYE
PROGRA Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi
DURUM
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Malzeme
MALZEME
Malzeme
MALZEME
PozisYoN Sol: NC programi, Sag: Carpisma govdesi ve
NAKINE malzeme
Carpisma govdesi ve malzeme
MAKINE

Palet tablolarinda ekran diizeni yazilim tuslari

Yazilmtusu  Pencere

Palet tablosu

PALET

PROGRAN Sol: NC programi, sag: palet tablosu

PALET

PALET Sol: palet tablosu, sag: durum gostergesi
PALET Sol: palet tablosu, sag: grafik

-
GRAFIK

Batch Process Manager
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3.4 Durum gostergeleri

Genel durum gostergesi

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

Kumanda asagidaki modlarda durumu gosterir:

® Program akisi tekli tiimce

= Program akisi tiimce takibi

® El girisi ile pozisyonlama

= BJProgramlama

[ oo L1t

AFSOLL X (0) +0.000
3 BLK FORM 0.2 Xi120 Y20 200

Vo) sazaz s +186. 100
2 10) "

T
14 FCT DR- RIS COX+100 CCVsD

16 FCT DR- R0 CCPR40 CEPA-110

17 FLT POX+ 100 PDY+0 015 o 000000 v 40.0000

+0.00000 2 +i0.9180
21_AG_STY_TABLE vie
22 FseLecTi

29 L x-30 ves0 mo r
24 poLarKIn oFF

oo \Bauteile H Gend bakas PGM PAL LBL GYG M PoS [POS KR TOOL TT €

‘B
&

—

|svanx
@
(ofe]

o=t

1005

@
+186.100) |G o

o .. . o .. j [x G0 000] - | +0.000 N
o GRAFIK ekran dizeni segildiginde durum gostergesi ool
gorintilenmez. e e .
i e e e R =a
Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde kumanda durum
gostergesini blyuk pencerede gosterir.
Eksen ve pozisyon gostergesi
@ Makine el kitabini dikkate alin!
Gosterilen eksenlerin sirasini ve sayisini makine Ureticisi
belirler.
Sembol Anlami
GERCEK Pozisyon gostergesi modu, orn. guncel pozisyo-
nun gergek veya nominal koordinatlari
Diger bilgiler: "Pozisyon gostergesinin secilmesi’,
Sayfa 453
Makine eksenleri
Segilen eksenin fonu renkli gosterilir
Kumanda yardimci eksenleri kiicuk harflerle
gosterir
X ) Eksen referanslandiriimamis
X | Eksen guvenli modda degil veya simule ediliyor
+ Eksen kilitlendi
@ Eksen, el carkiyla izlenebilir
0 CfgPosDisplayPace (no. 101000) makine parametresiyle
ondalik basamak sayisi Uzerinden gosterge dogrulugunu
tanimlarsiniz.
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Referans noktasi ve teknoloji degerleri
Sembol Anlami

@a Referans noktasi tablosundaki aktif referans
noktasi numarasi

Referans noktasi manuel olarak yerlestirilirse
kumanda sembolun arkasinda MAN metnini

gosterir
T Aktif aletin numarasi
S HizS
F F beslemesi

Besleme gostergesi ing olarak, etkin degerin
onuncu bolimune uygundur.

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

Diger bilgiler: 'Besleme sinirlandirmasi F MAX",

Sayfa 199
M Aktif M fonksiyonu
M-/9 Mil, or. disli delme sirasinda oldugu gibi dongtiden

hareketle komuta edilir

Aktif fonksiyonlarin simgeleri

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

seffaf olarak goruntdlenir

Alet yarigapi diizeltmesi RR etkin

TUMCE ILERLEME fonksiyonu sirasinda sembol
seffaf olarak gorintulenir

—r
=

g
-

Alet yarigapi dizeltmesi R+ etkin

TUMCE ILERLEME fonksiyonu sirasinda sembol
seffaf olarak gortntilenir

Alet yarigapi dizeltmesi R- etkin

TUMCE ILERLEME fonksiyonu sirasinda sembol
seffaf olarak goriintdlenir

l.-'

.H'- I-

3D alet yaricapi duzeltmesi etkin

TUMCE ILERLEME fonksiyonu sirasinda sembol
seffaf olarak goruntilenir

Referans noktasi aktifken bir temel donus aktiftir

Eksenler, temel devrin dikkate alinmasiyla izlenir

Referans noktasi aktifken bir 3D temel donus aktif-
tir

%S W

N
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Temel ilkeler | Durum gostergeleri

Sembol

Anlami

Eksenler etkin 3D ROT menusu dikkate alinarak
hareket ettirilir

Eksenler yansitiimis sekilde hareket ettirilir

Fonksiyon M128 veya FUNCTION TCPM etkin

Alet ekseni yoninde 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 degistirilmesi mimkun-
dur.

=

NC programi baglatildi, islem devam ediyor

Bu durumda kumanda guvenlik nedenlerinden
oturu eylemlere izin vermez.

ol

[

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

Bu durumda kumanda guvenlik nedenlerinden
oturu eylemlere izin vermez.

&

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

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

Diger bilgiler: "isletim turd El girisi ile pozisyonla-
ma", Sayfa 319 ve "Program kontrolli kesintiler",
Sayfa 295

X

NC programi durdurulur veya sonlandirilir

Donme igletimi etkin

Dlzenleme igletimi etkin

_
¥
2

Dinamik Carpma Denetleyicisi fonksiyonu DCM
etkin
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Sembol Anlami
AFC Ogrenme kesiminde Adaptif Besleme Ayari AFC
L fonksiyonu etkindir
Normal isletimde Adaptif Besleme Ayari AFC
AFC fonksiyonu etkindir
ACC Aktif gurdltd onleme fonksiyonu ACC etkindir
G of Atimli devir sayisi fonksiyonu etkin
& Global program ayarlari etkindir
Etkin olmayan dogrusal ana eksenler X, Y ve Z
I degildir, ginki PARAXMODE veya POLARKIN
s etkindir.
0 Etkin bir PARAXMODE veya POLARKIN
] simgesi PARAXCOMP DISPLAY
simgesini orter.

PARAXCOMP DISPLAY fonksiyonu etkindir

o Etkin bir PARAXMODE veya POLARKIN
¢ simgesi PARAXCOMP MOVE simgesini
orter.

PARAXCOMP MOVE fonksiyonu etkindir

o Simgelerin sirasini istede badlh makine parametresi
iconPrioList (No. 100813) ile degistirebilirsiniz. Sadece
STIB (kumanda igletimde) ve DCM (segenek no. 40) igin
semboller daima gorinurdur ve yapilandirilamaz.

Ek durum gostergeleri

Ek durum gostergeleri, program akisiyla ilgili detayli bilgiler sunar.
Programlama isletim turu harig, tim isletim turlerinde ¢agrilabilir.
Program Testi isletim turinde sadece sinirli bir durum gostergesi
kullanabilirsiniz.

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

PROGRAM

» Ekran gosterimini, ek durum gostergesi ile birlikte
Secin

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

-
DURUM
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Temel ilkeler | Durum gostergeleri

Ek durum gostergelerini segin
@ > Yazilim tusu gubugu ile DURUM yazilim tuslari

ekrana gelene kadar gegis yapin
Poz. GOS.

‘ - ‘ » Istediginiz gorinimi gegis yazilim tusu ile segin

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

Bundan sonra agiklanan durum gostergelerini asagidaki gibi
secebilirsiniz:

B Dogrudan ilgili yazihm tusu Uzerinden

m Gegis yazilim tuslari Gzerinden

= veya Sonraki sekme tusu yardimiyla

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

Genel bakis

PROGRAM + DURUM (veya POZISYON + DURUM) ekran diizenini
sectiginizde kumanda baslatildiktan sonra Genel bakis durum
formunu gosterir. Genel bakis formu, dagitilmis sekilde ilgili detay
formlarinda da bulabileceginiz en 6nemli durum bilgilerini bir araya
getirilmis sekilde igerir.

Yazilimtusu  Anlami
DURLH Pozisyon gostergesi

el Eksen adlari arkasina gelebilecek ek bilgiler:

= PARAXMODE DISPLAY fonksiyonu etkinse (D)

= PARAXMODE MOVE fonksiyonu etkinse (M)

Mil pozisyonu

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

Alet bilgileri

Aktif M fonksiyonlari

Etkin koordinat donusttrmeleri

Aktif alt program

Etkin program tekrari

PGM CALL ile gagrilan NC programi

Guncel galisma stresi

Etkin ana programin adi ve yolu

m akis1 timce takibi
aaga tiace taking

+0.000

+180.000
D B 0

+0.000
+0.000

e ElProgramiana.

xxxxxxx
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Genel program bilgisi (PGM sekmesi)

Yazilmtusu  Anlami

Temel ilkeler | Durum gostergeleri

ogram aklﬂ tamee takibi

=

Dogrudan
segim imkan
yoktur

Etkin ana programin adi ve yolu

Sayag gergek deder / nominal deger

CC daire merkez noktasi (Pol)

Bekleme stresi sayacl

Guncel galisma suresi

Glncel Saat

Cagrilan NC programi

Palet bilgileri (PAL sekmesi)

Yazilimtusu  Anlami

Dogrudan
segim imkani
yoktur

Etkin palet referans noktasi numarasi

Program béliimiiniin tekrari ve alt programlar (LBL sekmesi)

Yazilimtusu  Anlami

Dogrudan
segim imkan
yoktur

Seri numarasi, etiket numarasi ve programla-
nan/devam eden tekrarlari iceren etkin program
boltim tekrarlarn

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

i

Ede:oo
! Program
u
- r— [ S T
= | Axear pou: THC: \ne_prog). .. \_Stempal_stamp.n =
st sayac s 1 2 & %
KOSE YARICAP
(o =
esut pesoa ] owsomio0 -
Gancen seat: 123130 TN
7 eALL Lot sator -
H " d
o uvm our 256 T ST pon 2
1. VAN UZUMLUKLAR P s
SHORKPC. BLANK SIOE | R
pous
& PO 6
rou 7
roue
Fau s
100
v 10 P
L]
o
-23000 S0ERTH KESUE ey
“oox 0w
ook rom s W
ﬂ +0.000 Cl
u +0.000 +0.000
2 +180. 000
oa: ouih |1 D B 2o onmimin  Jove toxJusin .
e o ‘ T =
o e e e e =

Epzagram akigl tdmee takibi
7 Program akiga timce takibi
ING:1nc 200108 i actext Sempe1. scemp.n

034300 :3 SINTRLANA
22048 LKOSE VARICAP

36800 CYAN OLCU
0338=40CKESHE PERDAHL
7 caLL LBt -

oL caLt “UILL_oeo_sovene 2 2000 Froos

10 cm  DEF 146 RECTANGULMR STID
YAN UZUNLUKLAR

Mi2ioeh  LwonMpe. BLANK SHBE 1
62197430 2. YAN UZUNLUKLAR
0425=060  WORKPC. BLANK SIOF 7

SVARICAP / SEV

£van oLcu

£0ONUS: DURUIY

ST posTTION

£FREZE BESLENEST

SFREZE TIPL

LoERTNLII

“KESHE DERINL

0206=43000 :DERIN KESHE BESL

Geni Bakis PGM| PAL LBL (GG M FOS POS HR TOOL TT <>
| axtar patet on ayary saer o

1008 5.0

108 Fom 1

1%

A

EH

H
==
=

L2
E

f
B

ﬂ +0.000 o
+0.000 [l +0.000
‘e ﬂ +180.000
Mod: Houtn 1 s Bs 2000 Omninin ovr 100% wsio =
DR BuRUM W'W ‘ | o =
Gt o i Ll Lo S

Epzagram akigl tdmee takibi
7 Program akiga timce takibi

“
= S y—— -
FERET Tomce Lot rtstn .
a220 %L
038-+0
0338=40 =
00
7 ca Lo -
H i
10 Evm Ull 256 nu:mmu\m STUD et
Tomee no Lot rtesm e
$100% 9
P
B -
Q20643000 “OERIN KESUE BESL
oon s.om
oox r.om 81 o
ﬂ +0.000 o
+0.000 [l +0.000
‘e ﬂ +180.000
Mod: Houtn 1 s Bs 2000 Omninin ovr 100% wsio =
DR BuRUM W'W ‘ o =
Gt o i Ll Lo ERRE
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Temel ilkeler | Durum gostergeleri

Standart dongiiler igin bilgiler (CYC sekmesi)
Yazilmtusu  Anlami

Dogrudan Aktif galisma dongustu
segim imkan
yoktur

Aktif hat ve agl toleransi

Hangi hat ve agi toleransinin aktif olduguna bagli
olarak asagidaki degerleri gortrsiniz:

B 32 TOLERANS dongusunun degerleri
= Makine Ureticisinin degerleri
®m DCM tarafindan sinirlandirilan degerler

@ DCM Uzerinden olan tolerans sinirlandirmasini makine
dreticisi yapilandirir.

Tolerans DCM tarafindan sinirlandirilirsa kumanda gri bir
uyari Uggeni ve sinirlandinlmis degerleri gosterir.

Aktif ek fonksiyonlar M (M segenegi)
Yazilmtusu  Anlami

Dogrudan Belirlenen anlami ile aktif M fonksiyonlarinin listesi
segim imkan
yoktur

Makine Ureticisi tarafindan uyarlanan aktif M
fonksiyonlart listesi

Pozisyonlar ve koordinatlar (POS segenegi)

Yazilimtusu  Anlami
DURLM ‘ Pozisyon gostergesi turl, 6rn. gergek pozisyon
POZ. GOS.

Eksen konumlari

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

GCalisma duzlemi igin gevirme agisi

OEM dondiirme
Diger bilgiler: "Calisma duzlemi koordinat sistemi
WPL-CS", Sayfa 132

Temel dondstmler agisi

Etkin kinematik

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

Program akisl tamce takibi o BYProgr: 3
u
n. B
o tonpe1_stamp.n Gon bakis P PAL L8k o o8 #0s v 100k 1 ||
|+ _Stempel_stamp.h * cveL e o
a3as=an s 2 ruawrmAGSE
D)

=

Y
Gl
B o

E +0.000 BE o
v | 30.000 [ +0.000
2 z +0.400
od: Nouin | %1 T Bs 2000 F omaimin Jiove 1008 s o
o v ounay | oo ounm - -
GENEL BAKG | FOZ. G0 ALET MESAP Ot | O-PARAM =
Qngram akisl tumce takibi
! Program akigi timce takibi
u
wizs =
A
B
antcart 4
T
m L
i TOOL GALL “MKLL_D26 RoUBH" 7 52008 Fi0gs Ty
o =
16 CYCL DEF 256 RECT
aat8e0 1. v =
424-50
az13-030
042560 o
az20-10
o36s-00
az2e-no
a367-00
4207~ AuTO el
pro v
a201--20 -]
az0-410
az06--3000
o
&
[x | +0.. 0 +0.000 B o
v | +0.000 +0.000
2 +180. 000
od: Nouin | %1 15 Bs 2000 F omaimin Jiove 1008 s o
o v ounay | oo ounm - -
GENEL BAKG | FOZ. G0 ALET MESAP Ot | O-PARAM =
Program akisi tekli timce ia}ﬁp bgramlams
u
vn B
o:n e i o oakas P PAL Lok GG W o oS e o0k 1 O oy
BTN 4 -
ArsoLL X ) +p.000
3 bue romw 0.2 K120 w70 700 S =
H Vo  saes s a8, 100 T
H 2o ¥
6 P i1
o
s

LT
14 FCT DR- 15 COXH100 CCYsD
15 AT

16 FCT DR- R10 COPRI40 CEPA-110
17 FLT POX+100 PDY+0 DIS

40.00000 ¥ +0.0000
4000000 Z +108.9181

Ethin kinematin Anaox or [
21_AC_STY_TABLE e v

a0
o o
22 FSELECT1 -]
m

Fio0

@
[x ] +0.000 N +186.100/ gl o
v | +30.000 +45.000
+100. 000
aing_ | 1 Bs a0 [ e —eT o
BB DuRU ouRUM :URW ouRU o -
i il g oo Lo ==
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Global Program ayarlari (sekme POS HR)

Yazilim tusu

Anlami

Temel ilkeler | Durum gostergeleri

EProgram aKkisl tamce takibi
1 Progras akag1 timce takibi

tompe1_stamp.

Dogrudan
segim imkan
yoktur

Cark bindirmesi glincel degerleri

B Etkin koordinat sistemi
B M118'de daima makine koordinat sistemi
®  GPS'te (Global Program ayarlar) segilebilir

® Maks ded, M118 veya GPS tarafindan
tanimlanir

®  Segilen eksenlerin ilgili Maks deg ve Grgk dgr
® VT degerini geri alin fonksiyonunun durumu

Diger bilgiler: 'Globale program ayarlari (segenek-
no. 44)", Sayfa 359

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

82

=

(Gand BaKig PG PAL LBL (GG M POS| 705 WA TOOL TT <>

[ ——

MKs. deger pununla tanuslanir: i1

|

—
exsen vaxs asa arcr asar
x +1.0000 “0.a000
v v <0.0000 <0.0000
9 TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH® Z S2000 F1000 z +0.0000 ARAHAN,
0w +0.0000 <o o000 —
11 CreL OEF 256 RECTANGULAR STUD s <0.0000 <6.0000
ot VAN UZLOKUAR
iWORKPC. BLANK STDE 1 - i .
2. van Uz kAR u
WORKPC. BLANK SIOE 2 = ——
VARICKR 1 SEV -~
van oLu
oo pusw = o .o
s rostTIoNn
AUTo LFREZE RESLEMEST iz e pictrin e J&J
Freze T
20 o B o
o xesut e
-23000 L0ERTH KESUE ey
— ot som
— ook rom &1 o
X 220860 | +0.000 o
v | -30.000 Bl +0.000
& +403.867
Modus: AFSOLL 0 @ Bs 2000 © 1000mn/nin Jove 1005 | 3i0
T— —
~ |, | e |
= L1sTe
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Temel ilkeler | Durum gostergeleri

Aletlerle ilgili bilgiler (TOOL segenegi)

Yazilmtusu  Anlami

ouRUM Etkin alet gostergesi:
ALET m T gostergesi: Alet numarasi ve alet ad

B RT gosterge: Yardimci aletin numarasi ve adi

Alet ekseni

Alet uzunlugu ve alet yarigaplari

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

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

Programlanmis alet ve yardimci alet gosterimi
Torna takimlarinda gosterge (sekme TOOL)
Yazillimtusu  Anlami
@ Etkin alet gostergesi:
AT m T gostergesi: Alet numarasi ve alet adi

m RT gosterge: Yardimci aletin numarasi ve adi

Alet ekseni

Alet uzunluklari, kesim yaricapi ve alet oryantasyo-
nu

Alet tablosundan (TAB) ve FUNCTION TURNDATA
CORR'den (PGM) alinan odlgller (delta dederleri)

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

Programlanmis alet ve yardimci alet gosterimi
Taglama aletlerinde gosterge (TOOL sekmesi)
Yazilmtusu  Anlami
@ Etkin alet gostergesi:
ALET m T gostergesi: Alet numarasi ve alet adi

B DOC: Alete iligkin yorum

Alet ekseni

Alet 6lgileri ve alt kesici (CL: Cutter Location
icindir)

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

Diizenleme aletlerinde gosterge (TOOL sekmesi)

Yazilmtusu  Anlami

buRUM Etkin alet gostergesi:
AT m T gostergesi: Alet numarasi ve alet ad

® DOC: Alete iliskin yorum

Alet ekseni

Engram akisl tamce takibi
2 Progran akiga timce takibi

"
[+ Stempel stamp.h 1 s racemr o
asean ooc O
2ol n cavone i
7 e
9 o o o )
4
1 ror o000 +0.0000 0.0000
cun. e et ez
]
r
el
0351201 FREZE TIPI - -
a201--20 DERTNLIK b o

0202010 CKESHE DERINL

n
0206-+3000 DERIN KESUE BESL

0.0 +0.000 B o
v | +0.000 [8 +0.000
2 +180. 000
od: Nouin | %1 15 Bs 2000 Fommimin  Jove tox  Jusis o
oA DUAU DuAM DA DA el -
| Kooso | | =
o e e e e = | B
Qngrzm akigi tdmce takibi
! Program akiga timce takibi
u
2 Tt Dasmptor_daspor.i S0 s Tomsovon
0 BEGIN PO 7_TURN_DACUPFER_DAPER a1 ooc: s
1 BLK FORN CYLINDER 7 RSO 1100 DIST? a
2 FUNCTION MODE TURN “ACtable tuin® 2L W
Toor CALL ~ TURn Rout xt
4 wiss . -
5 FUNCTION TURNOATA SPIN VCONST:ON VC:200 R -y
§ o1 L8
e oo scao o000 sa.0080
- e riuez |
T
el
7 - v
H B o
3
oo o0n
&
[xo =GR 000] . | +0.000 BE o
v | +0.000
2 +225.000
Mod: NOMEW &1 T 300 s0 F Omm/min ovr 100% () 5
BB DuRU DuRUM Ll ouAU - -
| woomo I =
o e o e e =]
EPIDgram run, full sequence
 Progras fun Full Soauonce
e M MRS FOS R TooL TT TRANS GPAR G5 AFG MON <)
AL =R 21 SCHLEIFSTIFT_DI0_KERAMIK
o BEGIn pou ABRICHTEN Wi o0c
1 TooL carL 7t 7 510000 F300
w DA
B nom s
i N 1) 15,0000
= LU +0.0000
ORESSTNG STRN
e T EDs o §
010203 LI0LE STROKES:
0102240 COUNTER FoR DRESSTIG an.om ao @
330410 1001 e a0 <0.0000 +0.0000
01011--0.8 ;FACTOR Ve s a0mn <0.0000
5 srop s
e pou ABATCHTEN wn
3% X[Nm]
J 4% Y[Nm] 13:16
[x | S70nee8]c | +0.471
[V} +123.305 +0.000.
- elleliA|
2/ +70.211 +277.035
Mode: ACTL. |#4; Schleifen T 21 Bs s F 3%mm/min |(Ove 3.93% u s 7|
- -
' | PaaeTeR >
e
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Yazilim tusu

Anlami

Alet 6lgileri ve alet oryantasyonu (TO)

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

Kullanim omru

Programlanmis alet ve yardimci alet gosterimi

Alet dlgiimii (TT sekmesi)

®

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

Yazilim tusu

Dogrudan
secim imkani
yoktur

Anlami
Etkin takim

Alet tarama sisteminin minimum devrilme agis!
(MIN)

Alet tarama sisteminin maksimum devrilme agisi
(MAX)

Temel ilkeler | Durum gostergeleri

n_t11t\6_Stompe)_stamp

2 BLK FORM CYLINDER Z R30 160 DIST+2
3 T0OL CALL ~C40-KALIBRIERDORN-TT- 2 S2500

9
TCH PROBE 480 TT KALIBRE £THE
04100 :GUVENLT YUKSEKLIK

5 CYCL DEF 233 SATIH FREZELEME

megxam run, full sequence [o] amming
S Progtas fun Full Socuence e
e W POs PoS bR TooL TT TAMS GPARA G5 ArG MoN <)
Ane T 810 A
o eain pou ARICHTEN i oce:
1 TooL carL 21 7 S10000
2 L 2e100 R0 Fr000 W s
p_ms XL 40,1200
I :
0101645 Yo oo
010160+ T3
105
a10z0-1 oz ox ons oon
Hotsce _— TB 00000 40.0000  0.0000  0.0000
as30-1510 o o0 o.de0e oo 0,080
a1011
5 srop uao =
o o o ABarcHTEN wn B ow
T
ar
3% X[Nm]
I 4% Y[Nm] 13:16
o +0.000
[V ] +34.211
oo
calk B -216.568 ellelivd]
Mode: AGTL. |#4: Schieifen T 610 s 8883 F 250mm/min |Ovi 0.00% () 7|
s
eansweren >
i
Program akisl tekli timce = BProgramama il
[ FEEE IR L e |

"B

00C: G4 t s ﬂ
[ i
e

@370; L ‘»
azor
ases ’
azss «
assr ]
ouiriom 31 o
x| +0 +0.000 N +180.005/ el o
v | +61.000 +45.000
2l +206.082
Modvs: GEg | %0 T DS 2 T omsinin  Jovr io% i =
oo | o [ o || oo e | = -
i o i W M =

Devrilme agisi toleransi (DYN)

Donguntn olglim sonuglart:

Alan  Anlami

Pozitif X yoninun devrilme agisi

Pozitif Y yoninun devrilme agisi

Negatif Y yoninin devrilme agis|

.
2
3 Negatif X yonindn devrilme agisi
4
1

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

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

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

14 Tarama elemaninin gapli veya kenar
uzunlugu

15 Burulma agisi

Makine Ureticisi devrilme agisi toleransini istege

bagli tippingTolerance (No. 114319) adl makine
parametresinde tanimlar. Kumanda ancak bir tolerans
tanimlanmigsa devrilme agisini otomatik olarak tespit
eder.
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Temel ilkeler | Durum gostergeleri

Koordinat doniistiirmeleri (TRANS sekmesi)

Yazilmtusu  Anlami REEE T Bpzograniana ) ‘
Etkin dontstimler T — - [
KOORD . H e — [Furns roitiss wmid. [P (w50 —

HESAP DON R e e T T L1
Etkin sifir noktasi tablosunun adi, etkin sifir nokta- R B
sinumarasi (no.), etkin sifir noktasi numarasinin 0
etkin satir yorumu (DOC), 7 dongustinden i &g
Etkin sifir noktasi kaydirma (7 dongisi); kuman- R
da, 8 eksene kadar etkin bir sifir noktasi kaydirma- e e
= A x| 0 +0.000 N +209.350/ @ o
S| gosterir z sfzg::' : +0.000
Etkin dizeltme tablosu ad, etkin tablo numarasi | | | | e = |
(no.), etkin tablo numarasinin etkin satir yorumu
(DOC)
WPL-CS calisma dizlemi koordinat sisteminde
etkin kaydirma
Aynalanan eksenler (8 dongusu)
Aktif Donme Agisi (10 dongisi)
Aktif olgim faktord (dongl 11) / dlgl faktorle-
ri (dongl 26); kumanda 6 eksene kadar aktif bir
Olgim faktord gosterir.
Merkezi mesafe orta noktasi
o CfgDisplayCoordSys (no. 127501) makine parametresiyle

makine dreticisi durum gostergesinin hangi koordinat

sisteminde etkin bir sifir noktasi kaydirmasi gosterecegini

belirler.

Ayrintili bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El

Kitabi

Ayrintili bilgi: Acik Metin ve DIN/ISO Programlama Kullanici El

Kitaplari
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Temel ilkeler | Durum gostergeleri

Q parametresini goriintiileme (QPARA sekmesi)

Yazilm tusu  Anlami [ FEF e ~ i
| e o o e | o |
A Tanimlanmis Q parametrelerin giincel degerlerinin o
Q-PARAM. gostergesi :

Tanimlanmis String parametrelerin karakter zincir-
lerinin goruntilenmesi

o Q PARAMETRE LISTE yazilim tusuna basin. Kumanda,
bir acilir pencere agar. Her parametre tipi (Q, QL, QR, QS)
icin kontrol etmek istediginiz parametre numaralarini - p—rT1 e
tanimlayin. Tekli Q parametrelerini bir virgulle ayirin, ardi s (To [ o (o a7y
aridan gelen Q parametrelerini bir tire isareti ile birlestirin, ) e T e
orn. 1,3,200-208. Her parametre tipi icin girdi alani 132

karakter igerir.

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

QS parametrelerinin gosterimi, ilk 30 karakter ile sinirhdir.
Boylece igerigin tamami gortintr durumda degildir.

(i
[

Global Program ayarlari (Sekme GS, segenek no. 44)

@ Kumanda, eger bu fonksiyon makinenizde aktif durumda R = '
i cm — [

ise segenegi gosterir. St

349-00

EHa 5 © D

GALL LBL
TOOL CALL "WILL_D20_ROUGH® Z S2000 F1000

Yazilim tusu  Anlami

Dogrudan Global Program ayarlari fonksiyonunun glncel
segim imkani  etkin degerleri:

yoktur Eklenebilir ofset (M-CS) 1
Eklenebilir temel dvr (W-CS) T ] @
Kaydirma (W-CS) = o 32?;‘”
Yansima (W-CS) B I - e

Kaydirma (mW-CS)

Doniis (I-CS)

Beslem iizerine yazma

Diger bilgiler: "Globale program ayarlari (segenek-
no. 44)", Sayfa 359

HES)

oun g oun

(mt
m4

o Kumanda, Cark bindirmesi ayar imkaninin degerlerini
POS HR sekmesinde gosterir.
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Temel ilkeler | Durum gostergeleri

Adaptif besleme ayari AFC (AFC sekmesi, segenek no. 45)

@ Kumanda, eger bu fonksiyon makinenizde aktif durumda QBT B
ise secenegi gosterir. EE— L — =3 ]
Frk r——— il R
Yazimtusu _ Anlami EEULRERL SR —
Dogrudan Aktif Alet (Numara ve isim) 7

segim imkan P
yoktur il
Kesim numarasi I = P
R oy . . = +0.000 Gl +0.000 \j
Besleme potansiyometresinin % olarak glincel faktord = aatsoioll_______________ i

Guincel mil yiikii % olarak ] Ll B B e e e e W

Milin referans yiku

Milin giincel devri

Devrin guncel sapmasi

Guncel galisma suresi

Guncel mil gictiindeki ve kumandada yorumlanan
besleme override degerinin gosterildigi hat diyag-
rami
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Temel ilkeler | Durum gostergeleri

Yapilandirilmis makine bilesenlerinin denetimi (sekme MON ve
MON Detay, segenek no. 155)

- K - [EJ8en programs - plynuly cho =] ramovat
@ Kumanda bu sekmeyi sadece makinenizde yazilim S0 RIS, P oo ——
T — s O

segenedi etkinlestirimigse gosterir. T

Makine Ureticiniz Monitoring yardimiyla denetlenen maks.
on bilesen tanimlayabilir. :

Tespit edilen asir yukler igin makine dreticiniz bilesene
Ozel olarak muhtelif otomatik reaksiyonlar yapilandirir,

orn. guncel islemenin durdurulmasi. g
MON sekmesi e e
-16.657 Gl +0.000
Yazilimtusu  Anlami T —ro— [ re— e o
y B e o =
Dogrudan MON durumu - - - =
imi i tarina' Lot R e e = Bieprogzanovat
segimimkani  En az bir Monitoring'in makine tireticisi tarafindan s —— e« RS
yoktur tanimlanmis olmasi halinde aktiftir T i

00:00:00 s
BLK FORN CYLINDER 7 A30 60 DIST+2 u
ANV COMNIENT ¥
TOOL CALL “FACE_MILL D40° Z S2000 F1000 w0:00:00 -
w

Denetlemeler:

Tanimli adlan ve renkli durum gostergesi olan
tim Monitoring'ler (denetlenen bilesenler)

B Yesil: Bilesen tanima gore guvenli alanda

CYGL DEF 233 PLANFRAESEN w0 W

Sokunay

on:00:00 1

o0:00:00 [l

®  Sari: Bilesen uyari bolgesinde |
. .. . - on:00:00
Kirmizi: Bilesen asiri ytkleniyor T T e
-16.657 G +0.000.
Sema: i o100 . '
Tum denetimlerin kombine gorinimu e e e e i B

= Kirmizi gizgi, makine Ureticisi tarafindan
tanimlanan hata sinirini gosterir
B Sari gizgi, makine Ureticisi tarafindan
tanimlanan uyari sinirini gosterir
® Siyah ¢izgi en guclu sekilde ytklenen bilesenin
durumunu takip eder
= En az bir Monitoring asir yuk bolgesine
ulastiginda kirmizi gizginin dstindedir
B En az bir Monitoring uyari bolgesine
ulastiginda yesil gizginin Usttindedir
Grafik bolgeleri:
= Kirmizi gizginin dstindeki alan: agirt ylk
bolgesi
B Kirmizi ve yesil gizgi arasindaki alan: uyari
bolgesi
B Yesil cizginin altindaki alan: tanima gore
guvenli alanin bolgesi
Makine Ureticiniz alternatif olarak sadece uyari
veya sadece hata sinirlarini tanimlayabilir. Herhan-

gi bir sinir tanimlanmamissa ilgili kirmizi veya sari
Gizgi devre digi kalir.
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MON Detay sekmesi

Yazilmtusu  Anlami

Dogrudan Serbest segilebilir maks. U¢ denetimin detayli
secim imkani  gosterimi igin Ug 0zdes alan.
yoktur

Segim, grafiklerin Ustlindeki segim mendileri yardi-
miyla gerceklesir. Se¢im sonrasinda gosterge,
tanimli adi ve bir endeks igerir (tanimin sirasi).

Sema:
Secilen denetim gorevinin bireysel gorinimu
= Kirmizi gizgi, makine Ureticisi tarafindan
tanimlanan hata sinirini gosterir

B Sari ¢izgi, makine Ureticisi tarafindan
tanimlanan uyari sinirini gosterir

® Siyah ¢izgi guncel yuk durumuna karsihk gelir

Makine Ureticiniz alternatif olarak sadece uyari

veya sadece hata sinirlarini tanimlayabilir. Herhan-

gi bir sinir tanimlanmamissa ilgili kirmizi veya sari
Gizgi devre digi kalir.

Saniye:
Yikleme stresinin bireysel gostergesi
B Kirmizi: Asirt yuk bolgesinde sure
® Sari: Uyari bolgesinde sure
B Yesil: Tanima gore guvenli alanda slre

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

Dogru yapilandirmada tehdit eden bir asiri yik oncesinde
uyari notlari, tespit edilen asiri ylkte ise hata mesajlari
alirsiniz. Bu mesajlara uygun onlemler ile zamaninda yanit
verirseniz makine bilesenlerini hasarlara kars! korursunuz.

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

icin CfgMonUser (no. 129400) makine parametresi
yardimiyla diger etkilerin yani sira yapilandiriimis asir yuk
reaksiyonlari Uzerine etki edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Kullanici parametreleri listesi", Sayfa 596
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3.5 Dosya yonetimi

Dosyalari

Kumandadaki dosyalar Tip

NC programlari
HEIDENHAIN formatinda H
DIN/ISO formatinda |

Uyumlu NC programlari

HEIDENHAIN-Unit programlari .HU
HEIDENHAIN Kontur programlari .HC
Aletler

Alet degistirici T
Sifir noktalari .TCH
Noktalar D
Referans noktalari PNT
Tarama sistemleri PR
Yedekleme dosyalari TP
Bagli veriler (or. siralama noktalari) .BAK
Serbestge tanimlanabilir tablolar .DEP
Paletler .TAB
Torna takimlar P
Alet duzeltmesi .TRN
igin tablolar .3DTC
Metinler

ASCII dosyalari olarak A
metin dosyalari TIXT

HTML dosyalari, or. tarama sistemi donguleri-  .HTML
nin sonug protokolleri

yardim dosyalari .CHM

CAD verileri

ASCII dosyalari olarak .DXF
IGES
STEP

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

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

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

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

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

Dosya adi Dosya tipi
PROG20 H

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

Asagidaki karakterlere izin verilir:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
klmnopqgrstuvwxyz0123456789_-

Asa{idaki karakterler 6zel bir anlam ifade eder:

Karakter Anlami

Dosya adinin son noktasi uzantiyi ayirir

\ve/ Dizin agact icin

Surdcd tanimini dizinden ayirr

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

o Tablolarin ve tablo sutunlarinin adi bir harfle baglamali
ve igerisinde islem isaretleri, orn. + bulunmamalidir. Bu
isaretler SQL komutlarindan dolayi verilerin girilmesi ya da
okunmasi sirasinda problemlere yol acabilir.

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

Diger bilgiler: "Yollar', Sayfa 92

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022



Harici olusturulan dosyalar kumandada gosterme

Kumandada asag@idaki tabloda bulunan dosyalari gorintilemek ve
ayrica kismen dizenlemek icin de kullanabileceginiz bazi ek araclar
kuruludur.

Dosya tipleri Tip
PDF dosyalari pdf
Excel tablolari xls
csv
internet dosyalari html
Metin dosyalari txt
ini
Grafik dosyalari bmp
gif
jrg
png
Diger bilgiler: "Harici dosya tiplerinin yonetimi icin ek araglar’,
Sayfa 103
Dizinler

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

Yollar

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

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

Ornek

TNC sUrlcUsune AUFTR1 dizini eklendi. Daha sonra AUFTR1
dizininde NCPROG alt dizini eklendi ve buraya PROG1.H NC programi
kopyalandi. NC programi boylece su yolu igerir:
TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

Temel ilkeler | Dosya yonetimi

B =] TNCA

=1 AUFTR1
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Dosya yonetimini a¢

» PGM MGT tusuna basin s Do

> Kumanda, dosya yonetimi penceresini gosterir
(resim, temel ayari gosterir. Kumanda farkli
bir ekran duizenini gosterirse PENCERE yazilim
tusuna basin).

o END tusuyla bir NC programindan gikarsaniz kumanda
dosya yonetimini acar. Imleg, henlz kapatiimis olan
NC programinda bulunur.
END tusuna tekrar basarsaniz kumanda, imle¢ son

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

'Hpmgzam ama
& Programlama

W
2 BB

olabilir.

ENT tusuna basarsaniz kumanda, her zaman imleg 0
satirinda olan bir NC programi agar.

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

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

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

Gosterge Anlami

Dosya Ad Dosya adi ve dosya tipi

Bayt Bayt olarak dosya buyukligu

Durum Dosyanin ozelligi:

E Dosya, Programlama isletim turinde segcildi

S Dosya, Program Testi isletim tlriinde segildi

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

+ Dosya, DEP uzantili gosterilmeyen bagli

dosyalar iceriyor, or. alet kullanim kontrolU-
nuin kullaniimasinda

= Dosya, silmeye ve degistirmeye karsl koruma-
hidir

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

Tarih Dosyanin son degistirildigi tarih

Zaman Dosyanin son degistirildigi saat
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o Bagli dosyalarin goruntilenmesiicin
dependentFiles (no. 122101) makine parametresini
MANUAL olarak ayarlayin.

Ek fonksiyonlar

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

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

FONKS .

» Dosya korumasini etkinlestirme:
KORUMALI yazilim tusuna basin

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

Diizenleyici se¢
» Imleci agilacak dosyanin lzerine hareket ettirin

» Ek fonksiyonlari segin:
EK FONKS. yazilim tusuna basin

EK
FONKS .

> Editor segimi:
EDITORU SEC yaziim tusuna basin
> Istediginiz editorl isaretleyin
= Or..Aveya .TXT gibi metin dosyalari igin
TEXT-EDITOR
m NC programlari .H ve .l icin PROGRAM-EDITOR

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

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

EDITORD
SEC

USB cihazinin baglanmasi ve gikarilmasi

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. yaziim tusuna basin
» USB cihazini gikarin

EK

4

FONKS .

’

Diger bilgiler: "Kumandada USB cihazlar", Sayfa 98

O
S

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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GENISL. ERISIM HAKLARI

GENISL. ERiSIM HAKLARI fonksiyonu yalnizca kullanici ydnetimiyle
baglantili olarak kullanilabilir ve public dizininin olmasini gerektirir.
Diger bilgiler: 'Dosyalar i¢in genisletilmis erisim haklarinin
ayarlanmasl’, Sayfa 565

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

o Sadece public dizininde dosyalar igin olan erisim haklarini
ayarlayabilirsiniz.
TNC: sirlcustinde olan ve public dizininde olmayan tim
dosyalarda user fonksiyon kullanicisi otomatik sekilde
dosya sahibi olarak atanir.

Diger bilgiler: "Public dizini", Sayfa 565

Gizli dosyalari gosterme

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

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

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

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

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

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

FONKS .

GizLi
DOSYALARI
GOSTER

» GIZLi DOSYALARI GOSTER yazilim tusuna basin
> Kumanda gizli dosya ve klasorleri gosterir.
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Siiriiciileri, dizinleri ve dosyalari segme
» PGM MGT tusu ile dosya yonetimini cagirin

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

» Imleci sagdan soldaki pencereye ve tersi yonde
hareket ettirir

» Imleci bir pencerede yukari ve asagi hareket ettirir

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

1. adim: SUrlclyU secme

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

ENT » ENT tusuna basin

2. adim: Dizini segme

» Sol pencerede dizini isaretleyin

> Sagdaki pencere otomatik olarak dizinde isaretlenmis (agik
renkli) tim dosyalar gosterir.

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

TipP

SEG

TOM GOST.

2

SE

r

ENT

» TIiP SEC yaziim tusuna basin

» TUM GOST. yazilim tusuna basin
» Sag penceredeki dosyay! isaretleyin
» SEC yaziim tusuna basin veya

» ENT tusuna basin

> Kumanda, dosya yonetimini gagirdiginiz segilmis
dosyayi isletim tdrinde etkinlestirir.

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

Gostergenin filtrelenmesi
Gosterilen dosyalari asagidaki gibi filtreleyebilirsiniz:

Tip

SEC

GOSTER.

£

Alternati

TOM GOST.

[0

GOSTERG.
FILTRE

Alternatif;

GOSTERG.
FILTRE

al

Alternatif;

» TIiP SEC yaziim tusuna basin

» Istediginiz dosya tipinin yazilim tusuna basin

» TUM GOST. yazilim tusuna basin
> Kumanda, klasortin tum dosyalarini gosterir.

» Joker karakterleri kullanin, or. 4*.H

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

» Uzantilari girin, or. *.H;*.D

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

Belirlenen gosterge filtresi kumandanin yeniden baslatiimasi
durumunda da korunur.
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Son segilen dosyalardan birini segin
» Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin [Eianiet Tototin E@Proazaniara =

+ Dosya Adi Bayt Durum Tarih  Zanan
= 26-11-2014 09:47:07
= 21-11-2014 07:26:38
SONU
DOSYALAR

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

M2 1239 e 21-11-2014 02:12:50
N 1258 21112014 02:14:50
. o

19810 2411 211 o

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

» Imleci bir pencerede yukari ve asagi hareket ettirir

» Dosyayl secin: OK yazilim tusuna basin ya da

Nt » ENT tusuna basin

o GUNCEL DEGER KOPYALA yaziim tusuyla, isaretlenmis
bir dosyanin yolunu kopyalayabilirsiniz. Kopyalanan yolu
daha sonra tekrar kullanabilirsiniz, orn. PGM CALL tusu
yardimiyla bir program gagirirken.

Kumandada USB cihazlari

o USB araylzunu sadece dosyalarin aktarilmasi ve
yedeklemesi igin kullanin. islemek ve tamamlamak
istediginiz NC programlarini once kumandanin sabit
diskine kaydedin. Bu sayede gift veri havuzunu ve ayrica
isleme sirasindaki veri aktarimina bagli olasi problemleri
onleyebilirsiniz.

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

FAT/VFAT dosya sistemli disket surtculer

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

FAT/VFAT dosya sistemli sabit diskler

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

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

98 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022



Temel ilkeler | Dosya yonetimi

0 Kumanda bir USB cihazi baglandiginda bir hata mesaji
goruntulerse SELinux guvenlik yazilimindaki ayari kontrol
edin.
Diger bilgiler: "SELinux glvenlik yazilimi", Sayfa 534

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

Kumanda, FAT/VFAT veya exFAT dosya sistemli bir USB
cihazini tekrar dogru olarak algilamazsa araylzu baska
bir cihazla kontrol edin. Problem bu sekilde giderilmisse
galisan cihazi kullanin.

USB cihazlariyla galisma

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

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

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

USB cihazini gikar

Bir USB cihazini gikarmak i¢in yapmaniz gerekenler:

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

USB cihazini gikarin
@
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Harici bir veri tagiyicisi ile veri aligverisi

Verileri harici veri taslyicisina aktarmadan 6nce, veri
araylzdnl kurmaniz gerekir.

Diger bilgiler: "Veri arayuzu olustur', Sayfa 514

PGM
MGT

PENCERE

PGM MGT tusuna basin

Veri aktarimi igin ekran duiizenini segmek Uzere
PENCERE yazilim tusuna basin

Imleci aktarmak istediginiz dosyaya
konumlandirmak i¢in ok tuslarina basin

Kumanda, imleci bir pencerede yukari ve asagi
hareket ettirir.

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

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

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

GOSTER.
AGACT

GOSTER.
DOSYALAR

KOPYALA

S [
Bt

PENCERE

100

>

vV v vy

v

GOSTER. AGACI yazilim tusuna basarak baska bir
sUrlcU veya dizin segebilirsiniz

Istenen dizini ok tuslariyla segin

GOSTER. DOSYALAR yazilim tusuna basin
Istenen dosyayi 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 yonetimi igin standart pencereyi
tekrar gosterir.

Temel ilkeler | Dosya yonetimi

uanual Isletim 'H?mgzamama ]| 018
3 Propramlama

419
621
1323
2065
1195

12671
6847

KOPYALA

9 ||
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Eksik NC programlarina karsi koruma

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

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

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

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

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

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

Agdaki kumanda

o Makineleri glivenli bir agda isleterek verilerinizi ve
kumanday! koruyun.

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

Diger bilgiler: "Ethernet arayiizl ", Sayfa 521

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

o Kumanda olasi hata mesajlarini a§ isletimi sirasinda
kaydeder.

BILGI

Dikkat, manipiile edilen veriler nedeniyle tehlike!

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

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

» NC programi ve tim cagrilan dosyalari TNC: SURUCUSUNE
KOPYALAYIN
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Veri yedeklemesi

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

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

Dosyalari dogrudan kumandadan da yedekleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Backup ve Restore", Sayfa 508

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

o Dahili bellekte bulunan tim dosyalari yedeklemek
isterseniz, bu islem birkag saat zamaninizi alabilir.
Yedekleme islemini gerekirse gece saatlerinde yapin.

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

o Sabit disklerde, isletim kurallarina bagh olarak (6.
titresim yiikd), 3 ila 5 yil sonra artan kesilme oraniyla
hesaplanmasi gerekir. HEIDENHAIN bu nedenle sabit
diskin 3 ila 5 yil arasinda kontrol edilmesini onerir.

Bir iTNC 530 dosyasini ige aktarma

@ Makine el kitabini dikkate alin!

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

Makine Ureticisi gincelleme kurallar yardimiyla érn. tablo
ve NC programlarindan noktali harfleri otomatik olarak
cikarabilir.

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

Makine Ureticisi, TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI fonksiyonuyla
hangi dosya tiplerini ige aktarabileceginizi tanimlar. Kumanda,
okunan dosyanin icerigini TNC 640 igin gecerli bir formata
donlstlrlr ve degisiklikleri segilen dosyaya kaydeder.

Diger bilgiler: "Alet tablolarini ice aktarma", Sayfa 151
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Harici dosya tiplerinin yonetimi igin ek araglar

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

Dosya tiirleri Tanimlama
PDF dosyalari (pdf) Sayfa 104
Excel tablolari (xls, csv) Sayfa 105
internet dosyalari (htm, html) Sayfa 106
ZIP arsivleri (zip) Sayfa 108
Metin dosyalari (ASCII dosyalari, or. txt, ini) Sayfa 109
Video dosyalari (ogg, oga, ogv, 0gx) Sayfa 109
Grafik dosyalari (bmp, gif, jpg, png) Sayfa 110

o pdf, xls, zip, bmp, gif, jpg ve png uzantili dosyalar ikili
sekilde bilgisayardan kumandaya aktarilmalidir. TNCremo
yazilimini ihtiyag halinde uyarlayin (Baglant1 meni noktasi
> Baglantiy1 yapilandir > Mod sekmesi).

o Dokunmatik kumandali bir TNC 640 kullaniyorsaniz bazi
tuslar, hareketler tGzerinden kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi’, Sayfa 579
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PDF dosyalarini goster

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

imleci PDF dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin

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

vV v v v Y

Temel ilkeler | Dosya yonetimi

L) untitled bl
o

8 e pip.agy—:m arm«g ag[@e

o ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an kumanda ytzeyine
geri donebilir ve PDF dosyasini acik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gorev gubugundaki ilgili sembole
tiklayarak kumanda ytzeyine gecebilirsiniz.

Convenient Machinin
—The HR 620 Handwheel Increases Operator Comfort

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

Belge goriintiileyiciyi sonlandirmak igin asagidakileri uygulayin:
> Fare ile Dosya menl 6desini segin

> Kapat menu noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Fare kullanmiyorsaniz belge goriintiileyiciyi asagidaki gibi
kapatin:

Yazilim tusu degistirme tusuna basin

> Belge goriintiileyici, Dosya secim menusunu

&

acar.
» Iimleci Kapat meni noktasina hareket ettirin
Nt » ENT tusuna basin

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

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

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

imleci Excel dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin

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

v v v Vv

o ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an kumanda ytzeyine
geri donebilir ve excel dosyasini agik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gorev gubugundaki ilgili sembole
tiklayarak kumanda ytzeyine gecebilirsiniz.

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

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

» Kapat menu noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Fare kullanmiyorsaniz Gnumeric ek aracini asagdidaki gibi kapatin:

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

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.
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internet dosyalarini goster

o Virtslere ve kotli amagl yazilimlara karsl koruma ag
tarafindan garanti edilmelidir. Aynisi internete veya diger
aglara erisim igin de gegerlidir.
Bu ag icin koruyucu dnlemler, makine Ureticisinin veya
ilgili ag yoneticisinin sorumlulugundadir. 6r. bir gtivenlik
duvari ile.

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

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

ENT tusuna basin

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

v Vv Vvy

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

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

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

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

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

> Quit menU noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Fare kullanmiyorsaniz Web tarayicisi 6gesini asagidaki gibi

kapatin:
@ > Yazilim tusu degistirme tusuna basin: Web
tarayicisy, File secim menusunu agar
» imleci Quit meni noktasina hareket ettirin
EnT > ENT tusuna basin

Kumanda, dosya yonetimine geri doner.
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ZIP arsivleriyle calisma

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

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

imleci arsiv dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin

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

v v v Vv

o ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an kumanda ytzeyine
geri donebilir ve arsiv dosyasini agik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gorev gubugundaki ilgili sembole
tiklayarak kumanda ytzeyine gecebilirsiniz.

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

Xarchiver 6Jesini sonlandirmak igin asagidakileri uygulayin:

» Fareile ARSIV menii noktasini secin

» Cik menu noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Fare kullanmiyorsaniz Xarchiver 6gesini asagidaki gibi kapatin:

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

v

ENT tusuna basin
Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

v
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Metin dosyalarinin gosterilmesi veya diizenlenmesi

Metin dosyalarini (ASCII dosyalari, 6rnegin txt uzantili olanlari)
acmak ve dizenlemek igin dahili metin editorint kullanin. Asagida-
ki tarif edildigi gibi hareket edin:

» Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin
Metin dosyasinin kaydedildigi strtcu ve dizini
segin

» Imleci metin dosyasina hareket ettirin
ENT tusuna basin

Kumanda, dahili metin editorli metin dosyasini
agar.

v

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

o ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an kumanda ytzeyine
geri donebilir ve metin dosyasini acik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gorev gubugundaki ilgili sembole
tiklayarak kumanda yutzeyine gecebilirsiniz.

Leafpad 6gesini agmak icin asagidakileri uygulayin:

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

> Fare ile Dosya menl 6desini segin

» Cik menu noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Video dosyalarini goster

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakiimali ve uyarlanmalidir.

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

» Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin
Video dosyasinin kaydedildigi dizini segin
imleci video dosyasina hareket ettirin

>
>

- » ENT tusuna basin
>

Kumanda, video dosyasini kendine has bir
uygulamada acar.

Diger formatlar icin Ucretli Fluendo Codec Pack mutlaka
gereklidir, or. MP4 dosyalarrigin.

Ek yazilimin kurulumu makine Ureticiniz tarafindan
gerceklestirilir,

i
®
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Grafik dosyalarini goster
bmp, gif, jpg ya da png uzantili grafik dosyalarini dogrudan kuman- e e

dada agmak igin yapmaniz gerekenler:

PGM >
MGT

v v vy

G e«

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

imleci grafik dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin

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

o ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an kumanda ytzeyine
geri donebilir ve grafik dosyasini agik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gorev gubugundaki ilgili sembole
tiklayarak kumanda ytzeyine gecebilirsiniz.

o Risteretto kullanimina dair ayrintili bilgiyi Yardim altinda
bulabilirsiniz.

110
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Risteretto 6{esini sonlandirmak igin asagidaki sekilde hareket edin:
> Fare ile Dosya menl 6Jesini segin

» Cik menu noktasini segin

> Kumanda, dosya yonetimine geri doner.

Fare kullanmiyorsaniz Risteretto ek aracini asagidaki gibi kapatin:

@ > Yazilim tusu degistirme tusuna basin
> Risteretto, Dosya se¢im menusund acar.
» Imleci, C1k meni 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 | 01/2022 111



Temel ilkeler | Hata mesajlari ve yardim sistemi

3.6 Hata mesajlari ve yardim sistemi

Hata mesajlari

Hatayi goster

Kumanda, digerlerinin yani sira su durumlarda hata gosterir:
Yanlig girigler

NC programindaki mantikli hatalar

Uygulanamayan kontur elemanlari

Kurallara uygun olmayan tarama sistemi kullanimlar
Donanim degisiklikleri

Kumanda, ortaya ¢ikan bir hatayi baslik satinnda gosterir.

Kumanda, gesitli hata siniflarricin asagidaki simgeleri ve yazi
renklerini kullanir:

Simge Yazi rengi Hata sinifi Anlami
<73 Kirmizi Hata Kumanda, aralarindan secim yapmaniz gereken secenekleri iceren
Ay Soru tipi bir diyalog gosterir.
Diger bilgiler: "Detayli hata mesajlari’, Sayfa 113
h Kirmizi Sifirlama Kumanda yeniden baslatiimalidir.
© X nda yeniden
atasl Mesaji silemezsiniz.
6 Kirmizi Hata Devam edebilmek i¢cin mesaji silmeniz gerekir.
Yalnizca neden ortadan kaldinldiginda hatayi silebilirsiniz.
A\ Sari Uyari Mesajl silmek zorunda kalmadan devam edebilirsiniz.
d2d Cogu uyariyi istediginiz zaman silebilirsiniz, bazi uyarilar i¢in once
nedeni ortadan kaldirmaniz gerekir.
0 Mavi Bilgi Mesajl silmek zorunda kalmadan devam edebilirsiniz.

Bilgileri istediginiz zaman silebilirsiniz.

ﬁ Yesil Uyari Mesaiji silmek zorunda kalmadan devam edebilirsiniz.
Kumanda, bir sonraki gegerli tusa basilana kadar uyariyi gosterir.

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

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

Bir NC tumcesinin numarasini igeren bir hata mesaji, bu NC timcesi
veya onceden girilen bir timce nedeniyle olustu.

Hata penceresini agin

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

> ERR tusuna basin

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

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

» Hata penceresini agin
» Imleci ilgili hata mesaiji Gzerine getirin
‘ = ‘ » EK BILGI yazilim tusuna basin

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

- » Bilgiden gikis: EK BILGI yazilim tusuna tekrar
BtLet basin

Yiiksek oncelikli hata mesajlan

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

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

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

Asadidaki islemleri yapin:
» Kumandayi kapatin
> Yeniden baglat

iC BILGI yazilim tusu

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

» Hata penceresini agin
» imleci ilgili hata mesaiji izerine getirin
‘ " ‘ » i¢ BILGI yazilm tusuna basin

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

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

BILGI

o

[
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m
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GRUPLAND. yazilim tusu

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

Hata mesajlarini asagidaki gibi gruplandirin:
ERR » Hata penceresini agin

> EK FONKS. yazilim tusuna basin

» GRUPLAND. yazilim tusuna basin

> Kumanda ayni uyarilari ve hata mesajlarini
gruplandirr.

> Tekil mesajlarin sikligr ilgili satirda parantez iginde
gosterilir.

» GERI yazilm tusuna basin

o o

S=s=e===

OTOMAT. KAYDETMEYi ETKINLES. yazilim tusu

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

. » Hata penceresini agin

‘ X » EK FONKS. yazilim tusuna basin

» OTOMAT. KAYDETMEYi ETKINLES. yazilim tusuna
basin

> Kumanda, Otomatik kaydetmeyi etkinlestir
acllir penceresini agar.

> Girigleri tanimlayin
= Hata numarast: ilgili hata numarasini girin

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

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

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

» GERI yazilim tusuna basin

OTOMAT .
KAYDETMEY1
ETKINLES.

OO
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Hata silme

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

Kumandanin teslimat durumunda uyari ve hata mesaijlari
Program Testi ve Programlama isletim tirlerinde hata
penceresinden otomatik olarak silinir. Makine isletim
tdrlerindeki mesajlar silinmez.

Hatayi, hata penceresinin digindan silme:

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

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

Hatayi sil

» Hata penceresini agin

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

stL ‘

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

SIL

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

Hata protokolii

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

» Hata penceresini agin

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

Gerekiyorsa guncel hata protokolind ayarlayin:
GUNCEL DOSYA yazilim tusuna basin

i

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

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

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

» PROTOKOL DOSYALAR yazilim tusuna basin

PROTOKOL
DOSYALAR

Tus protokoltind agin: TUSLARI PROTOKOL
yazilim tusuna basin

TUSLARI
PROTOKOL

Gerekiyorsa 6nceki tus protokoltnu ayarlayin:
ONCEKI DOSYA yazilim tusuna basin

Gerekiyorsa guncel tus protokolund ayarlayin:
GUNCEL DOSYA yazilim tusuna basin

ONCEKI
DOSYA

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

Protokolii gormek igin tuglara ve yazilim tuglarina genel bakis

Yazilim tusu/
tuslar

Fonksiyon

BASLANG.

Tus protokolu baslangicina gegis

Temel ilkeler | Hata mesajlari ve yardim sistemi

Tus protokoll sonuna gegis

Metin ara

Guncel tus protokolt

Onceki tus protokol

ONCEKI
DOSYA

Satirileri/geri

Ana menuye geri don

Bilgi metinleri

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

Gerekli durumda kumandanin glincel durumunu kaydedebilirsiniz

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

0 Servis dosyalarinin e-posta tzerinden gonderimini
muamkun kilmak igin kumanda, yalnizca 10 MB'ye kadar
olan buytkltkteki etkin NC programlarini servis dosyasina
kaydeder. Daha biylk NC programlari servis dosyasinin
olusturulmasi sirasinda birlikte kaydedilmez.

SERVIS DOSYALARI KAYDET fonksiyonunu ayni dosya adiyla bircok
kez uyguladiginizda, onceki kayith servis dosyalari grubunun Gzerine
yazilir. Bu nedenle fonksiyonu tekrar uyguladiginizda farkli bir dosya
adi kullanin.

Servis dosyalarini kaydetme

- » Hata penceresini agin

— » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tusuna basin

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

komple yol girebileceginiz bir acilir pencere acar.
» OK yazilim tusuna basin
> Kumanda servis dosyasini kaydeder.

Hata penceresini kapat
Hata penceresini kapatmak igin asagidakileri yapin:

‘ ‘ » SONU yazilim tusuna basin
SON

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

Temel ilkeler | Hata mesajlari ve yardim sistemi

0 TNCguide 6gesini kullanabilmek igin yardim dosyalarini
HEIDENHAIN web sitesinden indirmelisiniz.

Diger bilgiler: "Giincel yardim dosyalarini indir",
Sayfa 122

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

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

o Kumanda TNCguide 6gesini, ayarladiginiz diyalog dilinde
baslatmay dener. Gerekli dil sirimu eksikse kumanda,
Ingilizce strimu agar.

Asadgidaki kullanicr dokimantasyonu TNCguide (zerinde kullanima
sunulur:

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

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

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

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

m  Gerekirse TNCdiag uygulamasinin kullanici el kitabi
(TNCdiag.chm)

® TiUm NC hata mesajlarinin listesi (errors.chm)

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

@ Istege bagli olarak makine Ureticiniz makineye ozel
doktmantasyonlari TNCguide 0gelerine ekleyebilir. Bu
dokumanlar ayr bir kitap olarak main.chm dosyasinda
goruntulenir.
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TNCguide ile yapilacak ¢aligmalar

TNCguide ogesini agin

TNCguide 6Jesini baslatmak igin birden fazla segenek kullanima
sunulmustur:

® HELP tusu yardimiyla

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

® Dosya yonetimi lizerinden bir yardim dosyasini (CHM dosyasi)

acin. Kumanda, bu dosya kumandanin dahili belleginde kayitli
olmasa da herhangi bir CHM dosyasini acabilir

o Windows programlama yerinde TNCguide, sistem
dahilinde tanimlanmis standart tarayicida acilir.

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

Asagidaki islemleri yapin:

» Istediginiz yazilim tusunun gosterildigi yaziim tusu gubugunu
segin

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

> Fare imleci soru isaretine donusdur.

> Soru isareti ile fonksiyonunu agiklamak istediginiz yazilim tusunu
tiklayin

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

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

» Istenen kelimeyi isaretleyin

» HELP tusuna basin
>

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

TNCguide 06Jesinde fare ile kolay bir sekilde gezinebilirsiniz. Sol
sayfada igerik dizini gosterilir. Sag tarafa gosteren Uggene tiklayarak
altinda yer alan boltimleri goruntuleyebilirsiniz veya ilgili girise
dogrudan tiklayarak ilgili sayfayi gosterebilirsiniz. Kullanim, Windows
Explorer kullanimi ile aynidir.

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

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

Yazilim tusu

..

Fonksiyon

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

tam olarak gosterilmiyorsa sayfayl asagi veya
yukari dogru kaydirin

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

0D

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

= Soldaki igerik dizini etkin: imleg tusuyla secilen
sayfayl goster

® Sagdaki metin penceresi etkin: imleg bir
baglantinin Uzerinde duruyorsa baglantisi
verilen sayfaya gegis

o)

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

®  Sagdaki metin penceresi etkin: Soldaki
pencereye geri don

o o

= Sol igindekiler dizini etkin: Ustlinde veya
altindaki kaydi segin

®  Sagdaki metin penceresi etkin: Bir sonraki
baglantiya geg

GERL

En son gdsterilen sayfayl segme

ILERT

En son gosterilen sayfayi1 se¢ fonksiyonunu
birden fazla kullandiysaniz sonraki sayfaya gegin

e
—fp >
‘ 3

Bir sayfa geri gitme

<
=
z

Bir sayfa ileri gitme

DIziN

]
[

Igerik dizinini gbsterme/gizleme
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Yazihmtugsu  Fonksiyon

Tam ekran gosterimi ve azaltilmis gosterim
arasinda gegis yapin. Azaltiimis gosterimde

kumanda yUzeyinin bir bolimuanu gorebilirsiniz

DEGISIM

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

‘ ‘ TNCguide 6gesini sonlandirma
SON

Konu bashgi dizini

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

Soldaki sayfa etkindir.

» Index secenedini segin

» Ok tuslanyla ya da fareyle istediginiz konu baslig
Uzerine hareket edin

Alternatif:
» Ik harfini girin
> Kumanda, girilen metne bagli olarak konu bashgi

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

» ENT tusu ile secilen konu baslgr ile ilgili bilgileri
gosterin

Tam metin arama

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

Soldaki sayfa etkindir.

Ara sekmesini segin

Arama: giris alanini etkinlestirin
Aranan kelimeyi girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda, bu kelimeyi igeren alanlarin timdnd
listeler.

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

vV v v v Y

v

o Tam metin aramasini daima sadece tek bir kelime ile
yapabilirsiniz.
Sadece basliklarda arama yap fonksiyonunu
etkinlestirirseniz kumanda, yalnizca basliklarda
arama yapar, butin metinlerde degil. Fonksiyonu
fareyle ya da isaretleyip bosluk tusuyla onaylayarak
etkinlestirebilirsiniz.
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Giincel yardim dosyalarini indir

Kumanda yaziliminiza uygun yardim dosyalarini bulabileceginiz
HEIDENHAIN ana sayfast:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html

Uygun yardim dosyasina asagidaki gibi gegis yapin:

» TNC kumandalar

» Seri, orn. TNC 600

» Istediginiz NC yazilim numarasi, 6r.TNC 640 (34059x-16)

0 HEIDENHAIN, NC yazilimi sirim T16'dan itibaren
sUrtim olusturma semasini basitlestirmistir:

B Yayinlama donemi strim numarasini belirler.

= Bir yayin déneminin tim kumanda tdrleri ayni
slriim numarasina sahiptir.

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

> Cevrimigi yardim (TNCguide) tablosundan istediginiz dil

strdmdnu segin
> ZIP dosyasini indir
> ZIP dosyasini ag

> Acilmis CHM dosyalarini kumandadaki TNC:\tncguide\de

dizinine veya ilgili dil alt dizinine tasiyin

o TNCremo ile CHM dosyalarini kumandaya aktarirsaniz
burada .chm uzantili dosyalar i¢in ikili modu segin.

Dil TNC dizini

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

Slovakga TNC:\tncguide\sk
Korece TNC:\tncguide\kr
Turkce TNC:\tncguide\tr
Romence TNC:\tncguide\ro
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3.7 NC esaslari

Yol dl¢iim cihazlar ve referans isaretleri

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

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

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

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

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

Programlanabilir eksenlerin tanimlarini agagidaki tabloda
bulabilirsiniz.

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

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Programlanabilir eksenlerin sayisi, adi ve atamasi
makineye bagldir.

Makine Ureticiniz baska eksenler tanimlayabilir, or. PLC
eksenleri.
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X (2Y)

zh

124 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022



Temel ilkeler | NC esaslari

Referans sistemleri

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

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

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

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

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

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

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

m  Alet koordinat sistemi T-CS:
Tool Coordinate System

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

Makine koordinat sistemi burada referans ilgi sistemidir.

z
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Temel ilkeler | NC esaslari

Makine koordinat sistemi M-CS

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

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

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

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

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

gordr.
Makine sifir noktasi MZP:
Machine Zero Point
Yazilim Uygulama @ggee?, Tsievin - Breooraniam n
tugu ——n
Kullanici, makine koordinat sisteminde eksen halin- i
de kaydirmalari, referans noktasi tablosunun OFSET : . . B " 3 =
degerlerinin yardimi ile tanimlayabilir. |
@ Makine ureticisi referans noktasi yonetiminin OFSET | s
sUtunlarini makineye uygun bigimde yapilandirir. :
E ..1, , : uio;:o 1 %“@
I TP " .. . o Y +10. 000 (§ +0.000
Diger bilgiler: '"Referans noktasi yonetimi", Sayfa 206 w
SON
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BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumandaniz makineye badli olarak ilave bir palet referans noktasi
tablosuna sahip olabilir. Makine Ureticiniz, referans noktasi
tablosundan sizin tarafinizdan tanimlanmis OFFSET degerleri
oncesinde OFFSET degerlerini tanimlayabilir. Bir palet referans
noktasinin etkin olup olmadigini ve hangisinin etkin oldugunu

ek durum gostergesinin PAL sekmesi gosterir. Palet referans
noktasi tablosunun OFFSET degerleri gorilebilir ya da diizeltilebilir
durumda olmadi§i igin tim hareketler esnasinda garpisma
tehlikesi bulunur!

» Makine dreticinizin dokimantasyonunu dikkate alin

> Palet referans noktalarini sadece paletler ile baglantili olarak
kullanin

» Islem 6ncesinde PAL sekmesinin gostergesini kontrol edin

0 Global Program ayarlar fonksiyonuyla (segenek no. 44)
ilave olarak hareketli eksenler icin Eklenebilir ofset (M-
CS) donistm kullanima sunulur. Bu dontisiim, referans
noktasl tablosu ve palet referans noktasi tablosundaki
OFFSET degerlerine eklenerek etki gosterir.

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

TUm OFFSET degerleri (belirtilen tim OFFSET giris
imkanlarr ile ilgili) birlikte, bir eksenin GERC ile REF GR
konumu arasindaki farki verir.
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Kumanda, makine koordinat sisteminde tum hareketleri, degerler

girisinin hangi referans sisteminde yapildigindan bagimsiz olarak

donusturar.

ZX dizlemine dik olarak diizenlenmeyen kama ekseni olarak bir Y

ekseni ile 3 eksenli bir makine igin 6rnek:

» El girisi ile pozisyonlama isletim turtinde L IY+10 ile bir
NC timce isleme

> Kumanda, tanimli de@erlerden gerekli nominal eksen degerlerini
belirler.

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

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

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

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

> Kumanda, tanimli de@erlerden gerekli nominal eksen degerlerini
belirler.

> Kumanda konumlandirma esnasinda yalnizca Y makine eksenini
hareket ettirir.

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

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

Kullanici, makine sifir noktasina iliskin pozisyonlari, orn. M91 ek
fonksiyonunun yardimiyla programlayabilir.
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Temel koordinat sistemi B-CS

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

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

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

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

Yazilim Uygulama e

tusu  — 8

Kullanicl, malzeme koordinat sisteminin konumu- B —n

TRANSFORM. . .. . . : o
oFsET nu ve hizasini, érn. 3D tarama sisteminin yardimiyla

tespit eder. Kumanda, tespit edilen degerleri temel | o |
koordinat sistemine iliskin olarak referans noktasi

yonetiminde TEMELTRANSFORM. degerleri olarak g
kaydeder. i "
1 D.D%. FO\/R 81 'OL ID‘:IOT 1 g« @
@ Makine Ureticisi referans noktasi yonetiminin 223 o <0.003
TEMELTRANSFORM. situnlarini makineye uygun bicimde b w8, E

yapilandirir.

Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi”, Sayfa 206

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

Kumandaniz makineye bagli olarak ilave bir palet referans noktasi
tablosuna sahip olabilir. Makine Ureticiniz, referans noktasi
tablosundan sizin tarafinizdan tanimlanmis TEMEL DONUSUM
degerleri 5ncesinde TEMEL DONUSUM degerlerini tanimlayabilir.
Bir palet referans noktasinin etkin olup olmadigini ve hangisinin
etkin oldugunu ek durum gostergesinin PAL sekmesi gosterir.
Palet referans noktasi tablosunun TEMELTRANSFORM. degerleri
gorulebilir ya da duzeltilebilir durumda olmadigi icin tum hareketler
esnasinda garpisma tehlikesi bulunur!

> Makine Ureticinizin dokiimantasyonunu dikkate alin

> Palet referans noktalarini sadece paletler ile baglantili olarak
kullanin

» Islem oncesinde PAL sekmesinin gdstergesini kontrol edin
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Malzeme koordinat sistemi W-CS

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

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

Yazilim tusu

TEMEL -
TRANSFORM.

OFSET

Uygulama

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

Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi", Sayfa 206

o Global Program ayarlar 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 olasl ilk dondsimddr.

®m Kaydirma (W-CS) calisma dizlemi dondurtlmeden
once NC programinda tanimlanmis kaydirmaya ek
olarak etki eder (dongl 7 SIFIR NOKTASI).

= Yansima (W-CS) calisma duzlemi dondurulmeden
once NC programinda tanimlanmis yansimaya ek
olarak etki eder (dongl 8 YANSIMA).

® Kaydirma (mW-CS) bilinen adiyla modifiye edilmis
malzeme koordinat sisteminde Kaydirma (W-CS) ya
da Yansima (W-CS) donusimlerinin uygulanmasindan
sonra ve galisma diizleminin hareket etmesinden once
etki eder.

Kullanici, malzeme koordinat sisteminde dontsimler yardimiyla
galisma dizlemi koordinat sisteminin konumunu ve hizasini
tanimlar.

Malzeme koordinat sistemindeki dontisumler:
= 3D ROT fonksiyonlari

= PLANE fonksiyonlari

® DOngl 19 CALISMA DUZLEMI

® DOngu 7 SIFIR NOKTASI
(isleme diizlem dondirilmeden énceki kayma)

= DSNgl 8 YANSIMA
(isleme diizlem dondirilmeden énceki yansima)

Temel ilkeler | NC esaslari

@Manuel Isletim o E)Programiama
3 uanuel t5latin :

[ x ' : snc s -
o o o o . L
| I 5 ) 300 “ -0
2 -0 -0 ) ) o Sl
Sy
|svnnx a
o
]
wotn gontp1igs 1 o 5
100% S-OVR
100% F-OVR S1 LIMIT 1 £100% |
@
[x 070] - | +0.000, B o
+73.658 +0.008
o, 0NN -
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Temel ilkeler | NC esaslari

o Birbirlerine dayanan donisumlerin sonucu programlama
sirasina baghdir!

Her koordinat sisteminde yalnizca belirtilen (Onerilen)
donlsudmleri programlayin. Bu durum dontsidmlerin
ayarlanmasi ve ayrica geri alinmasi igin de gegerlidir.
Farkli bir kullanim beklenmedik ya da istenmeyen
dizilimlere yol agabilir. Bunun igin asagidaki programlama
uyarilarini dikkate alin.

Programlama uyarilari:

m Donlstmler (yansima ve kaydirma) PLANE
fonksiyonlari dncesinde (PLANE AXIAL haric)
programlanirsa dénme noktasinin konumu (galisma
duizlemi koordinat sisteminin WPL-CS baslangi¢
noktasi) ve doner eksenlerin hizasi degisir
m Tek basina bir kaydirma sadece donme noktasinin

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

B PLANE AXIAL ve dongu 19 ile baglantili olarak
programlanmis dondstimler (yansima, donme ve
Olgeklendirme), donme noktasinin konumu tzerinde
ya da doner eksenlerin hizasi Uzerinde etkili degildir

0 Malzeme koordinat sisteminde etkin donusumler
olmadan calisma duzlemi koordinat sisteminin ve
malzeme koordinat sisteminin konumu ve hizasi 6zdestir.

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli galismada
malzeme koordinat sisteminde dondstmler

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

Calisma diuzlemi koordinat sisteminde elbette baska
dontstmler de mimkundur

Diger bilgiler: "Calisma dizlemi koordinat sistemi WPL-
CS" Sayfa 132
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Calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS

Calisma duzlemi koordinat sistemi, tig boyutlu kartezyen bir
koordinat sistemidir.

Calisma duzlemi koordinat sisteminin konumu ve hizasi, malzeme
koordinat sisteminde etkin dondstmlere bagldir.

o Malzeme koordinat sisteminde etkin dontsumler
olmadan calisma dizlemi koordinat sisteminin ve
malzeme koordinat sisteminin konumu ve hizasi 6zdestir.

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli calismada
malzeme koordinat sisteminde donusumler

bulunmaz. Etkin referans noktasi tablosu satirinin
TEMELTRANSFORM. dederleri bu varsayimda dogrudan
galisma duzlemi koordinat sistemine etki eder.

Kullanici, galisma duizlemi koordinat sisteminde donustmler
yardimiyla giris koordinat sisteminin konumunu ve hizasini tanimlar.

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

®  OEM donme yalnizca makine ureticisinin kullanimina
sunulur ve eksen sapmasi oncesinde etki eder

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

Her iki donlisimiin etkin degerlerini (esit degildir 0) ek

durum gostergesinin sekmesi POS gosterir. Degerleri

ayrica freze isletiminde de kontrol edin; burada da etkin

dontstmler etkili olmaya devam edebilir!

@ Makine el kitabini dikkate alin!

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

Calisma dizlemi koordinat sistemindeki dontstmler:
Dongli 7 SIFIR NOKTASI

Dongii 8 YANSIMA

Dongl 10 DONME

Dongli 11 OLCU FAKTORU

Dongli 26 OLCU FAK EKSEN SP.

PLANE RELATIVE

o Malzeme koordinat sisteminde PLANE fonksiyonu olarak
PLANE RELATIVE etkili olur ve ¢alisma duzlemi koordinat
sistemini hizalar.

Toplamsal dondirmenin degerleri burada her zaman
guncel galisma dizlemi koordinat sistemine iliskindir.
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Global Program ayarlar fonksiyonuyla (segenek no. 44)
ilave olarak Doniis (I-CS) donusuimdu kullanima sunulur.
Bu donusum NC programinda tanimlanmis donmeye
(dongl 10 DONME) ek olarak etki eder.

Birbirlerine dayanan donusumlerin sonucu programlama
sirasina baghdir!

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

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli galismada
ayrica malzeme koordinat sisteminde dontsimler
bulunmaz. Etkin referans noktasl tablosu satirinin
TEMELTRANSFORM. degerleri bu varsayimda dogrudan
giris koordinat sistemine etki eder.
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Giris koordinat sistemi I-CS

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

Giris koordinat sisteminin konumu ve hizasi, galisma dizlemi
koordinat sistemindeki etkin donusimlere baghdir.

o Calisma dizlemi koordinat sisteminde etkin dondsiumler
olmadan giris koordinat sisteminin ve galisma dizlemi
koordinat sisteminin konumu ve hizasi 6zdestir.

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli calismada
ayrica malzeme koordinat sisteminde dontsumler
bulunmaz. Etkin referans noktasi tablosu satirinin
TEMELTRANSFORM. dederleri 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, GERG, SCHPF ve ISTRW gdstergeleri giris
koordinat sistemini referans alir.

Giris koordinat sisteminde hareket timceleri:
® FEksene paralel hareket timceleri
m  Kartezyen veya kutupsal koordinatli hareket timceleri
= Kartezyen koordinatli ve ylizey normal vektorli hareket timceleri
Ornek
7 X+48 R+

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

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

X0
YO
T
X10
X0 Y10
YO0 X10

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

3D alet duzeltme ile baglantili olarak yizey normal
vektorleri boyunca alet koordinat sisteminin konumu
kaydinlabilir.

o Alet koordinat sisteminin hizasi farkli referans
sistemlerinde gerceklesebilir.

Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-CS", Sayfa 135

Giris koordinat sistemi bagnoktasina iligkin
bir kontur gok kolayca istenilen bigimde
donusturulebilir.
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Temel ilkeler | NC esaslari

Alet koordinat sistemi T-CS

Alet koordinat sistemi, koordinat bagnoktasinin alet referans noktasi

oldugu, G¢ boyutlu kartezyen bir koordinat sistemidir. Bu noktayi, alet

tablosunun degerleri, freze aletlerinde L ile R ve torna takimlarinda

ZL, XL ile YL referans almaktadir. | : : 1 : : | : : |
Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 147 ve "Alet ! L 2 L 2

verileri", Sayfa 425 | |

o Dinamik ¢arpisma denetiminin (segenek no. 40) aleti
dogru bicimde denetleyebilmesi igin alet tablosunun
degerleri, aletin gergek dlgulerine 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 iliskin degilse alet kilavuz noktasinin
kaydirilmasi gerekir. Gereken kaydirma, NC programinda alet
gadirma sirasinda delta degerleri yardimiyla uygulanir.

0 Grafikte gosterilen TCP konumu, 3D alet diizeltmesiyle
baglantili olarak baglayicidir.

6 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
galisma dizlemi koordinat sisteminde tanimlar.

Makine koordinat sisteminde alet dizilimi:

Ornek

Calisma duzlemi koordinat sisteminde alet dizilimi:
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0 Vektorlerle gésterilen hareket tiimcelerinde DL, DR ! !
ve DR2 duzeltme degerlerinin yardimiyla TOOL CALL
timcesinden veya .tco diuzeltme tablosundan bir 3D alet
duzeltmesi yapilabilir.
Duzeltme degerlerinin gcaligma sekilleri alet tipine baglidir.
Kumanda, alet tablosunun L, R ve R2 sttunlari yardimiyla
degisik alet tiplerini tanir:
] R2TAB + DRZTAB + DRZPROG =0
— Saft freze
B R27pg + DR21a8 + DRZprog = Rrag + DR1ag + DRprog
— Yarigap frezesi veya bilye frezesi
® 0 <R27pg + DR21pg + DR2prog < Rrag + DR1ag + DRprog
— Kose yaricapl frezesi veya simit frezesi

o TCPM fonksiyonu veya ek fonksiyon M128 olmadan alet
koordinat sisteminin ve giris koordinat sisteminin hizalari
Ozdestir.
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3.8 Aksesuar: HEIDENHAIN'In 3D tarama
sistemi ve elektronik el ¢arki

3D tarama sistemleri

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

= Referans noktalarini hizli ve kesin olarak yerlestirin

® Program akisi sirasinda malzemede dlglimler yapin

B Aletleri olgtin ve kontrol edin

@ Tarama sistemi dongilerinin tim fonksiyonlari Malzeme
ve alet icin 6l¢iim dongiilerinin programlanmasi
kullanicr el kitabinda agiklanmistir. Bu el kitabina ihtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN'a bagvurun.
ID: 1303409-xx

TS 260, TS 460, TS 642, TS 740 ve TS 760 agilan tarama sistemleri

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

Alet degistirici bulunan makinelerde kablosuz TS 642 ve TS 740 ve
ayni sekilde daha kiguk tarama sistemleri TS 460 ve TS 760 tarama
sistemleri uygundur. Belirtilen tim tarama sistemlerinde kizilotesi
sinyal aktarimi bulunur. TS 460 ve TS 760 ayni zamanda bir telsiz
aktarimi gergeklestirir. TS 460 buna ek olarak istege bagli carpisma
korumasl saglar.

HEIDENHAIN'In agilan tarama sistemlerinde asinmasiz optik bir
salter veya birden fazla ylksek hassasiyetli basing sensorleri

(TS 740 ve TS760) tarama piminin yon degistirmesini kaydeder.
Sapma, kumandanin guncel tarama sistemi konumu gergek degerini
kaydetmesini saglayan devre sinyalini tetikler.

Alet tarama sistemi TT 160 ve TT 460

TT 160 ve TT 460 tarama sistemleri alet olgulerinin etkili ve hassas
sekilde ol¢ulup test edilmesini saglar.

Kumanda burada donguyl kullanima sunar, bu dongiler ile duran ve
doénen milde alet yaricapi ve uzunlugu belirlenebilir. Ozellikle saglam

yapl ve yuksek koruma tir( ile alet tarama sistemi, sogutma sivisi ve
toza karsl dayanikli hale gelir.

Devre sinyalini asinmasiz optik bir salter olusturur. Sinyal aktarimi TT

160 igin kablo baglantili sekilde gergeklesir. TT 460 ile bir kizilotesi ve
bir telsiz aktarimi yapilir.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022

137



Temel ilkeler | Aksesuar: HEIDENHAIN'In 3D tarama sistemi ve elektronik el garki

Elektronik el ¢arki HR

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

Diger bilgiler: " Elektronik el garklariyla hareket ettirme", Sayfa 187

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

Yapilandirma makine ureticisi araciligiyla gerceklesir!
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4.1 Alet verileri

Alet numarasi, alet adi

Her alet O ila 32767 arasindaki bir numarayla tanimlanir. Alet
tablolari ile galisiyorsaniz ek olarak alet adini girebilirsiniz. Alet adlari
maksimum 32 karakterden olusabilir.

o izin verilen karakterler: #$% & ,-_.0123456789@
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Kaydetme sirasinda kumanda kuguk harfleri otomatik
olarak buyuk harflerle degistirir.

Yasak karakterler: <Bosluk>1""()*+:;<=>2[/]*"{|}

~

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

L alet uzunlugu

L alet uzunlugunu alet referans noktasini referans alarak mutlak 4 \
uzunluk olarak girersiniz.

L3

o Kumanda mutlak alet uzunluguna orn. kaldirma L1
simulasyonu veya Dinamik ¢arpisma denetimi DCM gibi L2 -
gok sayida fonksiyon igin ihtiyag duyar.
Aletin mutlak uzunlugu daima alet referans noktasina —
dayanir. Genelde makine Ureticisi alet referans noktasini

mil burnunun Gzerine yerlestirir.

Alet uzunlugunun belirlenmesi

Aletlerinizi harici olarak bir n ayar cihaziyla veya or. bir alet tarama
sistemi yardimiyla dogrudan makinede olgun. Belirtilen 6lgim
imkanlarina sahip olmasaniz da alet uzunluklarini belirleyebilirsiniz.

Alet uzunluklarini belirlemek igin asagidaki segenekleri
kullanabilirsiniz:

B Bir takoz mastari ile
m Bir kalibrasyon mili ile (kontrol aleti)

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

o Referans noktasi belirleme iglemini bir takoz mastari
ile yapabilmeniz icin alet referans noktasinin mil burnu
Uzerinde bulunmasi gerekir.

Referans noktasini ylizeye yerlestirmeniz ve ardindan

aletle gizmeniz gerekir. Bu ylzey gerekirse onceden
olusturulmaldir.

Z=0

Bir takoz mastart ile referans noktasi belirlerken asagidaki gibi
ilerleyin:

» Takoz mastarini makine tezgahina yerlestirin

» Mil burnunu takoz mastarinin yanina konumlandirin

» Kademeli olarak Z+ yonunde, takoz mastarini mil burnunun altina

kaydirabilecek kadar hareket ettirin

» Referans noktasini Z'ye getirin

Alet uzunlugunu su sekilde belirlersiniz:

> Aleti degistirin

> Ylzeyi gizin

> Kumanda, mutlak alet uzunlugunu pozisyon gostergesinde
gercek pozisyon olarak gosterir.

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

Kalibrasyon mili ve olgu kutusu ile referans noktasi belirlemede

asagidaki gibi ilerleyin:

» Olgl kutusunu makine tezgahina gerdirin

» Olci kutusunun hareketli ic halkasini sabit dis halkayla ayn
yukseklige getirin

» Ibreli dlcegi 0 olarak ayarlayin

» Kalibrasyon milini hareketli i¢ halka yontnde sirin

» Referans noktasini Z'ye getirin

Alet uzunlugunu su sekilde belirlersiniz:

> Aleti degistirin

> Aletile, ibreli olgek 0 gosterene kadar hareketli i¢ halkaya surin

> Kumanda, mutlak alet uzunlugunu pozisyon géstergesinde
gergek pozisyon olarak gosterir.
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Alet yaricapi R
Alet yarigapi R'yi direkt girin.

Alet tablosu esaslari

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

Alet tablolarini asagidaki durumlarda kullanmaniz gerekir:

® Birden fazla uzunluk dizeltmesi igeren imlenmis aletleri
kullanmak isterseniz 6rn. kademeli matkap
Diger bilgiler: "Belirtilen alet", Sayfa 143

= Makineniz otomatik alet degistiricisi ile donatilmigsa

® 22 dongusu ile ardil bosaltma yapmak istiyorsaniz
Ayrintil bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

= 251 ila 254 donguleriyle galismak istiyorsaniz
Aynintili bilgi: Isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

0 satirnin alet tablosundan silinmesi tablo yapisina zarar verir.
Ardindan kilitli aletler, duruma gore artik kilitli olarak algilanmaz, bu
sekilde yardimei alet aramasi da galismaz. Sonradan bir 0 satirinin
eklemesi bu problemi ¢cozmez. Onceki alet tablosu surekli hasarli
durumda olur!
> Alet tablosunu yeniden olustur

B Arizali alet tablosunu yeni bir O kadar genislet

®  Arizall alet tablosunu kopyala (6rn. toolcopy.t)

®  Arizall alet tablosunu (gincel tool.t) sil

m Kopyay! (toolcopy.t) tool.t olarak kopyala

= Kopyayi (toolcopy.t) sil
» HEIDENHAIN musteri hizmetlerini bilgilendir (NC destek hatt)

o Tim tablo adlan bir harfle baslamalidir. Diger tablolar
olustururken ve yonetirken bu kosulu dikkate alin.
Tablo gorinumunu Ekran diizeni tusuyla segebilirsiniz.
Burada bir liste gortinimu ya da form gorindmiu
kullanima sunulur.

Orn. SUTUNLARI SIRALA/ GIZLE, gibi diger ayarlari dosya
acildiktan sonra yapabilirsiniz.

Aletler | Alet verileri
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Alet tablosunun goriiniimiinii degistirme

Kumanda, alet tablosunu pozisyon gostergesiyle kombine veya tam
ekran olarak gortntuler.

o Gelismis alet yonetimiyle bagdlantili dedil (segenek no. 93).

Alet tablosunun goruntimunu asagidaki sekilde degistirirsiniz:

ALeT » ALET TABLOSU yazilim tusuna basin

£x » EK FONKS. yazilim tusuna basin.
T— » POZ. GOS. yazilim tusunu AGIK konuma getirin
o > Kumanda pozisyon gdstergesini goruntler.

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 satir)) mevcut bir (T 5) alet tanimini, ilave belirtiimis alet
numarasl (6rn. T 5.1) seklinde tamamlayin. Bdylece ilave her bir
tablo satiri onceki alet numarasindan, bir noktadan ve bir endeksten
(1'den 9'a kadar artarak) olusur. Onceki alet tablosu satirinda
maksimum alet uzunlugu bulunur, takip eden tablo satirlarinin
uzunlugu, alet tespit noktasina yaklasir.

Belirtilmis bir alet numarasi (tablo satiri) olusturmak igin yapmaniz
gerekenler:

Alet tablosunu ag
SATIR UYARLA yazilim tusuna basin
Kumanda, Satir ekleme agilir penceresini agar

Satir sayis1 = giris alaninda ilave satirlarin sayisini
tanimlayin

» Alet numarasi giris alaninda endeks dahil olmak
Uzere onceki alet numarasini girin

» OKile onaylayin

> Kumanda, alet tablosunu ilave tablo satiri kadar
genigletir.

SATIR
UYARLA

vVvVvyYyy

o Geligmis alet yonetimini (segenek no. 93) kullandiginizda
INDEKS EKLE yazilim tusuyla belirtiimis aleti
ekleyebilirsiniz. Kumanda, endeksi ardisik olarak ekler ve
onceki aletin ttim degerlerini kabul eder.

o Dinamik ¢arpisma denetimi DCM fonksiyonu da ayni
sekilde garpisma denetimi ve etkin aletin gosterilmesiigin
uzunluk ve yarigap verilerini kullanir. Eksik ya da yanlis
tanimlanmis aletler duruma gore zamanindan once ya da
yanlis garpisma uyarilarina yol agar.
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Alet adina gore hizli arama:

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

> Alet adinin ilk harfini girin, orn. Ml

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

> Secimi sinirlandirmak igin diger harfleri girin, or. MILL

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

Hizll arama ayrica alet segiminde de TOOL CALL timcesinde galisir.

Sadece belirli alet tiplerini goster (filtre ayari)

TABLO FILTRESI yaziim tusuna basin

» Istenen alet tipini yaziim tusuyla segin

> Kumanda sadece secilen tipteki aletleri gosterir.

» Filtreyi tekrar kaldirin: TUM GOST. yazilim tusuna basin

v

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, filtre fonksiyonunun fonksiyon kapsamini
makinenize uyarlar.

Yazilm tusu  Alet tablosunun filtre fonksiyonlari

TABLO Filtre fonksiyonu segimi
FILTREST J
Filtre ayarlarini kaldir ve tUm aletleri goster
TOM GOST.
T Standart filtre kullanimi
FILTRE
WATKAP BUtUn delicileri alet tablosunda goster
J
Freze BUtUn frezeleri alet tablosunda goster
1]
Wz orsLtst Butun disli delicileri / digli frezeleri alet tablosunda
Ig goster
TARAMA{[‘SETE BUtUn tuslar alet tablosunda goster
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Alet tablosu siitunlarini gosterin veya siniflandirin

Alet tablosunun gosterilmesini ihtiyaclariniza gore
dizenleyebilirsiniz. Gosterilmemesi gereken sttunlari kolayca
gizleyebilirsiniz:

» SUTUNLARI SIRALA/ GIZLE yazilim tusuna basin

> Istenen siitun adini ok tusuyla segin

» Bu siitunu tablo gériinimiinden gikarmak icin SUTUN GIZLE
yazilim tusuna basin

Tablo sutunlarinin gosterildigi sirayr da degistirebilirsiniz:

» Oniine tasi: diyalog alani tizerinden, tablo siitunlarinin
goruntilendigi sirayi degistirebilirsiniz. Gosterilen Siitunlar:
0gesinde isaretlenen kayit bu sttunun 6nidne kaydirilir

Formda bagl bir fare veya navigasyon tuslariyla galigabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

» Giris alanlarina atlamak i¢in navigasyon tuslarina
basin

» Bir giris alani dahilinde ok tuslariyla yonlendirme
yapin

» Secim mendlerini GOTO tusuyla agin

o Siitun sayisim sabitle fonksiyonuyla ekranin
sol kenarinda kag sttunun (0-3) sabitlenecegini
saptayabilirsiniz. Tabloda saga hareket ettiginizde de bu
sttunlar gorulir durumda kalir.

Torna takimlari igin alet tablosu

Torna takimlari yonetiminde freze ya da delme aletlerinden farkli
geometrik tanimlamalar gereklidir. Kesici yarigapi dlizeltmesini
gercgeklestirebilmek igin orn. bir kesici yarigapi tanimi gereklidir.
Kumanda burada torna takimlari igin 6zel bir alet ydnetimi sunar.

Diger bilgiler: "Alet verileri”, Sayfa 425

Taglama aletleri igin alet tablosu

Bir taslama aletinin yonetiminde, freze ya da delme aletlerinde
olanlardan farkli geometrik tanimlamalar gereklidir. Kumanda bunun
igin taglama ve diizenleme aletlerine yonelik 6zel formul bazli alet
yonetimi sunar.

Diger bilgiler: "Taslama isletiminde aletler (segenek no. 156)",
Sayfa 439
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Alet tablosunun iNG olarak olusturulmasi ve
etkinlestirilmesi

o Kumandayi INC 6lci birimine degistirirseniz alet

tablosunun olgim birimi otomatik olarak degismez.
Olgti birimini burada da degistirmek isterseniz yeni bir alet
tablosu olusturmaniz gerekir.
Bu, tum alet tablolari icin gegerlidir; digerlerinin yan
sira torna takimlari igin olan toolturn.trn buna dahildir.
Sonraki uygulama adimlari analog olarak diger alet
tablolarricin de kullanilabilir.

INC 6lci biriminde bir alet tablosu olusturmak ve etkinlestirmek igin
asagidaki gibi ilerleyin:

» El girisi ile pozisyonlama isletim tlrlnd segin
Sifir aletini (TO) gagirin

Kumandayi yeniden baslatin

Akim kesintisi 0Jesini CE ile onaylamayin
Programlama isletim tirtnd segin

vV v Vv Yy

P » Dosya yonetimini agin
» TNC:\table klasorunt agin
tool.t dosyasinin adini or. tool_mm.t olarak
degistirin
tool.t dosyasi olusturun
INC 6lcii birimini segin
Kumanda yeni, bos alet tablosunu acar.
Satir ekleyin, or. 100 satir
Kumanda, satirlari ekler.

# o

v

INCH ‘

N SATIRI
SONA
EKLE

imleci 0 satirinin L sitununa konumlandirin
0 girin

imleci 0 satirinin R stitununa konumlandirin
0 girin

Girisi onaylayin

vV v v VvV VVVVvVY

PGM

P Dosya yonetimini agin

istenilen NC programini agin
Manuel isletim isletim tiiriini segin
Akim kesintisi 6gesini CE ile onaylayin

2

ALET
TABLOSU

Alet tablosunu agin
Alet tablosunu kontrol edin

vV vy V.V VY

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

Diger bilgiler: "Referans noktasi tablosunun ING olarak
olusturulmasi ve etkinlestirilmesi”, Sayfa 207
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Alet verilerini tabloya girin

Standart alet verileri

Parametre Anlami Diyalog
T Aletin NC programinda ¢agrildigi numara (6r. 5, belirlenen: -
5.2)
iSim Aletin NC programinda adi (maksimum 32 karakter, sadece ~ Alet ismi?
biytk harf, bosluksuz)
L L alet uzunlugu Alet uzunlugu?
Alet yarigapi R Alet yancap1?
R2 Kose yaricapl freze icin R2 alet yaricapi (sadece ¢ boyut-  Alet yaricapi 2?
lu yarigap dizeltme veya Bilye frezesi ile islemenin grafiksel
gosterimi)
DL L alet uzunlugu delta degeri Alet uzunlugu olciisii?
DR R alet yaricapi delta degeri Alet yaricap olciisii?
DR2 R2 alet yarigapi delta degeri Alet yanicap1 2 ol¢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: Replacement-  Benzer alet?

Tool = ing. Yedek alet)
Bos alan veya 0 girisi, yardimci aletin bulunmadi§i anlamina

gelir

TIME1 Aletin, dakika olarak maksimum bekleme siiresi. Bu fonksi- ~ Maksimum bekleme siiresi?
yon makineye bagldir ve makine el kitabinda tanimlanmis-
tir

TIME2 Aletin, alet cagirma durumunda dakika olarak maksimum TOOL CALL maks. bekleme
bekleme siresi: Glincel bekleme slresi bu degere ulasir- siiresi?

sa veya bu degeri asarsa kumanda, bir sonrakiTOOL CALL
isleminde (alet ekseni verisi ile) yardimci aleti devreye sokar

CUR_TIME Aletin dakika olarak giincel bekleme stiresi: Kumanda Giincel bekleme siiresi?
glincel bekleme siresini (CUR_TIME: CURrent TIME igin =
ing. gincel devam eden saat) kendiliginden yukari sayar.
Kullanilmis aletler icin bir talimat girebilirsiniz

TiP Alet tipi: Alani dizenlemek igin ENT tusuna basin. GOTO Alet tipi?
tusuy, alet tipini segebileceginiz bir pencere agar.

Alet yonetiminde SEC yazilim tusu yardimiyla agilir pence-
re agin. Alet tipini, sadece segili tipin tabloda gorinmesini
sa@lamak igin gosterge filtresi ayarlarini dizenlemek lGizere

girebilirsiniz

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

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

LCUTS Aletin kesici uzunlugu ALET ekseninde kesme uzunlu-
Bir giris dongllerdeki sevk derinligini sinirlandirir gu?

ANGLE Donguler icin sarkac seklinde delik agma hareketindeyken Maksimum dalma ag¢is1?
aletin maksimum delik agma agisi

TMAT Kesim verileri islemcisi i¢in aletin kesim maddesi Alet kesim maddesi?

CUTDATA Kesim verileri islemcisi igin kesme verileri tablosu Kesme verileri tablosu?
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Parametre

NMAX

Anlami

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

Girig araligi: O ila +999 999, fonksiyon etkin degil: - girin

Aletler | Alet verileri

Diyalog

Maksimum devir sayisi [1/dak]

LIFTOFF

Konturdaki serbest kesim isaretlerini engellemek igin
kumandanin, aleti bir NC durdurmada pozitif alet ekseni
yonunde hareket ettirip ettirmeyeceginin belirlenmesi. Y
tanimlanmigsa ve M148 etkinse kumanda, aleti konturdan
kaldirir.

Diger bilgiler: "Aleti NC durdur islemi sirasinda otomatik
olarak konturdan kaldirin: M148", Sayfa 330

Geri ¢ckm izn var?Evt=ENT/
Hyr=NOENT

TP_NO

Tarama sistemi tablosundaki tarama sistemi numarasina
yonlendirme

Tarayici sayisi

T-ANGLE

Aletin ug acgisi. Gap girisinden merkezleme derinligini
hesaplayabilmek igin dongl 240 tarafindan kullanilir

Uc acgis

PITCH

Aletin hatvesi. 206, 207 ve 208 donguleri tarafindan kullani-
lir. Pozitif on isaret, sag disliye esittir

Takim disli artis1?

AFC

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

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

Girig araligi: Maks. 10 karakter

ayar stratejisi

AFC-LOAD

Adaptif besleme ayarti icin alete bagli ayar referans perfor-
mansi.

Ylzde olarak girig, milin nominal performansi ile ilgilidir.

Kumanda ongorilen dederi hemen ayar igin kullanir, boyle-
ce bir 6grenme kesimi uygulanmaz. Bu deger daha dnce bir
o6grenme kesimiyle tespit edilmelidir.

Diger bilgiler: "Ogrenme kesimi uygulama”, Sayfa 349

AFC icin referans performans [%]

AFC-OVLD1

Adaptif besleme ayari igin kesime iliskin alet aginma deneti-
mi.

Ylzde olarak girig, ayar referans performansi ile ilgilidir.

0 degeri denetleme fonksiyonunu kapatir. Bos bir alanin
herhangi bir etkisi yoktur.

Diger bilgiler: "Alet asinmasi denetimi’, Sayfa 356

AFC asr1 ykinme on uyr1 kdme
[%]

AFC-OVLD2

Adaptif besleme ayari igin kesime iliskin alet aginma deneti-
mi (alet kirlmasi kontrold).

Ylizde olarak giris, ayar referans performansi ile ilgilidir.
0 degeri denetleme fonksiyonunu kapatir. Bos bir alanin
herhangi bir etkisi yoktur.

Diger bilgiler: "Alet yiki denetimi”, Sayfa 356

AFC asin yiiklenme kapatma
kademesi [%]

LAST_USE

Aletin en son milde bulundugu zaman

Son alet kullanimi tarihi/saati

PTYP

Yer tablosundaki degerlendirme igin alet tipi

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

Yer tablosu icin alet tipi?

ACC

ilgili alet igin etkin gurdlti onlemeyi etkinlestirin veya devre
disi birakin (Sayfa 357).
Girig alani: N (etkin degil) ve Y (etkin)

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

148
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Parametre Anlami Diyalog
KINEMATIC Alet tastyici kinematigini SECIM yazilim tusuyla goriintiile- Alet tasiyic1 kinematik
yin. Alet yonetiminde SEC yazilim tusu ve OK yazilim tusuy-
la dosya adini ve yolu kabul edin.
Diger bilgiler: "Alet taslyici atama", Sayfa 177
DR2TABLE Diizeltme degeri tablolarinin listesini SECIM yaziim tusuyla ~ DR2 kompanzasyon degeri tablo-
ekrana getirin ve diizeltme dederi tablosunu segin (uzanti su
ve yol olmadan).
Duzeltme degeri tablolar TNC:\system\3D-ToolComp altin-
da kayithdir.
OVRTIME Alet bekleme stiresinin uzatilmasi i¢in dakika olarak stre Alet bekleme siiresinin asilmasi
Diger bilgiler: "Bekleme siresini uzatma", Sayfa 158
Makine el kitabini dikkate alin! Fonksiyon makine Ureticisi
tarafindan tanimlanir!
RCUTS Aletin alin tarafindaki kesici agiz genisligi, orn. doner kesme ~ Kesme plakasinin genisligi
plakalarinda.
Bir giris 251, 252 ve OCM dongulerinde sarmal ve salinimli
dalmay: etkiler.
Ayrintili bilgi: isleme Dongilerinin Programlanmasi Kulla-
nicl El Kitabi
LU Delme donguleri ve 25x dongdleriicin aletin faydali uzunlu-  Aletin faydali uzunlugu?
gu
Bir giris aletin dongulerdeki dalma derinligini sinirlandirir.
LU, RN ile baglantili olarak LCUTS'den buytuk olabilir.
RN Grafik gosterim ve carpisma denetimi igin aletin kesin Alet sapinin yaricap1?

tanimlanmasi amaciyla sap yarigapi, orn. taslanarak agiga
cikarilan saft frezeleri veya disk frezelerinde

RN serbest taslama yalnizca LU > LCUTS ise mumkundur
ve grafik simulasyon i¢inde gorulebilir.

Otomatik alet dl¢iimii icin alet verileri

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Makine ureticisi CUT 0 ile bir takimda kaydirmanin R-
OFFS hesaplanip hesaplanmayacagini tespit eder.

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

Parametre Anlami Diyalog

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

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

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

DIRECT Donen aletli olgtim icin alet kesim yonu Kesme yonii? M4=ENT/M3=NOENT
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Parametre Anlami

Diyalog

R-OFFS Uzunluk dlgimu: Aletin, dongui ortasi ve alet ortasi arasinda  Alet kaydirma: Yaricap?
kaymasi.

L-OFFS Yarigap olgumu: 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 asilmissa kumanda aleti bloke eder (L
durumu). Giris araligi: 0 ila 3,2767 mm

RBREAK Kirilma teshisinde, R alet yarigapi igin izin verilen sapma. Kirilma toleransi: Yaricap?

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

@ Otomatik alet dlgimda igin dongulerin tanimi.

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

Alet tablolarini diizenleme

Program akisi igin gegerli olan alet tablosu TOOL.T dosya adina [B3es, rabaoen dizenteme | S R
sahiptir ve TNC:\table dizinine kaydedilmis olmalidir.

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

TOOL.T alet tablosunu agin: =
> Istediginiz makine isletim tirind segin

ALET > Alet tablosunu secin: ALET TABLOSU yazilim L A I
TABLOSU Met isai? Meotin genigliol 32 5| =
tusuna basin e e T e

zzzzz
77777

TU U

DUZENLE

» DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin
ACK

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

Yeni bir alet olusturduysaniz uzunluk ve yarigap sttunlari
manuel girise kadar bos kalir. Bu sekilde yeni olusturulan
bir aletin degistirilmesi denendiginde, kumanda bir hata
mesaji ile yarida kesilir. Bu nedenle henliz geometri
verileri bulunmayan bir aleti degistiremezsiniz.

Alfa klavye ya da badli bir fare ile agadidaki gibi gezinebilir ve
duzenleme yapabilirsiniz:

m Ok tuslari: Hicreden hicreye gezinti

® ENT tusu: Sonraki satira atlama, segim alanlarinda: Segim
diyalogunu agcma

m  Bir hiicreye fareyle tiklama: Hlicreye gegis

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

BASLANG.

Tablo basini segin

SON

Tablo sonunu segin

YAN

Onceki tablo sayfasini segin

YAN

Sonraki tablo sayfasini segin

Metin ya da sayi bul

DOGRUYU
BASLAT
=

Satirin baslangicina geg

SATIR
SONU
=

Satirin sonuna geg

GUNCEL
DEGER
KOPYALA

Guncel alani kopyalama

DEGER
UYARLA

KOPYALANM

Kopyalanan alani ekleyin

SONA
EKLE

N SATIRI

Girilebilen satir sayisini (aletler) tablo sonuna
ekleyin

SATIR
UYARLA

Girilebilir alet numaral satir ekleme

SATIR
sIL

Gegerli satiri (alet) silin

AYIRMA

Aletleri secilebilir bir situnun igerigine gore sirala-
yin

SECIM

Bir acilir pencereden olasi girisleri segin

SUTUN
GERT

BELIRLEME

Degeri sifirlayin

GUONCEL
ALAN
DUZENLE

Imleci glincel hiicreye alin

Alet tablolarini i¢ce aktarma

®

Makine el kitabini dikkate alin!

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

Makine Ureticisi glincelleme kurallar yardimiyla 6rn. tablo
ve NC programlarindan noktali harfleri otomatik olarak
glikarabilir.

iTNC 530 cihazinin alet tablosunu okuyup bir TNC 640
cihazina aktarirsaniz alet tablosunu kullanabilmek igin
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formati ve igerigi uyarlamaniz gerekir. TNC 640 blnyesinde
TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI fonksiyonu ile alet tablosunu
rahatlikla uyarlayabilirsiniz. Kumanda, okunan alet tablosunun
icerigini TNC 640 cihazi i¢in gegerli bir formata donusturdr ve
degisiklikleri secilen dosyaya kaydeder.
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Asagidaki islemleri yapin:
» iTNC 530'un alet tablosunu TNC:\table klasoriine kaydedin

FONKS .

TABLONUN /
NC-PGM
UYARLAMASI

» Programlama isletim tirind secin
» PGM MGT tusuna basin

» Imleci, igeri aktarmak istediginiz alet tablosuna
hareket ettirin

» EK FONKS. yaziim tusuna basin

» TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI yazilim
tusuna basin

> Kumanda, segilen TOOL.T alet tablosunun Uzerine
yazilip yazilmayacadgini sorar.

» IPTAL yaziim tusuna basin

» Uzerine yazmaya alternatif olarak OK yazilim
tusuna basin

» Donusturdlen 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 #S% &,-.0123456789@ABCDEFGHIJ
KLMNOPQRSTUVWXYZ_

iceri aktarma sirasinda bir virgul bir noktaya
donustdralir.

Kumanda, ayni isimde harici bir tablonun igeri aktariimasi
sirasinda guncel alet tablosunun Uzerine yazar. Veri
kaybini onlemek igin igeri aktarma oncesinde orijinal alet
tablosunu yedekleyin!

Alet tablolarini kumanda dosyasi yonetimi Gizerinden
nasll kopyalayabilecegdiniz, dosya yonetimi boliminde
aciklanmistir.

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

iTNC 530 alet tablolarinin ice aktarimi sirasinda
tanimlanmis tum alet tipleri birlikte aktarilir. Mevcut
olmayan alet tipleri Tanimlanmamis tip ile ice aktarilir.
Aktarma sonrasi, alet tablosunu kontrol edin.
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Alet degistirici igin yer tablosu
@ Makine el kitabini dikkate alin! [ﬁ_’m’"'t“awu‘“ﬂz"e‘n“}‘?ﬁ e

Makine Ureticisi, yer tablosunun fonksiyon kapsamini
makinenize uyarlar.

Otomatik alet degisimiicin 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 icerigini uyarlayabilir. Gerektiginde TABLO FILTRESI
menusindeki yazilim tuslari Gzerinden farkli gorinimler de
secebilirsiniz.

ARREES

Yer tablosunun bir program akisi isletim tiiriinde diizenlenmesi

ALeT > Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazilim
T Uk tusuna basin
s > YER TABLOSU yaziim tusuna basin
boZENLE » Gerekirse DUZENLE yaziim tusunu AGIK olarak
ke acx ayarlayin

154 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022



Aletler | Alet verileri

Programlama igletim tiiriinde yer tablosunun segilmesi

Programlama igletim tdrinde yer tablosunu asagidaki gibi segebilir-
siniz:

» Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin
» TUM GOST. yazilim tusuna basin
» Dosya secin ya da yeni bir dosya adi girin
» ENT tusuyla ya da SEC yazilim tusuyla onaylayin

Parametre Anlami Diyalog

P Alet tablasindaki aletin yer numarasi -

T Alet numarasi Alet numarasi?

RSV Ylzey tablasi i¢in yer rezervasyonu Yer rezerv.:
Evet=ENT/Hayir =
NOENT

ST Alet dzel alettir (ST: Special Tool = ing. Ozel alet); 6zel aletiniz Ozel alet?

yerleri, kendi yeri ontnde ve arkasinda bloke ederse L sutununda-

ki ilgili yeri kilitleyin (Durum L)

F Aleti daima tablada ayni yerde degistirin (F: Fixed = ing. sabitlen-  Sabit yer? Evet =
mis) ENT / Hayir = NO ENT
L Yeri kilitleyin (L: Locked = ing. kilitli) Yer degistirildi Evet =
ENT / Hayir = NO ENT
DOC TOOL.T 6gesindeki aletle ilgili yorum gostergesi -
PLC Bu alet yeriyle ilgili, PLC'ye aktarilmasi gereken bilgi PLC durumu?
P1...P5 Fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan tanimlanir. Makine Deger?

dokumantasyonuna dikkat edin

PTYP Alet tipi. Fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan tanimlanir. Yer tablosu icin alet
Makine dokimantasyonuna dikkat edin tipi?
LOCKED_ABOVE Ylizey magazini: Yeri yukaridan kilitleyin Yeri yukaridan kilit-
le?
LOCKED_BELOW Ylizey tablasr: Yeri alttan kilitleyin Yeri alttan kilitle?
LOCKED_LEFT Yizey magazini: Yeri soldan kilitleyin Yeri soldan kilitle?
LOCKED_RIGHT Ylizey magazini: Yeri sagdan kilitleyin Yeri sagdan kilitle?

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022

155



Aletler | Alet verileri

Yazihlm tugsu  Yer tablolari igin diizenleme fonksiyonlari

BASLANG. Tablo ba$|n| segin
so Tablo sonunu segin
van Onceki tablo sayfasini secin
va Sonraki tablo sayfasini segin
- Yer tablosunu sifirla
GERE G Istege bagl enableReset (No. 106102) makine
parametresine bagl olarak
T Alet numarasi T sUtununu sifirla
ITUN )
T Istege bagli showResetColumnT (No. 125303)
makine parametresine bagli olarak
DOGALYU Satirin baglangicina geg
BASLAT
e Satirin sonuna geg
—p

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

SECIM

SUTUN Degeri sifirlayin

GER1
BELIRLEME

[ emoer | Imleci guincel hiicreye alin

ALAN
DUZENLE

Gorinuimd sirala

AYIRMA

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, gesitli gosterge filtrelerinin fonksiyon,
ozellik ve tanimlamasini belirler.
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Alet se¢imi
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 suresinin ardindan otomatik olarak bir
yardimci alet takabilir ve ¢alismaya bununla devam edebilir. Bunun
icin M101 ek fonksiyonunu etkinlestirin. M101 etkisini M102 ile tekrar
kaldirabilirsiniz.

Alet tablosunun TIME2 sitununa aletin bekleme stiresini girin, bu
slre asildigina calisma bir yardimci alet ile devam ettirilecektir.
Kumanda CUR_TIME sitununa aletin glincel bekleme stiresini
kaydeder.

Guncel bekleme suresi TIME2 degerini astiginda, bekleme suresi
dolduktan en gec bir dakika sonra, programin bir sonraki olasi
noktasinda yardimci alete gegis yapilir. Degisim ancak NC timcesi
tamamlandiktan sonra gerceklesir.

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

Kumanda, M101 ile otomatik bir alet degistirmede daima once
alet eksenindeki aleti geri geker. Geri gekme esnasinda arkadan
kesmeli aletlerde garpisma tehlikesi olusur, or. disk frezelerinde ya
da T yiv frezelerde!

> M101 6gesini arkadan kesme olmadan yalnizca igleme
operasyonlarinda kullanin

> M102 ile alet degistirmeyi devre disi birakin

Alet degistirme sonrasinda makine Ureticisi farkli sekilde

tanimlamamissa kumanda asagidaki mantikla konumlandirma

yapar:

® Hedef konum alet ekseninde giincel konumun altinda
bulunuyorsa alet ekseni en son konumlandirilir

m  Hedef konum alet ekseninde glincel konumun Gzerinde
bulunuyorsa alet ekseni en once konumlandirilir
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M101 ile alet degisimi i¢in on kosullar

o Yardimci alet olarak sadece ayni yarigapta aletler kullanin.
Kumanda aletin yarigapini otomatik olarak kontrol etmez.
Kumandanin yardimci aletin yarigapini kontrol etmesi
gerekiyorsa NC programinda M108 girin.

Kumanda, alet degisimini otomatik olarak programin uygun bir
yerinde gerceklestirir. Otomatik alet degisimi su kosullar altinda
gerceklestirimez:

® jslem donguleri uygulanirken

bir yarigap dizeltmesi (RR/RL) etkin durumdayken

APPR yaklasma fonksiyonunun hemen ardindan

DEP geriye hareket fonksiyonunun hemen 6ncesinde

CHF ve RND fonksiyonlarinin hemen oncesinde ve sonrasinda
makrolar uygulanirken

bir alet degisimi gergeklesirken

dogrudan bir TOOL CALL veya TOOL DEF sonrasinda

SL donguleri uygulanirken

Bekleme siiresini uzatma

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Planlanan bekleme stresinin sonunda alet durumu

diger etkenlerin yani sira alet tipi, islem tlrl ve malzeme materyaline
bagldir. Alet tablosunun OVRTIME sUtununda aletin, bekleme
sUresinin 6tesinde kullanilabilecegdi stireyi dakika olarak girersiniz.

Makine Ureticisi, bu sttunun etkin olup olmadigini ve alet aramasinda
nasll kullanilacagini belirler.

Alet uygulama kontrolii

On kosullar

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Alet kullanim kontroll fonksiyonunu makine dreticiniz
onaylar.

o Alet uygulama kontroltinin fonksiyonu, torna takimlari
icin mevcut degildir.

Bir alet kullanim kontrolunt uygulayabilmek icin MOD menusunde
Alet kullanim dosyalar olustur 6gesini agmalisiniz.

Diger bilgiler: "Alet kullanim dosyasi olustur’, Sayfa 462
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Alet kullanim dosyalarini olusturma

MOD menusundeki ayara bagl olarak alet kullanim dosyasini

olusturmak icin asagidaki segenekleri kullanabilirsiniz:

. NC programini Program Testi isletim turtinde tam olarak simule
edin

= NC programini Seri sonu/tekil serisi program akisi isletim
turlerinde tam olarak igleyin

= Program Testi isletim tiirinde ALET KULLANMA VERISi OL.ALET
KULLANMA VERISI OL yazilim tusuna basin (similasyonsuz
olarak da mumkun)

Olusturulan alet kullanim dosyasi, NC programiyla ayni dizinde

bulunur. Asagidaki bilgileri igerir:

Siitun Anlami

TOKEN B TOOL: Her alet ¢agrisiicin alet kullanim
suresi. Girdiler kronolojik sirada
listelenmistir

® TTOTAL: Aletin toplam kullanim stresi

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

= TIMETOTAL: NC programinin toplam
isleme suresi WTIME sutununda
kaydedilir. Kumanda, PATH sutununda
ilgili NC programinin yol adini kaydeder.
TIME sutunu, tim TIME kayitlarinin
toplamini (hizli hareket olmaksizin
besleme siiresi) icerir. Kumanda, geri
kalan tum sutunlari O olarak ayarlar

m TOOLFILE: PATH sUtununda kumanda,
program testini uygulamis oldugunuz
alet tablosunun yol adini kaydeder. Bu
sekilde kumanda, asil alet kullanimi
kontroltinde program testini TOOL.T ile
yapip yapmadi§inizi tespit edebilir

TNR Alet numarasi (-1: Henlz bir alet degistiril-
medi)

IDX Alet indeksi

NAME Alet tablosundan alet adi

TIME Saniye cinsinden alet kullanim stresi (hizli
hareket olmaksizin besleme siiresi)

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

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

BLOK TOOL CALL timcesinin programlanmis
oldugu timce numarasi

PATH = TOKEN = TOOL.: Etkin ana veya alt

programin yol adi
® TOKEN = STOTAL: Alt programin yol adi

T Alet diziniyle birlikte alet numarasi
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Siitun Anlami

OVRMAX Bir isleme sirasinda meydana gelen maksi-
mum besleme asir kumandasi. Program
testinde kumanda, buraya 100 (%) degerini
girer

OVRMIN Bir isleme sirasinda meydana gelen
minimum besleme asirn kumandasi.
Program testinde kumanda, buraya -1
degerini girer

NAMEPROG B (O: Alet numarasi programlandi
= 1: Alet adi programlandi

Kumanda, alet kullanim surelerini ayri bir dosyada

pgmname.H.T.DEP uzantisi ile kaydeder. Bu dosya, sadece

dependentFiles (No. 122101) makine parametresi MANUAL olarak

ayarlanmigsa gorilebilir.

Palet dosyasindaki alet kullanim kontroltnde iki olanak sunulur:

® Palet dosyasindaki imleg bir palet girisi Uzerinde duruyorsa
kumanda, komple palet icin alet kullanim kontrolu uygular.

m  Palet dosyasindaki imleg bir program girisi zerinde duruyorsa
kumanda, sadece segilen NC programi igin alet kullanim kontrolU
uygular.

Alet uygulama kontrolii uygulamasi
Program baslatiimadan once Seri sonu/tekil serisi program

EXP:ooram akisa timee takibi o BJProgram Testi
! Program akiga timce takibi

akisi isletim turlerinde, NC programinda kullanilan aletlerin -
o . .. < T
mevcut olup olmadigini ve yeterince kalan stre olup olmadigini L BLK FORM 0.1 2 X.35 Y-50 2-10 e
.- .. . . . 2 BLK FORM 0.2 X+120 VY+20 Z+0
kontrol edebilirsiniz. Kumanda alet tablosundaki kullanim suresi i ey
gercek degerlerini, alet kullanim dosyasindaki nominal degerlerle RRlay
karsilastirir. e |
?n E(L)TDR- R10 CLSD+ CC! # |
A » ALET KULLANIMI yaziim tusuna basin Ry T e lemnte = g
13 FCT DR- R10 CCPR+40 CCPA-110
KULLANIMI 14 FLT PDX+100 PDY+0 D15
100% S-OVR
ALeT » ALET KULLANIMI KONTROLU yazilim tusuna o T i
KULLANIMT +10.000 & +0.000
KONTROLO basin 2 +10.200
> Kumanda Alet uygulama kontrolii acilir . o |
penceresini kullanim kontroll sonucuyla birlikte
agar.
‘ ‘ » OK yazilim tusuna basin
OK
Kumanda, acilir pencereyi kapatir.
ENT > Alternatif olarak ENT tusuna basin

FN 18 ID975 NR1 fonksiyonuyla alet kullanim kontrolln(
sorgulayabilirsiniz.
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4.2 Tarama sistemi tablosu

Uygulama

tchprobe.tp tarama sistemi tablosunda 6r. tarama beslemesi gibi
tarama islemleri igin tarama sistemini ve verileri belirlersiniz. Birden
fazla tarama sistemi kullaniyorsaniz her tarama sistemi igin ayri
veriler kaydedebilirsiniz.

Fonksiyon agiklamasi
Tarama sistemi tablosu asagidaki parametreleri igerir:

Parametre Anlami Girig
NO Tarama sisteminin devam eden numarasl 1...99
Bu numarayla tarama sistemini alet tablosunun TP_NO
sutunundaki verilere atarsiniz.
TYPE Tarama sistemi se¢imi? TS120, TS220, TS249, TS260,
TS440, TS444, TS460, TS630,
0 TS 642 tarama sisteminde asagidaki degerler TS632, TS640, TS642-3, TS642-6,
mevcuttur: TS649, TS740, KT130, OEM
B TS642-3: Tarama sistemi bir koni salteriyle
etkinlestirilir. Bu mod desteklenmez.
m TS642-6: Tarama sistemi bir kizil6tesi
sinyaliyle etkinlestirilir. Bu modu kullanin.
CAL_OF1 TS merkez hiza kaymasi ref. eksen? [mm] -99999.9999...+99999.9999
Ana eksende mil ekseninin tarama sistemi eksenine olan
ofseti
CAL_OF2 TS merk hiza kaymasi yard eksen? [mm] -99999.9999...+99999.9999
Yan eksende mil ekseninin tarama sistemi eksenine olan
ofseti
CAL_ANG Kalibrasyonda mil agisi1? 0.0000...+359.9999
Kumanda, kalibrasyon veya taramadan 6nce tarama siste-
mini (mimkinse) oryantasyon agisina yonlendirir.
F Tarama besleme hizi? [mm/dak] 0...+9999
F asla istede bagli maxTouchFeed (no. 122602) makine
parametresinde tanimlanandan daha buylk olamaz.
FMAX Tarama dongiisiinde hizlh hareket? [mm/dak] -99999...+99999
Kumandanin tarama sistemini 6n konumlandirdigi ve
olgim noktalar arasinda konumlandirdigi besleme
DIST Maksimum ol¢iim arahigi? [mm] 0.00100...+99999.99999
Tarama pimi, bir tarama islemi sirasinda tanimlanan deger
icinde hareket ettirilmezse kumanda bir hata mesaji verir.
SET_UP Guvenlik mesafesi? [mm] 0.00100...+99999.99999

On konumlandirma sirasinda tanimlanan tarama noktasin-
dan tarama sisteminin kaldiriimasi

Bu deder ne kadar kiiglik olursa tarama pozisyonunun
tanimlanmasi da o kadar net olur. Tarama sistemi dongu-
slinde tanimlanan guvenlik mesafeleri bu dedere ek olarak
etki eder.
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Parametre Anlami

F_PREPOS On konumlandirma hizli? ENT/NOENT

On konumlandirma sirasinda hiz:
® FMAX'ten hiz ile on konumlandira: FMAX_PROBE

= Makine hizli hareketi ile 6n konumlandirma:
FMAX_MACHINE

Aletler | Tarama sistemi tablosu

Girig
FMAX_PROBE, FMAX_MACHINE

TRACK

Tarm sis yonInd.? Evt=ENT/Hyr=NOENT
Her tarama isleminde kizilotesi tarama sistemini hizalama:

B ACIK: Kumanda, tarama sistemini tanimlanan tarama
yonune hizalar. Boylece tarama pimi de daima ayni yone
dogru hareket ettirilir ve olgim dogrulugu artirilir.

= OFF: Kumanda tarama sistemini hizalamaz.

ON, OFF

SERIAL

Seri numarasi?

Kumanda, EnDat arayuzlerine sahip tarama sistemlerinde
bu parametreyi otomatik olarak dizenler.

Metin genisligi 15

REACTION Tepki? EMERGSTOP=ENT/NCSTOP=NOENT

Carpisma korumasi adaptorine sahip tarama sistemleri bir
garpisma algiladiginda, hazir sinyalini sifirlayarak tepki verir.

Hazir sinyalinin sifirlanmasina iliskin tepki:
® NCSTOP: NC programinin durdurulmasi

= EMERGSTOP: Acil durdurma, eksenlerin daha hizli
frenlenmesi

Tarama sistemi tablosunu diizenleme

Tarama sistemi tablosunu asagidaki sekilde dizenlersiniz:

TARAMA
FONKSIYON
=)

TARAMA Sis
TABLO

DUZENLE
AGK

» Manuel isletim tusuna basin

» TARAMA FONKSIYON yaziim tusuna basin
Kumanda, tarama fonksiyonlari igin bir yazilim
tusu gubugu goruntdler.

TARAMA SiS TABLO yazilim tusuna basin
Kumanda, tarama sistemi tablosunu acar.
DUZENLE yazilim tusunu AGIK olarak ayarlayin
Istediginiz degeri segin o
Istediginiz degisiklikleri uygulayin

v

vV v v Vv Yy

Tarama sistemi tablosunun degerlerini alet yonetiminde
de duzenleyebilirsiniz.

162

-z ‘EEE

NCSTOP, EMERGSTOP

Bl7ablo dozenlemo = BProgramiama
5 Mol glatin) Table dtzenioss i

‘B
PREPO! E-

sagias

100% S-OVR
100% F-OVR St LIMIT 1 rioon
1 +0.000 G +0.000)| el
+0.000 +0.000
+100.000
0 s
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4.3 Alet yonetimi

temel ilkeleri

@ Makine el kitabini dikkate alin! [ﬁ,ﬁ’ifo‘;?.‘ie.‘f.,f‘i?i."."ﬂ'}ﬁ?ﬂi’l& s ﬁ’F
e cast]
Alet yonetimi tamamen veya kismen devre digl 8 e

birakilabilen makineye bagl bir fonksiyondur. Tam
fonksiyon kapsamini makine ureticiniz belirler.

10000D00DDODDDO0DO000D0000000000oE?

Alet yonetimi tzerinden makine Ureticiniz alet kullanimina iligkin
gesitli fonksiyonlari kullanima sunabilir. Ornekler:

® TUm alet verilerinin alet tablosundan, torna takimi tablosundan
ve tarama sistemi tablosundan gosterilmesi ve islenmesi

Alet verilerinin form halinde anlasilir ve uyarlanabilir gérinimii fiaem—

Miinferit alet verilerinin yeni tablo gériinimiinde istenen tanimi o
Alet tablosundan ve yer tablosundan verilerin karisik gosterimi

Fare ile tiklamayla tiim alet verilerinin hizli siralama imkani

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

Bir alete ait tim alet verilerinin kopyalanmasi ve eklenmesi

= Mevcut alet tiplerine daha iyi bir genel bakis icin tablo
gordniminde ve detay goridnimunde alet tipinin grafiksel
gosterimi

Genigletilmis alet yonetiminde ek olarak (segenek no. 93):

m  TUim aletlerin programa veya palete 6zgU kullanim sirasinin
sunulmasi

= TUm aletlerin programa veya palete 6zgl 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 Kkilitli.
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Alet yonetimini ¢gagirma

@ Makine el kitabini dikkate alin! [?E"wf“lm“mfﬂ o ﬁl‘g
Alet yonetiminin ¢agrilmasi asadida anlatilan sekilden e — e J \7%
farklilk gosterebilir. —

—

@80

ALeT > Alet tablosunu secgin: ALET TABLOSU yazilim _“,9{

Y tusuna basin i

o]

> Yazilim tusu gubuguna gegin e

[>] $u gubuguna geg [
L |

» ALETYONETIMI yazilim tusuna basin ; Fﬂ

YoNETuE > Kumanda yeni tablo goriinimuine geger. = ‘,- = 5.“7 m"i

Alet yonetimi goriinimii

Yeni gorinimde kumanda tim alet bilgilerini asagidaki bolim

sekmesinde gosterir:

® Tools: Alete 0zgu bilgiler

= Yerler: Yere 6zgu bilgiler

Genigletilmis alet yonetiminde ek olarak (segenek no. 93):

® Donanim listesi: Program akisi isletim turtinde segilen NC
programinin biitln aletleri ile ilgili listesi (sadece 6nceden bir alet
kullanim dosyasi olusturduysaniz)
Diger bilgiler: "Alet uygulama kontrolid", Sayfa 158

® T kul. sirasi: Program akisi isletim turiinde segilmis
NC programinda degistiriimis tim aletlerin sira listesi (sadece
dnceden bir alet kullanim dosyasi olusturduysaniz)
Diger bilgiler: "Alet uygulama kontrolid", Sayfa 158

0 Program akisl isletim turtinde bir palet tablosu secilmisse
Donanim listesi ve T kul. sirasi tum palet tablosu igin
hesaplanir.
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Alet yonetimini diizenleme

Alet yonetimi hem fare hem de tuslar ve yazilim tuslari ile @ecisesizaims aiet yonetm J“Jﬁ
kullanilabilir: &
Ta— 5
Yazillim tugu  Alet yonetimini diizenleme fonksiyonlari Lo - u eyl
sasLaNG. Tablo basini segin T e EER R e SRR
I 5 2 R {
son Tablo sonunu segin o - [
e s g
—— ——— ; = BiE
YiN Onceki tablo sayfasini segin Tant —
. , TIT [~ wel [ [ [ (=]
van Sonraki tablo sayfasini segin
FoRM isaretlenen aletin form gorinimini gagirma.
AT Alternatif fonksiyon: ENT tusuna basin
— Sekmenin degistiriimesi:
= Aletler ve yerler
Ek olarak segenek no. 93 ile:
Donanim listesi ve T kullanim sirasi
Arama fonksiyonu: Arama fonksiyonunda, bir liste-
BUL . P . . .
den veya arama kelimesini girerek iginde arama
yapilacak olan sutunu ve ardindan da arama
kelimesini segebilirsiniz
i Aletleri ice aktarma
IGE AKTRM
i Aletleri disa aktarma
DISA AKTAR
1SARETLE Isaretlenen aletlerin silinmesi
ALETLERI
siL
N sATIAI Tablonun sonuna birden fazla satir ekle
SONA
EKLE
conorcn Tablo gordnimind giincellestirme
GUNCEL -
LEYIN

Programlanan aletler stitununun gorinttlenmesi
(Yer sekmesi etkinse)

Ayarlarin tanimlanmasi:

= SUTUN SIRALAMA etkin: Siitun bashginin
Uzerine fare ile tikladiginizda sutun icerigi
siralanir
= SUTUN KAYDIR etkin: Siitun, siiriikle ve birak
yoluyla kaydirilabilir

RSET Manuel olarak yapilan ayarlarin (stitun kaydirma)
AYAR- . .. .
Lan tekrar eski durumuna getirilmesi
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0 Alet verilerini yalnizca form gosteriminde
duzenleyebilirsiniz. Form gosterimini FORM ALET yaziim
tusuna ya da imlecin durdugu ENT alet tusuna basarak
etkinlestirebilirsiniz.

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

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

Asagidaki fonksiyonlari fare kullanimi ile ek olarak

gerceklestirebilirsiniz:

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

B Situn kaydirin: Tablo bashdindaki bir siituna tiklayarak ve
ardindan basili tutulan fare tusuyla kaydirarak sttunlari tercih
ettiginiz siralamada dlzenleyebilirsiniz. Kumanda, su an itibariyle
alet yonetiminden gikarken situn siralamasini kaydetmez (yaziim
tusunun etkin ayarina bagli olarak)

B Form gorinumunde ek bilgileri gosterme: Kumanda, ipucu
metinlerini DUZENLEME AGIK/KAPALI yazilim tusunu AGIK
olarak ayarladiiniz, fare imlecini etkin bir giris alanina hareket
ettirdiginiz ve bir saniye beklettiginiz zaman gosterir
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Etkin form goriiniimiinde diizenleme
Etkin form gortinimiinde asagidaki fonksiyonlar mevcuttur:

Yazilmtusu  Form goriiniimiinii diizenleme fonksiyonlari

ALeT Onceki aletin verilerini se¢
ALET Sonraki aletin verilerini se¢

YnoEKsY Onceki alet endeksi segilir (sadece tanimlama
= etkin oldugunda etkindir)

¥NDEKSY Sonraki alet endeksi segilir (sadece tanimlama
v etkin oldugunda etkindir)

Secim igin acilir pencerenin agiimasi (sadece

1 . .
i segim alanlarinda etkin)

bEGtsTIR Formun ¢agriimasindan beri yaptiginiz degisiklikle-
1PTAL €T rin iptal edilmesi
ALeT Alet duzeltmesinin dl¢llen degerlerinin hesaplatil-
DUZELTMEYT . .
HESAPLANA masi (yalnizca torna takimlarinda etkindir)
iNDEKS Alet dizini ekle
EKLE
INDEKS Alet d|Z|n| S||
SIL
VERE KavDI Segilen aletin verilerini kopyala
KOPYALA
VERT KaYDI Kopyalanan alet verilerini segilen alete ekle

EKLE
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isaretlenen alet verilerini silme

Bu fonksiyon tzerinden gerekli olmayan alet verilerini kolay bir
sekilde silebilirsiniz.

Silme sirasinda su sekilde hareket edin:

> Alet yonetiminde, silmek istediginiz alet verilerini ok tuslariyla
veya fareyle isaretleyin

» ISARETLI ALETLERI SIL yaziim tusuna basin

> Kumanda, silinecek alet verilerinin sunuldugu acilir pencereyi
gosterir.

> Silme islemini UYGULA yazilim tusuyla baslatin
> Kumanda bir acilir pencerede silme isleminin durumunu gosterir.
> Silme islemini tusla veya END yazihm tusuyla sonlandirin

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

ISARETLI ALETLERI SiL fonksiyonlari alet verilerini tamamen
siler. Kumanda, silme 6ncesinde verilerin otomatik yedeklemesini
yapmaz, orn. bir geri donistm kutusuna. Bu sekilde veriler geri
alinamaz sekilde imha edilir.

» Onemli dosyalari diizenli araliklarla harici siiriiciilere yedekleyin

0 Yer tablosunda halen kayitli olan aletlerin verileri
silinemez. Bunun igin aletler 5nce magazinden
gikariimalidir.

Mevcut alet tipleri

o Segilen alet tipine bagl olarak kumanda, alet yonetiminde
sadece gerekli giris alanlarini sunar.

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

Aletler | Alet yonetimi

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

ﬂ:‘__ Freze kesicisi,MILL 0

-:EE Kumlama frezesi,MILL_R 9

H Perdahlama frezesi,MILL_F 10

U Bilye frezesi,BILYA 22

m 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
ﬂ Rayba,REAM 3
4!? Havsa,CSINK 5
'@ Pilotlu karsilikli delici, TSINK 6
E Torna takimi,BOR 7
dl Geri indirici,BCKBOR 8
'ﬁ Dis frezesi,GF 15
PE Havsa sevli dis frezesi,GSF 16
EL Tek plakah dis frezesi,EP 17
Dondiirme plakal dis frezesi, WSP 18
E Delme disi frezesi,BGF 19
% Sirkiiler dis frezesi,ZBGF 20
E Taslama aleti 30
B Diizenleme aleti 31
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Alet verilerini ice aktarma ve disa aktarma

Alet verilerini ige aktarma

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi guncelleme kurallan yardimiyla orn. tablo
ve NC programlarindan noktall harfleri otomatik olarak
cikarabilir.

Bu fonksiyon Uzerinden, 6rn. 6n ayar cihazinda harici olarak
olgtugunuz alet verilerini kolay bir sekilde ice aktarabilirsiniz.
Yiklenecek dosya CSV formatinda (comma separated value)
olmalidir. CSV dosya tipi, basit yapilandiriimis verilerin paylasimi
igin bir metin dosyasinin kurulumunu agiklar. Buna bagli olarak ige
aktarilacak dosyanin su sekilde olusturulmus olmasi gerekir:

= Satir 1: Birinci satirda, sonraki satirlarda tanimlanan verilerin
yerlesecegi situn adlarinin tanimlanmasi gerekir. Sttun adlari bir
virgllle aynilir.

® Diger satirlar: DiJer tUm satirlar, alet tablosuna yuklemek
istediginiz dosyalari igerir. Dosyalarin sirasinin 1. satirda belirtilen
sUtun adlarinin sirasina uygun olmasi gerekir. Verilerin virgllle
ayriimasi ve ondalik sayilarin ondalik hanesindeki noktayla
belirtiimesi gerekir.

Ice aktarma sirasinda su sekilde hareket edin:

> igeri aktarilacak alet tablosunu kumandanin sabit diskine TNC:
\system\tooltab dizinine kopyalayin

> Gelistirilmis alet yonetimini baslatin
» Alet yonetiminde ALET ICE AKTRM yazilim tusuna basin

> Kumanda, TNC:\system\tooltab dizinine kayitli olan CSV
dosyalarini igeren bir acilir pencereyi gosterir

» Ok tuslari ya da fareyle iceri aktarilacak dosyayi secin, ENT
tusuyla onaylayin

> Kumanda bir ac¢ilir pencerede CSV dosyasinin icerigini gosterir
> Ige aktarim islemini UYGULA yaziim tusuyla baslatin.
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o " [ge aktarilacak CSV dosyasinin TNC:\system\tooltab
dizininde kayitli olmasi gerekir.

= Mevcut aletlerin alet verilerini (yer tablosunda
numarasi mevcut) iceri aktarirsaniz kumanda bir hata
mesajl verir. Bu durumda bu veri grubunu atlama ya
da yeni bir alet ekleme arasinda secim yapabilirsiniz.
Yeni bir alet, kumandayi alet tablosunun ilk bos
satirina ekler.

= jgeri aktarilan CSV dosyasinda bilinmeyen tablo
sutunlari varsa kumanda, igeri aktarma sirasinda
bir mesaj verir. llave bir bilgi verilerin devralinmadigi
bilgisini verir.

B Sutun agiklamalarinin dogru sekilde giriimesine dikkat
edin.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 147
= |stediginiz kadar alet verisi ige aktarabilirsiniz, ilgili veri
grubu alet tablosunun tim satirlarini (veya verilerini)

icermek zorunda degildir.

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

Sutun adlarina sahip 1. satir
Alet verilerine sahip 2. satir
Alet verilerine sahip 3. satir

Alet verilerine sahip 4. satir
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Alet verilerinin disa aktarilmasi

Bu fonksiyon tzerinden kolay bir sekilde alet verilerini disa
aktarabilirsiniz, bu sekilde bunlari 6r. CAM sisteminizdeki alet
veritabaninda acabilirsiniz. Kumanda, disa aktarilan dosyalari CSV
formatinda kaydeder (comma separated value). CSV dosya tipi,
basit yapilandinlmis verilerin paylasimi igin bir metin dosyasinin

kurulumunu agiklar. Disa aktarim dosyasi su sekilde olusturulmustur:

® Satir 1: Kumanda, birinci satirda ilgili tim alet verilerinin
tanimlanmasi igin sutun adlarini kaydeder. Sutun adlari virgulle
ayrilir.

= Diger satirlar: DiJer tim satirlarda disa aktardiginiz aletlerin

verileri bulunur. Verilerin sirasi, 1. satirda listelenen situn adlarinin
sirasina uygundur. Veriler virgulle ayrilir, ondalik sayilar kumanda

tarafindan bir ondalik noktast ile gorintlenir.
Disa aktarma sirasinda su sekilde hareket edin:

> Alet yonetiminde, disa aktarmak istediginiz alet verilerini ok
tuslariyla veya fareyle isaretleyin

ALET DISA AKTAR yazilim tusuna basin

Kumanda, bir agilir pencere gosterir

CSV dosyalarricin isim verin, ENT tusuyla onaylayin
Disari aktarma islemini UYGULA yazilim tusuyla baslatin

v v vVY

gosterir

» Disa aktarma islemini tusla veya END yazilim tusuyla sonlandirin

Kumanda bir acilir pencerede disari aktarma isleminin durumunu

o Kumanda, disa aktarilan CSV dosyalarini standart olarak
TNC:\system\tooltab dizinine kaydeder.

Aletler | Alet yonetimi
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Aletler | Alet tasiyici yonetimi

4.4 Alet tastyici yonetimi

Temel ilkeler

Alet taslyicl yonetimiyle alet taslyicilan olusturabilir ve
yonetebilirsiniz. Kumanda, alet tasiyicisini matematiksel olarak
dikkate alir.

Dik acili agi basliklarinin alet tasiyicilart 3 eksenli makinelerde X ve Y
makine eksenlerinde yapilan galismalarda yardimci olur, ¢inku agl
basliklarinin olgileri kumanda tarafindan dikkate alinir.

Program Testi modunda alet tasiyicilari malzemeyle garpisma
bakimindan kontrol edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Carpismalar bakimindan kontrol et ", Sayfa 274
Yazilim secgenedi Advanced Function Set 1 (segenek no. 8) ile
birlikte calisma duzlemini degistirilebilir agi basliklarina dondurebilir
ve bu sayede Z alet ekseni ile galismaya devam edebilirsiniz.
Yazilim secgenegi Dynamic Collision Monitoring (segenek no. 40)
ile birlikte tim alet tasiyicilarini denetleyebilir ve boylece tespit
ekipmanlariyla veya makine bilesenleriyle carpismalara karsi
koruyabilirsiniz.

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

= Alet taslyici sablonlarinin kaydedilmesi
B Alet tasiyici sablonlarinin parametrelenmesi
m Alet taslyicl atama

o Parametrelenmis alet tasiyicilarn yerine M3D veya
STL dosyalari kullaniyorsaniz ilk iki is adimina gerek
kalmaz.

Alet tasiyici sablonlarinin kaydedilmesi

Bircok alet tastyici sadece farkl dlgllere sahiptir, geometrik bigimleri
aynidir. Butun alet tastyicilarini tasarlamak zorunda kalmamaniz

icin HEIDENHAIN, size hazir alet tasiyici sablonlar sunmaktadir.
Alet tastyici sablonlari, geometrileri belirlenmis, ancak olguleri
degistirilebilen 3D modellerdir.

Alet taslyici sablonlart 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 baska alet taslyici sablonlarina ihtiyag duyarsaniz
makine Ureticiniz veya tgutincl saglayicilara bagvurun.

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

Sadece eksiksiz alet tagiyici sablonlari kullanin!
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Alet tasiyici sablonlarinin parametrelenmesi

Kumandanin alet taslyicilart matematiksel olarak dikkate almasindan
once alet taslyici sablonlarina gergek olgileri vermeniz gerekir. Bu
parametrelemeyi ToolHolderWizard ek araciyla yaparsiniz.

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

ToolHolderWizard ek araci dncelikli olarak fare ile kullanilir. Fare ile
ayrica ekran duzenini de ayarlayabilirsiniz, bunun igin Parametre,
Yardim resmi ve 3D grafik alanlari arasindaki ayirma gizgilerini sol
fare tusunu basili tutarak gekin.

ToolHolderWizard ek aracinda asagidaki simgeler mevcuttur:

Aletler | Alet tasiyici yonetimi

Simge Fonksiyon
E’ Ek araci sonlandir
I Dosya a¢

Iskelet model ile hacimsel gorinim arasinda
gegis

Golgeli ile saydam gorunim arasinda gegis

Transformasyon vektorlerini goster veya gizle

Carpisma objelerinin adlarini goster veya gizle

Kontrol noktalarini goster veya gizle

Olgtim noktalarini goriintileme veya gizleme

3D modelin gikis gortinimunt geri yukle

Alet taslyici sablonun dondstdrme vektorleri,
tanimlamalar, kontrol noktalari ve 6lgim noktalar

icermemesi durumunda ToolHolderWizard ek arac, ilgili
simgeye basilmasi durumunda bir fonksiyon uygulamaz.

174
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Aletler | Alet tasiyici yonetimi

Alet tasiyici sablonunu Manuel isletim isletim tiiriinde
parametreleyin

Bir alet tastyici sablonunu parametrelemek ve kaydetmek icin
asagidaki sekilde hareket edin:

» Manuel isletim tusuna basin

ALET
TABLOSU

» ALET TABLOSU yazilim tusuna basin

» DUZENLE yaziim tusuna basin

» Imleci KINEMATIC siitununda konumlandirin

‘ » SECIM yazilim tusuna basin

‘ SECIM

‘ TooL ‘ » TOOL HOLDER WIZARD yazilim tusuna basin

HOLDER
WTZARD > Kumanda, bir a¢ilir pencerede ToolHolderWizard
ek aracini acgar.

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

» Onizleme goruntiisi yardimiyla istenen alet
tastyici sablonunu segin

» OK butonuna basin

> Kumanda, segili alet tasiyici sablonunu agar.

> Imleg, parametrelenebilir ilk deger Gzerinde durur.

» Degerleri uyarlayin

» Parametrelenmis alet tutucunun adini Cikt
dosyas1 alanina girin

» DOSYA OLUSTUR butonuna basin

» Gerekirse kumandanin geri bildirimine reaksiyon
gosterin

H’ » SONLANDIR simgesine basin

> Kumanda ek arag penceresini kapatir
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Alet tasiyici sablonunu Programlama igletim tiiriinde
parametrelendirin

Bir alet tastyici sablonunu parametrelemek ve kaydetmek icin
asagidaki sekilde hareket edin:

MGT

176

>

Programlama tusuna basin

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

Kumanda, secilen alet tasiyici sablonuyla
ToolHolderWizard ek aracini agar.

imleg, parametrelenebilir ilk deger Gzerinde durur.

Degerleri uyarlayin

Parametrelenmis alet tutucunun adini Cikti
dosyasi alanina girin

DOSYA OLUSTUR butonuna basin

Gerekirse kumandanin geri bildirimine reaksiyon
gosterin

SONLANDIR simgesine basin
Kumanda ek arag penceresini kapatir

Aletler | Alet tasiyici yonetimi
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Aletler | Alet tasiyici yonetimi

Alet tasiyici atama

Alet tastyicilarin kumanda tarafindan matematiksel olarak dikkate @25z rsbiosy dozenene o EProgranlana
alinabilmesi igin alet taslyicinin bir alete atanmasi ve aletin yeniden
cagrilmasi gerekir.

0 Parametrelenmis alet taslyicilari birden fazla parga
dosyasindan olusabilir. Parga dosyalari eksik oldugunda,
kumanda bir hata mesaji gosterir.

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

STL formatindaki alet tasiyicilar asagidaki kosullari yerine 2o s -
getirmelidir: : : =

= maks. 20.000 Uggen o
= Uggenler agi kapali bir zarf olusturur

Bir STL dosyasI kumandanin gereksinimlerini
karsilamiyorsa kumanda bir hata mesaji verir.

Alet taslyicilar igin or. tespit ekipmanlarinda STL ve M3D
dosyalarinin talepleri aynidir.

Diger bilgiler: 'STL formatinda tespit ekipmanlarinin
kullaniimasl®, Sayfa 385

Bir alete bir alet taslyicisi atamak icin asagidaki sekilde hareket

edin:
» Isletim tiirli: Manuel isletim tusuna basin
ALeT » ALET TABLOSU yazilim tusuna basin
TUM

» DUZENLE yazilim tusuna basin

» Imleci, gerekli aletin KINEMATIC siitununda
konumlandirin

» SECIM yazilim tusuna basin

> Kumanda, mevcut alet taslyicilarini igeren bir agilir
pencere agar.

» Onizleme gorlntusu yardimiyla istenen alet
tastyiclyr segin
» OKyazilim tusuna basin

> Kumanda, secilen alet tasiyicinin adini KINEMATIC
sltununa kabul eder.

END > Alet tablosundan ¢ikin
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Ayarlama | Agma, kapama

5.1 Ac¢ma, kapama

Calistirma

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Makine ve makine bilesenlerinden dolayi her zaman mekanik
tehlikeler s6z konusudur. Elektrikli, manyetik ya da elektromanyetik
alanlar ozellikle kalp pili kullanan ve implant bulunan kisiler igin
tehlikelidir. Makinenin devreye alinmasiyla tehlike baglar!

> Makine el kitabi dikkate alinmali ve izlenmelidir

> Guvenlik uyarilari ve glvenlik sembolleri dikkate alinmali ve
izlenmelidir

» Guvenlik tertibatlar kullaniimalidir

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makinenin baslatiimasi ve referans noktalarinin
galistinimasi makineye bagli olan fonksiyonlardir.

Makineyi ve kumandayi asagidaki gibi devreye alin:
» Kumandanin ve makinenin besleme gerilimini agin

> Kumanda asagidaki diyaloglarda devreye girme durumunu
gosterir.

> Kumanda, basarili sekilde galismaya baslama sonrasinda
elektrik kesintisi diyalogunu gosterir

> Mesaji CE tusuyla silin
> Kumanda, PLC programini doniistiirme
diyalogunu gosterir, PLC programi otomatik
olarak donustaraldr.

> Kumanda Role kontrol gerilimi yok diyalogunu
gosterir.

@ > Kontrol gerilimini agin
> Kumanda bir kendi kendine test uygular.

Kumanda bir hata tespit etmezse Referans noktalarini as
diyalogunu gosterir.
Kumanda bir hata tespit ederse bir hata mesaiji verir.
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Ayarlama | Agma, kapama

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, makine agildiginda dondurtlmus dizlemin kapatma
durumunu geri ytklemeye calisir. Bazi durumlarda bu midmkin
degildir. Bu or. eksen agisi ile dondirtrseniz ve makine hacimsel
acglyla yapilandirlimissa veya kinematigi degistirdiyseniz gegerlidir.

> Dondirmeyi mimkinse kapatmadan once sifirlayin
> Tekrar agmada dondiirme durumunu kontrol edin

Eksen konumu kontrolii

@ Bu bollim yalnizca EnDat 6lgim cihazli makine eksenleri
icin gecerlidir.

Makine devreye alindiktan sonra gergek eksen konumu, asagiya
hareket ettirme sirasindaki eksen konumu ile ortismuyorsa
kumanda bir agilir pencere gosterir.

» llgili eksenin konumunu kontrol edin

> Gergek eksen konumu Onerilen gostergeyle ortisityorsa EVET ile
onaylayin

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Gergek eksen konumlariyla kumanda tarafindan beklenen (asagiya
hareket ettirme sirasinda kayitl) degerler arasindaki sapmalar
dikkate alinmazsa eksenlerde istenmeyen ve dnceden fark
edilemeyen hareketler meydana gelebilir. Diger eksenlerin referans
isleminde ve takip eden tim hareketlerde garpisma tehlikesi
olusur!

» Eksen konumu kontroli

> Yalnizca eksen konumlari ortlistiyorsa agilir pencereyi EVET ile
onaylayin

> Eksen onayina ragmen ardindan dikkatli hareket edilmelidir

> Belirsizlik ya da slphe durumunda makine Ureticisini
bilgilendirin

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022 181



Ayarlama | A¢gma, kapama

Referans noktasi agiimis

Devreye alma sonrasinda kumanda, kendi kendine testi basarili
sekilde uygulamigsa Referans noktalarini as diyalogunu gosterir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Makinenin baslatiimasi ve referans noktalarinin
galistinlmasi makineye bagli olan fonksiyonlardir.
Makineniz mutlak ol¢cim cihazlari ile donatilmigsa
referans noktalarinin agilmasi devre disi kalr.

0 NC programlarini yalnizca diizenlemek ya da grafiksel
olarak simule etmek istiyorsaniz kontrol gerilimini devreye

aldiktan sonra eksenlerde referans iglemi yapmadan
derhal Programlama ya da Program Testi isletim turdnu
secin.
Referans islemi yapilmamis eksenler durumunda bir
referans noktasini ayarlayamaz ya da referans noktasini
referans noktasi tablosu Gzerinden degistiremezsiniz.
Kumanda Referans noktasi asilmis bilgisini verir.

Referans noktalari sonradan asilabilir. Bunun igin Manuel
Isletim isletim turiinde REF. NKT. SURUS BAS yazilim
tusuna basin.

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

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

Alternatif olarak referans noktalarini istediginiz sirayla asin:

Ex+ ] » Referans noktasi asilana kadar her eksen igin
eksen yon tusuna basin ve basili tutun
> Kumanda simdi isletime hazirdir ve Manuel

isletim isletim tiriinde bulunur.
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Ayarlama | Agma, kapama

Referans noktasini dondiiriilmiis caligma diizleminde asma

Calisma diizlemi hareketi(segenek no. 8) fonksiyonu kumanda
asaglya hareket ettirmeden once etkin durumdaysa kumanda,
yeniden baslatma durumunda da fonksiyonu otomatik olarak
etkinlestirir. Boylece eksen tuslar yardimiyla hareketler, dondurtlmus
galisma dizleminde gergeklesir.

Referans noktalarinin tzerinden gegilmeden 6nce Caligma diizlemi
hareketi fonksiyonunu devre disi birakmalisiniz, aksi halde kumanda
bu islemi bir uyariyla iptal eder. Guncel kinematikte etkinlestirilmemis
eksenlerde Calisma diizlemi hareketi devre disi birakilmadan da
referans islemi yapilabilir, or. bir takim kartusu.

Diger bilgiler: "Manuel gevirmeyi etkinlestirme", Sayfa 255

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir carpisma
kontrolu gergeklestirmez. Yanls 6n konumlandirma ya da
bilesenler arasinda yetersiz mesafe olmasi durumunda eksenlerin
referans isleminde garpisma tehlikesi olusur!

» Ekran bilgilerini dikkate alin

> Eksenlerin referans isleminden 6nce gerekirse guvenli bir
konuma hareket edilmelidir

> Olasi garpismalara dikkat edin

0 Makinede mutlak 6lgim cihazlari bulunmuyorsa déner
eksenlerin konumu onaylanmalidir. Agilir pencerede
gosterilen konum, asagiya hareket ettirmeden onceki son
konuma uygun.
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Ayarlama | Agma, kapama

Kapama

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

Kapama sirasinda veri kaybini onlemek igin kumandanin igletim
sistemini belirli bir bicimde kapatmaniz gerekir:

» isletim tiiri: Manuel isletim tusuna basin

» OFF yaziim tusuna basin
OFF

> KAPAT yazilim tusuyla onaylayin
» Kumanda bir acilir pencerede Simdi
kapatabilirsiniz yazisini gosterirse kumandanin
besleme gerilimini kesebilirsiniz

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Calisan islemlerin sonlanmasi ve verilerin kaydedilmesi igin
kumandanin kapatilmasi gerekir. Kumandanin ana saltere
basilarak derhal kapatilmasi her kumanda durumunda veri kaybina
yol acabilir!

» Kumanda daima kapatilmalidir

> Ana saltere yalnizca ekran mesajindan sonra basilmalidir
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

5.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Not

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Eksenleri, eksen yon tuslariyla hareket ettirmek makineye
bagldir.

Ekseni eksen yon tuslariyla hareket ettirme
> isletim tiirii: Manuel isletim tusuna basin

Manuel isletim, isletim tlrdnu segin

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

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

X & =
v

= basin

Tl

—+ » Durdurma: NC durdur tusuna basin
ol

Her iki yontemle birden fazla ekseni es zamanli hareket
ettirebilirsiniz; kumanda, bu durumda hat beslemesini gosterir.
Eksenleri hareket ettiren beslemeyi F yazilim tusuyla degistirin.

Diger bilgiler: "S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu",
Sayfa 197

Makinede bir hareket gorevi etkinse kumanda STIB (kumanda
isletimde) sembollnd gosterir.
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Kademeli konumlandirma
Kademeli konumlandirma sirasinda kumanda bir makine eksenini Z
belirlediginiz adim olgusU kadar hareket ettirir.
Kesme igin giris aralidi 0,001 mm ila 10 mm arasindadir.

:iﬁ

tusuna basin

> Isletim tiirii: Manuel isletim tusuna veya El. carki
@ » Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

TS

ADIM

» Kademeli konumlandirmayi secin: ADIM OLCUSU
yazihm tusunu ACIK konuma getirin

» Lineer eksenler sevkini girin
‘ heen ‘ » DEGER DEVRALMAK yazilim tusuyla onaylayin

OLCOMD

ACK

<Y

©
>

> 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
» OK yazilim tusuyla onaylayin

A\

] Adim olgusU etkindir.

> Kumanda ayarlanmis olan degerleri Ust ekran
alaninda gosterir.

Kademeli pozisyonlamayi kapama
= » KADEMELI yaziim tusunu KAPALI konuma getirin

AGK

o Adim ol¢iimii araligi mendsiindeyseniz KAPAT yazilim
tusuyla kademeli pozisyonlamayi kapatabilirsiniz.
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Elektronik el ¢arklariyla hareket ettirme

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Emniyetsiz baglanti yuvalari, anizali kablolar ve kurallara uygun
olmayan kullanim neticesinde daima elektrik kaynakli tehlikeler
olusur. Makinenin devreye alinmasiyla tehlike baslar!

» Cihazlarin yalnizca yetkili servis personeli tarafindan
baglanmasini ya da ¢ikariimasini saglayin

> Makineyi yalnizca el ¢arki bagliyken ya da baglanti yuvasi
emniyete alinmis durumdayken devreye alin

Kumanda asagidaki elektronik el carklar ile hareket ettirme islevini
destekler:

B HR 510: Ekransiz el garki, kablolu veri aktarimi
B HR 520: Ekranli el ¢arki, kablolu veri aktarimi
= HR 550FS: Ekranli el garki, kablosuz veri aktarimi

Bunun disinda kumanda, HR 410 (ekransiz) ve HR 420 (ekranl)
kablolu el garklarini da destekler.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, HR 5xx el garklarricin ek fonksiyonlar
kullanima sunabilir.

o Cark bindirmesi fonksiyonunu sanal VT alet ekseninde
kullanmak istiyorsaniz bir HR 5xx el garki dnerilir.

Diger bilgiler: "Sanal alet ekseni VT (secenek no. 44)",
Sayfa 329

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

El garkini, el carki etkinlestirme tusuyla etkinlestirdiginiz anda
kumanda paneli Uzerinden artik kullanim mumkudn olmaz. Kumanda
bu durumu kontrol ekraninda bir agilir pencere ile gosterir.
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Bir kumandaya birden fazla el garki badlandiginda, kumanda
panelinde el ¢arki tusu kullanilamaz. El garkini, el garkindaki el garki
tusuyla etkinlestirir veya devreden ¢ikarirsiniz. Baska bir el garkini
secebilmek icin once etkin el carkinin devreden c¢ikarilmasi gerekir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakiimali ve uyarlanmalidir.

ACIL KAPATMA tusu
Durum gostergesi ve fonksiyon secimi igin el garki ekrani
Yazilim tuslari

Eksen tuslari makine Ureticisi tarafindan eksen konfigiirasyonuna
uygun olarak degistirilebilir

5 Onaytusu

6 El garki hassasiyeti tanimi igin ok tuslari
7 Elcarki etkinlestirme tusu
8
9
1

A WN =

Kumandanin segilen ekseni hareket ettirdigi yon tusu
Eksen yon tuslarrigin hizli hareket bindirmesi
0 Mili agma (makineye badli fonksiyon, tus makine Ureticisi

tarafindan degistirilebilir)

11 NC tlimcesi olustur tusu (makineye badli fonksiyon, tus makine
dreticisi tarafindan degistirilebilir)

12 Mili kapatma (makineye bagli fonksiyon, tus makine dreticisi
tarafindan degistirilebilir)

13 Ozel fonksiyonlar icin CTRL tusu (makineye bagl fonksiyon, bu
tus makine dreticisi tarafindan degistirilebilir)

14 NC baslat tusu (makineye badli fonksiyon, bu tusg makine Ureticisi
tarafindan degistirilebilir)

15 NC durdur tusu (makineye bagli fonksiyon, bu tus makine
dreticisi tarafindan degistirilebilir)

16 El cark

17 Mil devir sayisi potansiyometresi

18 Besleme potansiyometresi

19 Kablo baglantisi, HR 550FS kablosuz el garkinda yoktur

14

15

16

18
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

El carki ekrani

1 Sadece HR 550FS kablosuz el garkinda: El garkinin baglanti
aygitinda bulunup bulunmadigina veya kablosuz isletimin etkin 1
olup olmadigina dair gosterge 3
2 Sadece HR 550FS kablosuz el carkinda: Alan kuvveti gosterimi, ;
alti gubuk = maksimum alan kuvveti

N RES 'BH.188 STEREER
3 Sadece HR 550FS kablosuz el ¢carkinda: Akulerin sarj seviyesi, alti ;
gubuk = maksimum sarj seviyesi. Dolum islemi esnasinda soldan A STEF MSF OFM  HA

saga dogru bir gubuk hareket eder
4 X+50.000: Segilen eksenin konumu

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

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

7 S1600: Glincel mil devri

FO: Secilen eksenin hareket ettirildigi glincel besleme

9 E:Hata mesaji olustu

Kumandada bir hata mesaiji belirirse el garki ekrani 3 saniye
slreyle ERROR mesajini gosterir. Ardindan E gostergesini, hata
kumandada oldugu stirece gorebilirsiniz.

10 WPL: 3D-ROT fonksiyonu etkin
3D-ROT menustndeki ayara gore sunlari gordrstnuz:
m VT Alet ekseninde hareket fonksiyonu etkin
= WP: Temel dondirme fonksiyonu etkin

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

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

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

5

10
12

0
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

HR 550FS kablosuz el ¢arkinin 6zellikleri

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Telsiz el garklarinin kullanimi aku isletiminden ve diger kablosuz
kullanicilardan dolayi kablolu baglantiya gore ariza yapmaya daha
fazla egilimlidir. Glvenli isletime yonelik on kosullara ve bilgilere
uyulmamasi orn. bakim ya da ayarlama c¢alismalari sirasinda
kullanicinin tehlikeye maruz kalmasina yol agar!

> El ¢arkinin telsiz baglantisi diger kablosuz kullanicilarla Ust Uste
binme bakimindan kontrol edilmelidir

» Kumandanin bir sonraki yeniden baslatmada bir fonksiyon
testi gergeklestirmesi igin el carkini ve el garki yuvasini en fazla
120 saatlik isletim suresinin ardindan kapatin

> Bir atdlyede birden fazla telsiz el ¢arki olmasi durumunda
el garki baglantisi ve ilgili el carki arasinda belirgin atama
olusturulmalidir (6rn. renkli stiker)

> Bir atdlyede birden fazla telsiz el ¢arki olmasi durumunda
makine ve ilgili el garki arasinda belirgin atama olusturulmalidir
(6rn. fonksiyon testi)

HR 550FS kablosuz el ¢arki bir aku ile donatilmistir. El garkini el ¢arki
yuvasina koyar koymaz aku dolmaya baslar.

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

HR 550FS el garkini, akUyu tekrar sarj etmeniz gerekmeden once

8 saate kadar kullanabilirsiniz. Sarji tamamen bitmis bir el garkinin
tamamen sarj edilmesi igin yaklasik 3 saat gereklidir. HR 550FS el
carkini kullanmiyorsaniz daima el ¢arki yuvasina koyun. Boylece el
garki akusU her zaman doludur ve acil kapatma devresinde dogrudan
bir temas baglantisi bulunur.

El carki, el carki yuvasina koyulur koyulmaz dahili olarak kablo
isletimine geger. El garkini, tamamen bosalmis olmasi durumunda
dahi kullanabilirsiniz. islevselligi kablosuz isletimle aynidir.

o El garki yuvasinin ve el ¢carkinin temas yerlerini,
fonksiyonlarinin devamliligini saglamak igin diizenli olarak
temizleyin.

Telsiz mesafesinin aktarim alani fazlasiyla yeterli olarak 6lgilmastar.
Or. cok biyiik makinelerde aktarim alaninin sinirina yaklasmaniz
durumunda HR 550FS, sizi fark edilir bir titresim alarmi ile uyarir.

Bu durumda, telsiz alicisinin entegre edildigi el carki yuvasina olan
mesafesini tekrar azaltmaniz gerekir.
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

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

> Elcarki kullanilmadi§i zaman el ¢arki baglantisina
yerlestirilmelidir

> Elcarkiile el garki baglantisi arasindaki mesafe dusuk
tutulmalidir (titresim alarmi dikkate alinmalidir)

» Islem oncesinde el carki test edilmelidir

Kumanda bir acil kapatmayi tetiklediginde el garkini yeniden
etkinlestirmeniz gerekir. Asagdidaki islemleri yapin:

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

FONKEL CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna
LTI basin

> Kumanda kablosuz el ¢arklarini yapilandirma igin
bir agilir pencere acar.

> El carki baslat butonundan telsiz el garkini tekrar
etkinlestirin

» SON butonuna basin

vV VvV Yy

El carkini isletime alma ve yapilandirma i¢cin MOD menUsunde buna
ait bir fonksiyon mevcuttur.

Diger bilgiler: "HR 550\FS kablosuz el ¢arkini yapilandirma”,
Sayfa 470
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Hareket ettirilecek ekseni segme

Ana eksenler X, Y ve Z gibi diger U¢ adet, makine Ureticisi

tarafindan tanimlanabilen ekseni, eksen tuslar Gzerinden dogrudan
etkinlestirebilirsiniz. Makine Ureticiniz sanal eksen VT'yi de dogrudan
bos olan eksen tuslarindan bir tanesinin Gzerine koyabilir. Sanal VT
ekseni, bir eksen tusu tzerinde bulunmuyorsa yapmaniz gerekenler:

» F1 (AX) el carki yazilim tusuna basin

> Kumanda, el garki ekranindaki tim etkin eksenleri gosterir. O
anda etkin olan eksen yanip soner.

> Istediginiz ekseni F1 (->) veya F2 (-<) el garki yaziim tuslari ile
segin ve F3 (OK) el garki yazilim tusuyla onaylayin

Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

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

El ¢arki hassasiyetinin ayarlanmasi

El carki hassasiyeti, bir eksenin el garki devri basina hangi

yolda hareket edecegini belirler. El garki hassasiyetleri, eksenin
tanimlanmis el garki hizindan ve kumanda dahilindeki hiz
kademesinden meydana gelir. Hiz kademesi, el ¢arki hizinin ylizdesel
oranini agiklar. Kumanda, her bir hiz kademesi igin bir el garki
hassasiyeti hesaplar. Elde edilen el garki hassasiyetleri, el carki ok
tuslar tzerinden dogrudan segilebilir (yalnizca adim 6lgisi etkin
olmadiginda).

Hiz kademelerinden, ornegin 1'den ilgili birimlere tanimlanmis bir el
garki hizindan asagidaki el garki hassasiyetleri elde edilir:

Elde edilen el ¢arki hassasiyetleri;
mm/donus 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 garki hassasiyetleri; ing/donus olarak:
0,000127/0,000254/0,000508/0,00127/0,00254/0,00508/0,0127/0,0

Elde edilen el ¢arki hassasiyetleri i¢in 6rnekler:

254/0,0508/0,127/0,254/0,508

Tanimlanmisg el ¢arki hizi Hiz kademesi Elde edilen el ¢arki hassasiyeti

10 %0,01 0,001 mm/donus

10 %0,01 0,001 derece/donus

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

Eksenleri hareket ettirme

> El garkini etkinlestirme: HR 5xx Uzerindeki el garki
tusuna basin:

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

> Gerekirse OPM yazilim tusu araciligiyla istediginiz
isletim tUrund segin

» Gerekirse onay tusunu basili tutun

> El carki Uzerinde hareket ettirmek istediginiz
ekseni segin. Gerekirse ek eksenleri yazilim tuslari
Uzerinden segin

> Etkin ekseni + yonunde hareket ettirin ya da
Etkin ekseni - yonunde hareket ettirin

> El garkini devre digl birakma: HR 5xx Uzerindeki el
garki tusuna basin

> Kumandayi simdi yeniden kumanda alanindan
kullanabilirsiniz.

v

Potansiyometre ayarlari
0,00005 ing/doniis

BILGI

Dikkat, malzeme zarar gorebilir

Makine kumanda paneli ile el garki arasinda gegis yapilirken
besleme azalabilir. Bu da malzeme Uzerinde gordlebilir isaretlere
neden olabilir.

> El carkiile makine kumanda paneli arasinda gegis yapmadan
once malzemeyi serbest birakin.

El garki ve makine kumanda panelindeki besleme
potansiyometresinin ayarlari birbirinden farkli olabilir. El garkini
etkinlestirirseniz kumanda otomatik olarak el garkinin besleme
potansiyometresini de etkinlestirir. El garkini devre disi birakirsaniz
kumanda otomatik olarak makine kumanda panelinin besleme
potansiyometresini de etkinlestirir.

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

Gegisten onceki besleme gecisten sonraki beslemeden buyukse
kumanda beslemeyi kic¢uk olan de@ere dusurdr.

Gegisten onceki besleme gegisten sonraki beslemeden kigikse
kumanda degeri dondurur. Bu durumda besleme potansiyometresini
onceki degere geri gevirmeniz gerekir, glinkd etkinlestirilen besleme
potansiyometresi ancak o zaman etki eder.
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Kademeli pozisyonlama

Kademeli pozisyonlama sirasinda o anda etkin olan el carki eksenini,

sizin tarafinizdan belirlenen kademe ol¢usu kadar hareket ettirir:

>
>

F2 (STEP) el garki yazilim tusuna basin

Kademeli konumlandirmayi etkinlestirin: 3 (ON) el carki yazilim
tusuna basin

Istenen kademe olcusini, F1 veya F2 tuslarina basarak secin.

Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Mimkin olan en kigiik adim olglsi 0,0007 mm'dir (0,00001 ing).

Mimkin olan en blylk adim 6lgtst 10 mm'dir (0,3937 ing)

» Segilen kademe 6lglsiini 4 (ACIK) yazilim tusu ile alin
» El garkindaki + veya - tusuyla etkin el garki eksenini ilgili yonde

hareket ettirin

o F1 ya da F2 tusunu basili tuttugunuzda kumanda, sayma

adimini her on sayida bir 10 faktord ile artirir.

llave olarak CTRL tusuna basildiginda sayma adimi F1 ya
da F2 tuslarina basildiginda 100 faktord ile artar.

M ek fonksiyonlarini girin

4
>
>

>

F3 (MSF) el carki yazilim tusuna basin

F1 (M) el garki yazilim tusuna basin

Istenen M fonksiyon numarasini, F1 veya F2 tuslarina basarak
segin

M ek fonksiyonunu NC baslat tusuyla uygulayin

S mil devir sayisini girme

v

v vy

F3 (MSF) el garki yazilim tusuna basin

F2 (S) el carki yazilim tusuna basin

Istenen devir sayisini F1 ya da F2 tuslarina basarak segin
Yeni devir S'yi NC baslat tusuyla etkinlestirin

o F1 ya da F2 tusunu basili tuttugunuzda kumanda, sayma

adimini her on sayida bir 10 faktoru ile artirir.

llave olarak CTRL tusuna basildiginda sayma adimi F1 ya
da F2 tuslarina basildiginda 100 faktord ile artar.

F beslemesinin girilmesi

v

v vy

F3 (MSF) el carki yazilim tusuna basin

F3 (F) el garki yazilim tusuna basin

Istenen beslemeyi F1 ya da F2 tuslarina basarak secin

Yeni besleme F'yi, F3 (OK) el carki yazilim tusuyla kabul edin

o F1 ya da F2 tusunu basili tuttugunuzda kumanda, sayma

adimini her on sayida bir 10 faktoru ile artirir.

llave olarak CTRL tusuna basildiginda sayma adimi F1 ya
da F2 tuslarina basildiginda 100 faktord ile artar.
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Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Referans noktasinin ayarlanmasi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi bir referans noktasi ayarini minferit
eksenlerde kilitleyebilir.

F3 (MSF) el carki yazilim tusuna basin
F4 (PRS) el carki yazilim tusuna basin
Gerekirse referans noktasinin yerlestirilecedi ekseni secin

Ekseni, F3 (OK) el garki yazilim tusuyla sifirlayin veya F1 ve F2 el
carki yazilim tuslari ile istenen degeri ayarlayin ve F3 (OK) el carki

v vyyvVvyy

yazilim tusuyla kabul edin. CTRL tusuna bir kez daha basildiginda,

sayma adimi 10 degerine yukselir

Calisma modunu degistirme
F4 (OPM) el carki yazilim tusu Uzerinden, kumanda gtincel
durumu bir gecise izin verdigi stirece el carki ile isletim tlrdnU
degistirebilirsiniz.
» F4 (OPM) el garki yazilim tusuna basin
» El garki yazilim tuslar Gzerinden istediginiz isletim tlrtnd segin
= MAN: Manuel isletim

MDI: El girisi ile pozisyonlama

SGL: Program akis tekli tiimce

RUN: Program akisi tiimce takibi

Komple hareket tiimcesi olusturma

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz NC tiimcesi olustur el ¢arki tusunu
herhangi bir fonksiyonla donatabilir.

» El girisi ile pozisyonlama isletim tlrtnd segin

» Gerekirse kumanda klavyesindeki ok tuslari ile arkasina yeni
hareket timcesini eklemek istediginiz NC tUmcesini segin

» El garkini etkinlestirin

» NC tiimcesi olustur el carki tusuna basin

> Kumanda, MOD fonksiyonu tzerinden segilen tim eksen
pozisyonlarini igeren komple bir hareket timcesini ekler.
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Program akisi igletim tiirlerindeki fonksiyonlar

Program akisi isletim tlrlerinde asagidaki fonksiyonlari
uygulayabilirsiniz:

196

NC baslat (NC baslat el garki tusu)
NC durdur (NC durdur el ¢arki tusu)

NC durdur tusuna bastiysaniz: Dahili durdurma (MOP ve sonra
Durdur el garki yazilim tuslar)

NC-Stopp tusuna bastiysaniz: Eksenleri manuel hareket ettirme
(MOP ve sonra MAN el garki yazilim tuslarr)

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

Diger bilgiler: "Yeniden kontura seyir", Sayfa 309

Calisma diizlemini dondir fonksiyonunu agma ve kapatma (MOP
ve sonra 3D el garki yazilim tuslari)

Ayarlama | Makine ekseninin hareket ettiriimesi
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Ayarlama | S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu

5.3 S mil devri, F beslemesi ve M ek
fonksiyonu

Uygulama

Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde mil devir sayisi S,
besleme F ve ilave fonksiyon M 6gelerini yazilim tuslari Gzerinden
girebilirsiniz.

Diger bilgiler: "M ve STOP ek fonksiyonlarini girin", Sayfa 323

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, makinede hangi ek fonksiyonlarin
kullanima sunulacagini ve Manuel Isletim isletim turtinde
hangilerinin izinli olacagini belirler.

Degerleri girin

Mil devri S, ek fonksiyon M
Mil devir sayisini asagidaki gibi girin:
» Syaziim tusuna basin

s
‘ ‘ > Kumanda aglilir pencerede Mil devri S =
diyalogunu gosterir.
m » 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 gostergesinde guncel mil devir sayisini gosterir.
Devir sayisi <1000 durumunda kumanda, girilen bir virgul 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 yaziim tusuna basin
Kumanda, bir agilir pencere gosterir.
Beslemeyi girin
ENT tusuyla onaylayin

v

vV vV

Besleme F igin gegerli olan:

m F=0 girilmigse makine Ureticisinin minimum besleme olarak
tanimladigr besleme etki eder

®  Girilen besleme, makine Ureticisinin tanimladigi maksimum degeri
asarsa makine ureticisi tarafindan tanimlanan deger etki eder

®m [, bir akim kesintisinden sonra da korunur
m Kumanda hat beslemesini gosterir

= 3D ROT etkinken hat beslemesi, birden fazla eksenin
hareketinde goruntulenir

® 3D ROT devre diglyken, birden fazla eksenin ayni anda hareket
ettirilmesi durumunda besleme gostergesi bostur

Kumanda, durum gostergesinde glincel beslemeyi gosterir.

m <10 degerindeki bir beslemede kumanda, girilen bir ondalik
basamadi gosterir.

B <7 degerindeki bir beslemede kumanda, girilen iki ondalik
basamadi gosterir.

Mil devir sayisi ve beslemeyi degistir

S mil devir sayisi ve F beslemesi potansiyometreleriyle, ayarlanan
deger %0 ile %150 arasinda degistirilebilir.

Besleme potansiyometresi sadece programlanmis beslemeyi azaltir,
kumanda tarafindan hesaplanmis beslemeyi degil.

@ Mil devir sayisiigin olan Override, sadece kademesiz mil
tahrikli makinelerde etki eder.
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Ayarlama | S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu

Besleme sinirlandirmasi F MAX

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

F MAX yazilim tusuyla tum isletim tdrleri igin besleme hizin
azaltabilirsiniz. Azaltma tum hizli gegisler ve besleme hareketleri igin
gecerlidir. Girdiginiz deger, kapatma veya agma sonrasinda etkin
olarak kalir.

Bir besleme sinirlandirmasi etkin durumdayken kumanda, durum
gostergesinde, besleme degerinin arkasinda bir tnlem isareti
gosterir.

Diger bilgiler: "Genel durum gostergesi’, Sayfa 75

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

® Program akisi tiimce takibi

m El girisi ile pozisyonlama

Uygulama sekli

F MAX besleme sinirlandirmasini etkinlestirmek icin asagidaki
sekilde hareket edin:

» Isletim tur(: El girisi ile pozisyonlama tusuna
basin

> F MAX yazilim tusunu ACIK konumuna getirin

» Istediginiz maksimum beslemeyi girin
> OK yazilim tusuna basin

> Kumanda durum gostergesinde, besleme
degerinin arkasinda bir Unlem isareti gosterir.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022 199



Ayarlama | Entegre fonksiyonel giivenlik FS

5.4 Entegre fonksiyonel giivenlik FS

Genel

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

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz HEIDENHAIN emniyet konseptini
makinenize uyarlar.

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

HEIDENHAIN guvenlik 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 mamkun kilar.

Bu konsept, DIN EN I1SO 16090-1 (eski adi DIN EN 12417)
standardina uygun glvenlikle ilgili isletim tdrleri sunar. Bu sayede
kisilerin korunmasina yonelik genis kapsamli bir uygulama
saglanabilir.

HEIDENHAIN guvenlik konseptinin temeli, MC ana bilgisayar ve bir
veya birden fazla CC tahrik ayar moddillerinden olusan iki kanalli
islemci yapisidir.

Guvenlik agisindan onemli hatalar daima tanimlanmis durma
tepkileri Uzerinden tiim tahriklerin emniyetli bir sekilde durmasina
yol acgar.

Kumanda, ttim igletim tlrlerinde stirece etki eden iki kanalli
yapidaki gvenlige yonelik giris ve ¢ikislar tzerinden belirli givenlik
fonksiyonlarini tetikler ve givenli isletim durumlarina ulasir.

Bu boélimde fonksiyonel giivenlik FS donanimli bir kumandada ilave
olarak mevcut olan fonksiyonlara dair agiklamalar bulabilirsiniz.
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Ayarlama | Entegre fonksiyonel giivenlik FS

Giivenlik fonksiyonlari

Entegre fonksiyonel glvenlik FS, kisisel glivenlige iligkin

gereksinimleri karsilayabilmek igin bir dizi standartlastiriimis guvenlik
fonksiyonu sunar. Makine Ureticisi ilgili makinede fonksiyonel

guvenligin FS uygulanmast igin standartlastiriimis givenlik

fonksiyonlarini kullanir.

Etkin glvenlik fonksiyonlarini fonksiyonel glivenligin FS eksen

durumunda takip edebilirsiniz.

Tanimlama Anlami Kisa tanim

SS0, SS1, Safe Stop Tahriklerin farkl sekillerde giivenli bir bicimde durdurul-

SS1D, SS1F, masil

SS2

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

SOS Safe Operating Stop Isletimin givenli durdurulmasi. Tahriklerin beklenmedik
sekilde galismasina karsi koruma sunar

SLS Safely Limited Speed Guvenli sekilde sinirlandiriimis hiz. Tahriklerin kapi
acgikken ongortlen hiz sinir degerlerini agsmasini engeller

SLP Safely Limited Position Guvenli sekilde sinirlandiriimis pozisyon. Glvenli bir
eksenin 6nceden verili bir alani terk etmemesini denetler

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

Fonksiyonel giivenlik FS durum gostergeleri

Kumanda etkin olan gtivenlige iliskin isletim tlrtind disey yazilim

tusu gubugunun Uzerindeki bir simgeyle gosterir:

Sembol Emniyete yonelik isletim tiirii Kisa tanim
SOM_1 isletim tiird etkin Safe operating mode 1:
Otomatik mod, Uretim modu
SOM_2 isletim tUrU etkin Safe operating mode 2:
Ayarlama modu
SOM_3 isletim turd etkin Safe operating mode 3:
Manuel midahale, yalnizca uzman kullanici-
larigin
= | SOM_4 SOM_4 isletim turd etkin Safe operating mode 4:
Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafin- Gelismis manuel midahale, stire¢ denetimi,
dan serbest birakilmali ve uyarlanmali-  yalnizca uzman kullanicilar igin
dir.
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Ayarlama | Entegre fonksiyonel giivenlik FS

Genel durum gostergesi

Fonksiyonel glvenlik FS donanimli kumandada durum gostergesi
guvenlikle ilgili ek bilgiler icerir. Kumanda, devir sayisi S ve besleme
F elemanlarinin ilgili etkin galisma durumlarini genel durum
gostergesinde goruntuler.

Sembol Anlami

[f-seso | Beslemenin stop durumu

[s-st0 555.5 | Milin stop durumu

Guvenli eksen, kontrol edilmedi
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Ayarlama | Entegre fonksiyonel giivenlik FS

Ek durum gostergesi
Ek durum gostergesinin FS sekmesi asagidaki bilgileri icerir:

Fonksiyonel giivenlik ile ilgili bilgiler (FS sekmesi)
Yazilimtusu  Anlami
Dogrudan Etkin guvenlikle ilgili isletim turd
segim imkan T et v s o e P
yoktur =
FSile ilgili bilgiler: S e q ‘
2 _Zm +0.000 KM +359.945 ‘
Alan Anlami ale " . oaosﬁ/
Modus: NouIN |20 G s 1080 Suninin.Joved0tn W sis 7]
Eksen Etkin kinematigin eksenleri o | e e &2
Durum Etkin guvenlik fonksiyonu
Dur Durdurma tepkisi
SLS2 SOM_2 modunda SLS i¢in maksi-
mum devir sayisi veya besleme
degerleri
SLS3 SOM_3 modunda SLS icin maksi-
mum devir sayisi veya besleme
degerleri
SLS4 SOM_4 modunda SLS icin maksi-
mum devir sayisi veya besleme
degerleri

Bu fonksiyon, makine dreticisi
tarafindan serbest birakilmali ve
uyarlanmalidir.

Vmax_act Devir sayisl veya besleme
degerleri igin gecerli guncel sinir-
landirma SLS ayarlarindan veya
SPLC'den alinir

999.999 degerinden biylk olan
degerlerde kumanda MAX 6Jesini
gosterir.

Kumanda eksenlerin kontrol durumunu bir simgeyle gosterir:

Sembol Anlami

o Eksen kontrol edilmistir veya kontrol edilmesi
zorunlu degildir.

& Eksen kontrol edilmemistir ancak glvenli galisma-
yiI saglamak igin kontrol edilmelidir.

Diger bilgiler: "Eksen pozisyonunu kontrol etme”,
Sayfa 204

& FS ekseni denetlemiyor veya eksen glvenli olarak
yapilandinlmamistir.
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Ayarlama | Entegre fonksiyonel giivenlik FS

Eksen pozisyonunu kontrol etme

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyon, makine ureticiniz tarafindan uyarlanmalidir.

Makine Ureticisi, koruma kapisi agik durumdayken

devir sayisi ayarli FS-NC eksenlerinin davranisini
speedPosCompType (no. 403129) makine
parametresinde tanimlar. Makine Ureticisi or. malzeme
milinin agilmasina izin verebilir ve boylece koruma kapisi
aclk durumdayken malzemede kazimanin olusmasini
saglayabilir.

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 Gggeni gosterir.

isaretlenmis olan eksenler kapi agikken hareket ettirilemez. Boyle
durumlarda ilgili eksenler igin bir kontrol konumuna hareket
etmelisiniz.

Bunun i¢in asagidaki islemleri yapin:

Manuel isletim isletim tiiriin{ secin

KONTROL POZ. HAREKET yazilim tusuna basin
Kumanda, kontrol edilmemis eksenleri gosterir.
EKSEN SEC yazilim tusuna basin

Gerekirse istediginiz ekseni yazilim tusuyla segin
Alternatif SUR. BAS. MANTIGI yazilim tusuna basin
NC baslat tusuna basin

Eksen, kontrol konumuna hareket eder.

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 tum eksenler igin tekrarlayin

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

vVVVvVVV Vv VvV VvV VvV VVvYy

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

> Kontrol konumlarina hareket etmeden once gerekirse guvenli
bir konuma hareket edilmelidir

> Olasi garpismalara dikkat edin

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kontrol konumunun nerede bulundugunu, makine
dreticiniz belirler.
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Ayarlama | Entegre fonksiyonel giivenlik FS

Besleme sinirlamasini etkinlestirme

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyon, makine ureticiniz tarafindan uyarlanmalidir.

Bu fonksiyon yardimiyla koruma kapisinin agilmasi durumunda
SS1 reaksiyonunun (tahriklerin gtivenli sekilde durdurulmasi)
tetiklenmesini dnleyebilirsiniz.

F LIMITIERT yazilim tusuna basiimasiyla kumanda, eksenlerin hizini
ve milin ya da millerin devir sayisini makine dreticisi tarafindan
belirlenen degerlerle sinirlar. Sinirlama igin anahtarl salterle
guvenlikle ilgili hangi SOM_x igletim tlrtnd segmis oldugunuz olgit
alinir.,

Koruma kapilarinin agilmasina izin verilen SOM_1 durumunda izin
verilen tek durum oldugu igin etkin SOM_1 durumunda eksenler ve
miller durma konumuna getirilir.

f » Manuel isletim tiriini secin

E > Yazilim tusu gubuguna gecis yapin

F > Besleme sininnin agilmasi veya kapatiimasi

SINIRLI
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5.5 Referans noktasi yonetimi

Not

Asagidaki durumlarda mutlaka referans noktasi
tablosunu kullanin:

®  Makineniz doner eksenler (doner tezgah veya
doner digme) ile donatiimissa ve Calisma diizlemi
hareketi (segenek no. 8) ile galisiyorsaniz

B Makineniz bir baglik degistirme sistemi ile
donatiimissa

B Bu zamana kadar eski kumandalarda REF ile iliskili
sifir noktasi tablolari ile galistiysaniz

® Farkl e§im konumu ile kenetlenmis birden fazla ayni
malzemeyi islemek istiyorsaniz

Ayarlama | Referans noktasi yonetimi

@Manuel fsletim
2 danue1 Tgiatin

Wotin gentgligt 1
100% S-OVR
100% F-OVR S1

T |
+73.658
-5.000
i Bs i

o [ Programlama

LIMIT 1

+0.000
+0.003

F 3000mn/nin |Ove 1805 u

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, gtivenlik nedeniyle sadece referans noktasi tablosu
sonuna ekleyebilirsiniz.

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine dreticiniz yeni bir satinn munferit stunlari igin
varsayllan degerler belirleyebilir.

®

Palet referans noktalari ve referans noktalari
Paletlerle galisma yapiyorsaniz referans noktasi tablosunda kayitli

referans noktalarinin, etkin bir palet referans noktasi ile ilgili oldugunu

dikkate alin.
Diger bilgiler: "Paletler’, Sayfa 391
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Ayarlama | Referans noktasi yonetimi

Referans noktasi tablosunun iNG olarak olusturulmasi ve

etkinlestirilmesi

Kumandayi INC 8lci birimine degistirirseniz referans
noktasl tablosunun 6lgU birimi otomatik olarak degismez.
Olgt birimini burada da degistirmek isterseniz yeni bir
referans noktasl tablosu olusturmaniz gerekir.

INC 6lcii biriminde bir referans noktasi tablosu olusturmak ve etkin-
lestirmek igin asagidaki gibi ilerleyin:

MGT

‘ INCH ‘

SONA

N SATIRI
EKLE

PGM
MGT

2

REF . NOK.
YONETIM

» Programlama isletim turund segin

Dosya yonetimini agin

» TNC:\table klasorinl agin
preset.pr dosyasinin adini or. preset_mm.pr
olarak degistirin

» preset_inch.pr dosyasi olusturun

» INC 8lci birimini secin

> Kumanda yeni, bos referans noktasi tablosunu
agar.

> Kumanda, eksik bir prototip dosyasina iliskin bir
hata mesaji goruntuler.

Hata mesajini silin

Satir ekleyin, 6r. on satir

Kumanda, satirlari ekler.

imleci 0 satirinin ACTNO siitununa konumlandirin
1 girin

Girisi onaylayin

vV v VvV VVYy

Dosya yonetimini agin

» preset_inch.pr dosyasinin adini preset.pr olarak
degistirin

» Manuel isletim isletim tirtini secin

Referans noktasi yonetimini agin
Referans noktasi tablosunu kontrol edin

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

Diger bilgiler: "Alet tablosunun ING olarak olusturulmasi
ve etkinlestiriimesi", Sayfa 146

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022

207



Ayarlama | Referans noktasi yonetimi

Referans noktalarinin tabloya kaydi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi bir referans noktasi ayarini munferit
eksenlerde Kilitleyebilir.

Makine Ureticisi referans noktasi tablosu igin baska bir yol
belirleyebilir.

Referans noktasi tablosu PRESET.PR adiyla standart olarak TNC:
\table\ dizininde kayitlidir.

PRESET.PR, Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde yalnizca
REF. NOK. DEGISTIR yazilim tusuna bastiginizda diizenlenebilir.
PRESET.PR referans noktasl tablosunu Programlama isletim tiriinde
acgabilirsiniz, fakat tabloyu dizenleyemezsiniz.

Referans noktalarini ve temel donlsleri referans noktasi tablosuna
kaydetmek igin birden fazla segeneginiz mevcuttur:

= Manuel girig

= Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlinde tarama sistemi
donguleri Uzerinden

= Otomatik modda tarama sistemi donguleri 400 ila 405, 14xx ve
410 ila 419 Uzerinden
Ayrintili bilgi: Malzeme ve Alet igin Olgiim Déngiilerinin
Programlanmasi Kullanici El Kitabi

o Kullanim bilgileri:
|

3D-ROT menuUsuinde, temel donusun Manuel isletim
isletim turunde de etki etmesini ayarlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Manuel gevirmeyi etkinlestirme”,
Sayfa 255

m  Referans noktasl islemi sirasinda hareketli eksenlerin
konumu hareket durumu ile érttismelidir.

B Kumandanin referans noktasi belirlemedeki davranisi
chkTiltingAxes (No. 204601) istede baglh makine
parametresinin ayarina baghdir.

Diger bilgiler: "Giris", Sayfa 218
® PLANE RESET, etkin 3D-ROT eksenini sifirlamaz.

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

Referans noktasi tablosunu kopyala

Referans noktasi tablosunun baska bir dizine kopyalanmasina (veri
yedekleme icin) izin verilir. Yazma korumali satirlar, kopyalanan
tablolarda da yazma korumalidir.

Kopyalanan tablodaki satir sayisini degistirmeyin! Tablolar tekrar
etkinlestirmek isterseniz bu sorunlara yol agabilir.

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

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

v

Aleti, malzemeye temas edene (slrtene) kadar
dikkatlice hareket ettirin veya kronometreyi
konumlandirin

LigE]

R » REF. NOK. YONETIM yaziim tusuna basin
& > Kumanda, referans noktasi tablosunu agar ve
imleci etkin referans noktasinin satirina getirir.
= » REF. NOK. DEGISTIR yazilim tusuna basin
EE > Kumanda, mevcut giris imkanlarini yazilim tusu
gubugunda gosterir.

Degistirmek istediginiz satiri referans noktasi
tablosunda segin (satir numarasi, referans noktas
numarasina uygun)

Gerekirse referans noktasi tablosunda
degistirmek istediginiz sttunu segin

I H
v v

ner, . > Yazilim tusuyla eklenebilen giris imkanlarindan
DUZELT-

W birini segin
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Ayarlama | Referans noktasi yonetimi

Giris imkanlar

Yazilmtusu  Fonksiyon

[r— Aletin gergek pozisyonunu (adaptorin) dogru-

+ dan yeni referans noktasi olarak alin: Fonksiyon,
referans noktasini sadece imlecin yer aldigi eksen-
de kaydeder

ner, oK. Aletin (adaptoriin) gergek pozisyonuna istedigi-
atnts niz bir dederi atayin: Fonksiyon, referans noktasini

sadece imlecin yer aldigi eksende kaydeder. istedi-
Jiniz degeri acilir pencerede girin

REF. NOK.
DUZELT-
ME

Tabloda hazir olarak kaydedilen referans nokta-
sini artan sekilde kaydirin: Fonksiyon, referans
noktasini sadece imlecin yer aldi§i eksende kayde-
der. Istediginiz diizeltme degerini dogru on isaret
ile acilir pencerede girin. Etkin ing gostergesin-

de: Degeri ing olarak girin; kumanda, girilen degeri
dahili olarak mm cinsine gevirir

GUNCEL
ALAN
DUZENLE

Yeni referans noktasini, kinematik hesabin
yapmadan direkt girin (eksene 6zel). Bu fonksi-
yonu, sadece makineniz bir yuvarlak tezgah ile
donatilmis ise ve 0'in dogrudan girisi ile referans
noktasini yuvarlak tezgahin ortasina yerlestirmek
istediginizde kullanin. Fonksiyon, de§eri sadece
halihazirda imlecin yer aldi§i eksende kaydeder.
Istediginiz degeri acilir pencerede girin. Etkin ing
gostergesinde: Degeri ing olarak girin; kumanda,
girilen degeri dahili olarak mm cinsine gevirir

TEMELTRANSFORM./OFSET gordnUmdnu segin.
TEMELTRANSFORM. standart gortinimunde X, Y
ve Z sutunlari gosterilir. Makineye bagl ek olarak
SPA, SPB ve SPC sltunlar gosterilir. Burada
kumanda, temel devri kaydeder (Z alet ekseninde
kumanda, SPC sttununu kullanir). OFSET gorinu-
munde referans noktasinin ofset degerleri gorin-
tdlenir.

TEMEL -
TRANSFORM.

OFSET

ETKIN
REF. NOK.
KAYDET

Simdi aktif olan referans noktasini segilebilen
tablo satirina kaydedin: Fonksiyon, referans nokta-
sini tUm eksenlerde kaydeder ve ilgili tablo satirini
otomatik olarak etkinlestirir. Etkin ing gostergesin-
de: Degeri ing olarak girin; kumanda, girilen degeri
dahili olarak mm cinsine gevirir
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Referans noktasi tablosunu diizenleme

Yazilmtusu  Tablo modundaki diizenleme fonksiyonu

| sagiavs. | Tablo basini segin

T osn | Tablo sonunu segin

T Onceki tablo sayfasini segin

v | Sonraki tablo sayfasini segin

o | Referans noktasi girisi ile ilgili fonksiyonlar segme
oEGtsTiR

Temel doniistim ya da eksen ofseti segimini

gosterme
W Referans noktasi tablosunun glincel olarak segilen
ETKIN- . .
LEsTIAME satir referans noktasini etkinlestirme
N SATIRI Tablo sonuna birden fazla satir ekleme
SONA
EKLE
GONCEL Guncel isaretli alani kopyalama
DEGER
KOPYALA
KOPYALANN Kopyalanan alani ekleme
DEGER
UYARLA
| wm Guncel segili satin sifirlama: Kumanda, tm sutun-
GER
BELTRLEME lara - ekler
SATIR Tablo sonuna tekli satir ekleme
UYARLA
— Tablo sonundaki tekli satiri silme
stL
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Referans noktalarini iizerine yazmaya karsi koruma

Referans noktasli tablosunun farkli satirlarint LOCKED sttunu
yardimiyla Uzerine yazilmaya karsi koruyabilirsiniz. Referans noktasi
tablosunda yazma korumali satirlar renkli olarak vurgulanir.

Yazma korumali bir satirin Gzerine manuel bir tarama sistemi
dongusuyle yazmak isterseniz bunu OK ile onaylamaniz ve parolayi
girmeniz gerekir (bir parola korumasinin olmasi durumunda).

BILGI

Dikkat, veri kaybi yaganabilir!

Kilitli satirlar KILITLE / KiLiDi AC SIFRE fonksiyonu yardimiyla
yalnizca segilen sifreyle agilabilir. Unutulan sifreler sifirlanamaz.
Boylece kilitli satirlar stirekli kilitli kalir. Bu sekilde referans noktasi
tablosu artik sinirsiz sekilde kullanilabilir durumda olmaz.

» Tercihen alternatifi KILITLE / KILIDI AG fonksiyonu yardimiyla
Secin
> Sifreleri not etme

Bir referans noktasini yazmaya karsi korumak icin asagidaki adimlari

uygulayin:
— » REF. NOK. DEGISTIR yazilim tusuna basin
DEGISTIR

» LOCKED sutununu segin

GUONGEL
ALAN
DUZENLE

» GUNCEL ALAN DUZENLE yaziim tusuna basin

Referans noktasini sifresiz koruma:

mmg " » KILITLE / KiLIDi AC yazilim tusuna basin
i > Kumanda LOCKED siitununa bir L harfi yazar.

Referans noktasini bir sifreyle koruma:

e | » KILITLE / KILIDi AG SIFRE yazilim tusuna basin
kiLint Ag
SIFRE

> Agllan pencerede sifreyi girin
> OK yazilim tusu veya ENT tusu ile onaylayin:
> Kumanda LOCKED sitununa ### yazar.

‘ - ‘
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Yazma korumasini kaldirma

Uyguladiiniz bir yazma korumasini kaldirmak igin asagidaki
adimlari uygulayin:

» REF. NOK. DEGISTIR yazilim tusuna basin
DEGISTIR
» LOCKED sutununu segin

aanceL » GUNCEL ALAN DUZENLE yazilim tusuna basin
ALAN
DUZENLE

Sifresiz korumali referans noktasi:

» KILITLE / KILIDI AG yazilim tusuna basin
i > Kumanda, yazma korumasini kaldirir.

Referans noktasi bir sifreyle korumalr:

e » KILITLE / KILIDI AC SIFRE yaziim tusuna basin
LIDI AC
SIFRE

—

v

Agllan pencerede sifreyi girin
OK yazilim tusu veya ENT tusu ile onaylayin
Kumanda, yazma korumasini kaldirir.

v Vv
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Referans noktasini etkinlestirin

Manuel isletim isletim tiiriinde referans noktasini etkinlestirin

BILGI

Dikkat, yiiksek oranda maddi hasar tehlikesi!

Referans noktasi tablosundaki tanimlanmamis alanlar, O
degeriyle tanimlanmis alanlardan farkl davranir: 0 ile tanimlanmis
alanlar etkinlestirme durumunda onceki degerin Uzerine yazar,
tanimlanmamis alanlarda onceki deger korunur.

> Bir referans noktasi etkinlestiriimeden once bitun sttunlarin
Uzerine degerlerin yazilip yaziimadigini kontrol edin

0 Kullanim bilgileri:

m Referans noktasl tablosundaki bir referans noktasini
etkinlestirme durumunda kumanda, aktif bir sifir
noktas| kaydirmasini, yansimayi, donisu ve olgim
faktortnd sifirlar.

® Calisma diizlemi hareketi fonksiyonu (dongi 19 ya
da PLANE) buna karsin etkin kalir.

» Manuel isletim tiriini secin

e » REF. NOK. YONETIM yaziim tusuna basin

YONETIM

> Etkinlestirmek istediginiz referans noktasi
numarasini segin

GoTO > Alternatif olarak GOTO tusuyla etkinlestirmek
istediginiz referans noktasi numarasini segin

|I=II Iilll IHHII

ent » ENT tusuyla onaylayin

REF. NOK.
ETKIN-
LESTIRME

» REF. NOK. ETKINLESTIRME yazilim tusuna basin

UYGULA
END
o

Bir NC programindaki referans noktasini etkinlegtirme

Referans noktalari tablosundaki referans noktalarini program akisi
sirasinda etkinlestirmek igin 247 dongusunu veya PRESET SELECT
fonksiyonunu kullanin.

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

Ayrintil bilgi: isleme Dongilerinin Programlanmasi Kullanic El
Kitabi

‘ > Referans noktasini etkinlestirmeyi onaylama
Kumanda, gostergeyi ve temel dondsu ayarlar.
Referans noktasli tablosundan ¢ikis

vV VvV
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5.6 3D tarama sistemi olmadan referans
noktasi ayarlama

Not

Referans noktasi ayari durumunda kumandanin gostergesini, bilinen
bir malzeme konumu koordinatina alin.

0 3D tarama sistemiyle tim manuel tarama fonksiyonlarini
kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "3D tarama sistemli referans noktasi ayari
', Sayfa 244

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi bir referans noktasi ayarini minferit
eksenlerde kilitleyebilir.

On hazirhk

> 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 noktasi ayarlama

Saft frezesiyle referans noktasini ayarlama
» Manuel isletim isletim tirlini segin

X+ > Aleti, malzemeye temas edene (siirtene) kadar
dikkatlice hareket ettirin

Y+

LINEIREIS

Referans noktasinin bir eksende ayarlanmasi:

Eksen segin

> Kumanda REFERANS NOKTASI - BELIRLEME Z=
diyalog penceresini acar

» Alternatif olarak REF. NKT. BELIRLEME yazilim
tusuna basin

» Her yazilim tusu igin eksen segcme

» Sifir aleti, mil ekseni: Gostergeyi bilinen malzeme
pozisyonuna (6rn. 0) getirin veya levhanin d
kalinligini girin. Galisma dizleminde: Alet yarigapi
dikkate alinir

5]
v

REF. NKT
BELIRLEME

EN

5

Kalan eksenler igin referans noktalarini ayni sekilde belirleyebilirsiniz.

Sevk ekseninde bir 6n ayarli alet kullaniyorsaniz sevk ekseni
gostergesini, aletin L uzunluguna veya Z=L+d toplamina gore
belirleyin.

o Kullanim bilgileri:

B Kumanda, eksen tuslari Gzerinden ayarlanan referans
noktasini otomatik olarak referans noktasi tablosunun
0 satinina kaydeder.

= Makine Ureticisi bir ekseni kilitlemisse bu eksende
bir referans noktasi ayarlayamazsiniz. ilgili eksenin
yazilim tusu gordlmez.

= Kumandanin referans noktasi belirlemedeki davranisi
chkTiltingAxes (No. 204607) istee badli makine
parametresinin ayarina baglidir.
Diger bilgiler: "Giris", Sayfa 218
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Mekanik tarayicili veya olgme saatli tarama
fonksiyonlarini kullanmak

Makinenizde bir elektronik 3D tarama sisteminin mevcut olmamasi
durumunda tim manuel tarama fonksiyonlarini (istisna: kalibrasyon
fonksiyonlarr) mekanik tarayicilarla da ya da basitge gizerek
kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "3D tarama sistemini kullanma ', Sayfa 218

Tarama fonksiyonu esnasinda 3D tarama sistemi tarafindan
olusturulan bir elektronik sinyal yerine, acilis sinyalini tarama
pozisyonunun alinmasi igin manuel olarak bir tusla devreye alin.

Asagidaki islemleri yapin:

TARAMA

POS
+—o

» Yazilim tusu ile herhangi bir tarama fonksiyonunu
Secin

» Mekanik tarayiciyl, kumandanin alacagr ilk
konuma hareket ettirin

» Konumu devralma: Ger¢ek konumun kabulii
yazilim tusuna basin

> Kumanda, giincel konumu kaydeder.

» Mekanik tarayiciyl, kumandanin alacagi sonraki
konuma hareket ettirin

» Konumu devralma: Ger¢ek konumun kabulii
yazilim tusuna basin

> Kumanda, gincel konumu kaydeder.

» Gerekirse tarayiclyl baska konumlara da hareket
ettirin ve daha once anlatildidi gibi devralin

» Referans nok: Menu penceresinde yeni
referans noktasinin koordinatlarini girin,
REF. NKT. BELIRLEME ile devralin veya degerleri
bir tabloya yazin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi', Sayfa 226
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi', Sayfa 227

» Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END tusuna
basin

t

o Kilitli bir eksende bir referans noktasi ayarlamaya
galisirsaniz kumanda, makine Ureticisinin ayarlamasina
gore bir uyari ya da bir hata mesaji verir.
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5.7 3D tarama sistemini kullanma

Girig
Referans noktasl belirleme isleminde kumandanin davranigl, istege

bagli makine parametresinin ayarina baglidir chkTiltingAxes
(no. 204601):

® chkTiltingAxes: NoCheck Kumanda, doner eksenlerin gtincel
koordinatlari ile (gergek pozisyonlar) sizin tarafinizdan tanimlanan
gevirme agilarinin ayni olup olmadigini kontrol etmez.

® chkTiltingAxes: ChecklfTilted Kumanda, dondurtlmus etkin
galisma dizleminde, X, Y ve Z eksenlerinde referans noktasi
belirlenirken doner eksenlerinin gtincel koordinatlari ile sizin
tarafinizdan tanimlanan ¢evirme agilarinin (3D ROT menUsd) ayni
olup olmadigini kontrol eder. Pozisyonlar uyusmuyorsa kumanda,
Calisma duzlemi tutarsiz menusunu acgar.

= chkTiltingAxes: CheckAlways Kumanda, dondurdlmds etkin
galisma dizleminde, X, Y ve Z eksenlerinde referans noktasi
belirlenirken doner eksenlerinin glincel koordinatlarinin ayni olup
olmadigini kontrol eder. Pozisyonlar uyusmuyorsa kumanda,
Calisma duzlemi tutarsiz mentsunu agar.

o Kullanim bilgileri:

m Kontrol kapatiimissa PL ve ROT tarama fonksiyonlari
doner eksen pozisyonunu 0 olarak hesaplar.

m Referans noktasini daima Uig ana eksenin tamamina
ayarlayin. Bu sayede referans noktasi belirgin ve dogru
sekilde tanimlanir. Bu asamada ayrica eksenlerin
donme konumlariyla ortaya ¢ikan olasi sapmalari
dikkate alin.

= 3D tarama sistemi olmadan referans noktasi
ayarlarsaniz ve pozisyonlar uyusmazsa kumanda bir
hata mesaji verir.

Makine parametresi ayarlanmamissa kumanda, chkTiltingAxes:
CheckAlways durumunda oldugu gibi kontrol yapar
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Dondiiriilmiis eksenlerde tutum
Pozisyonlar uyusmuyorsa kumanda, Calisma duzlemi tutarsiz

menusunu agar.

Yazilim tusu

3D-ROT
DURUMU
KABUL ETME

Fonksiyon

Kumanda, 3D-ROT menustinde 3D-ROT manuel
isletimi 6gesini Etkin olarak ayarlar. Lineer eksen-
ler dondurdlmdis calisma dizleminde hareket
eder.

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

3D-ROT
DURUMU
YOK SAYMA

Kumanda dondurilmus galisma duzlemini dikkate
almaz.

Tanimlanmis referans noktasi sadece bu dondu-
rulmus durum igin gegerlidir.

DONR EKSN.
AYARLA

Kumanda, doner eksenleri 3D-ROT menustinde
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 ¢arpigma tehlikesi!

Kumanda doner eksenlerin hizalanmasindan 6nce bir garpisma
kontrolu uygulamaz. On konumlandirma olmadiginda ¢arpisma
tehlikesi bulunur.

> Hizalama oncesinde glivenli bir konuma yaklasin

Doner eksenleri hizalamak icin asagidaki sekilde ilerleyin:

DONR EKSN.
AYARLA

NO SYM

i

TURN

&
A

)

>

DONR EKSN. AYARLA yazilim tusuna basin

Gerekirse beslemeyi tanimlayin
Gerekirse dondlirme olanagini segin
= NO SYM

B SYM +

= SYM-

Konumlandirma davranisi segme

NC baslat tusuna basin

Kumanda eksenleri hizalar. Bu esnada dondirme
galisma dizlemi aktif olur.

Yalnizca 3D-ROT manuel isletimi 6Jesini Aktif olarak
belirlerseniz dondurme olanagini segebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Manuel gevirmeyi etkinlestirme”,

Sayfa 255
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Genel goriinim

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kumandanin makine reticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi gerekir.

o HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama sistemi dongdilerinin
fonksiyonu igin sorumluluk dstlenir.

Manuel isletim isletim tiirlinde asagidaki tarama sistemi dongilerini
kullanabilirsiniz:

Yazilmtusu  Fonksiyon Sayfa
Ts 3D tarama sistemini kalibre 228
N edin
TARAMA Bir dizlemin taranmasi tzerin- 240

PL

de 3D temel devrini belirleme

TARAVA Bir dizlem Uzerinden temel 237
@?‘" devrin belirlenmesi
[ Tanaua Segcilebilen bir eksende referans 245
& noktasinin ayarlanmasi
TARAUA Referans noktasi olarak 246
g,* ’ kdsenin ayarlanmasi
™ Tarawn Referans noktasi olarak daire 247
.
- merkez noktasinin ayarlanmasi
TARAUA Orta eksenin referans noktasi 250

CL

olarak ayarlanmasi

TARANA 515 Tarama sistemi verilerinin 161
TABLO . . .
yonetilmesi

220 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve igleme | 01/2022



Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma

0 Kullanim bilgileri:

m Tarama sistemi fonksiyonlari Global Program
ayarlan 6gesini gegici olarak devre dis! birakir.

® Torna isletiminde tim manuel tarama sistemi
dongdlerini kullanabilirsiniz, Kose tarama ve Diizlem
tarama donguleri hari¢. Torna igletiminde 6lgim
degerleri, X ekseni gcap degerlerine uygundur.

B Tarama sistemini torna igletiminde 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 orn. belirlenen alet gibi ek alet
verileri kaydedebilirsiniz.

= Milizleme etkinlestiriimisse koruma kapisi agik
durumdayken mil devirleri sinirlidir. Gerekirse milin
dénme yonu degisir ve her zaman en kisa yola
konumlama yapilmaz.

B Bir malzeme tarama sistemine gegis yapilmadiysa
NC baslat ile bir pozisyon kabul etme islemi
gergeklestirebilirsiniz. Kumanda bu durumda
tarama hareketinin gerceklesmedigine dair bir uyari
gorintdler.

@ Ayrintili bilgi: Malzeme ve Alet igin Olgiim Dongiilerinin

Programlanmasi Kullanici El Kitabi

Ekranl bir el garkinda siiriis hareketleri

Ekranli bir el carkinda manuel bir tarama sistemi dongusu sirasinda
kontrolun el garkina aktarilmasi mimkunddir.

Asagidaki islemleri yapin:

>
>

v v yYyy

vV vy Vv yVvy

Manuel tarama sistemi dongusunu baslatin

Tarama sistemini birinci tarama noktasinin yakininda
pozisyonlandirin

Ik tarama noktasini tarayin
El carkindaki el ¢arkini etkinlestirin
Kumanda Cark aktif acilir penceresini gorintuler.

Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin yakininda
konumlandirin

El carkindaki el ¢arkini devre disi birakin
Kumanda, a¢lilir pencereyi kapatir.
Ikinci tarama noktasini tarayin
Gerekirse referans noktasini ayarlayin
Tarama fonksiyonunu sonlandirin

o El garki etkinse tarama sistemi déngulerini

baslatamazsiniz.
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Tarama sistemi denetimini bastirma

Tarama sistemi denetimini bastirma

Kumanda, tarayicidan stabil bir sinyal almazsa
TARAMA SIST IZLEM KAPALI yazilim tusu gosterilir.

Tarama sistemi denetimini devre disi birakmak icin asagidaki sekil-
de hareket edin:

» Manuel isletim isletim tiiriini segin

» TRM SIST iZL. KAPALI yazilim tusuna basin

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

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

TRM SIST
Dz
KAPALI

Tarama sistemi denetimi devre disi oldugu slrece kumanda
Tarama sistemi denetimi 30 saniye boyunca devre disi hata
bildirimini gdsterir. Bu hata mesaji yalnizca 30 saniye igin etkin kalr.

o Tarayici 30 saniye igerisinde stabil bir sinyal verirse
tarama sistemi denetimi 30 saniyelik siire sona ermeden
once otomatik olarak etkinlestirilir ve hata mesaji silinir.

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

Tarama sistemi denetimi devre disiysa kumanda, garpisma
kontrold yapmaz. Tarama sisteminin guvenli bir sekilde hareket
edebilmesini saglamaniz gerekir. Hareket yonunun yanlhs
secilmesiyle carpisma tehlikesi olusur!

» Manuel isletim isletim tiiriindeki eksenleri dikkatlice hareket
ettirin
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Tarama sistemi dongiilerindeki fonksiyonlar

Manuel tarama sistemi dongulerinde tarama yoninUn veya tarama
rutininin secilebilecedi yazilim tuslari gosterilir. Hangi yazilim
tuslarinin gosterilecedi ilgili dongtiye baglidir:

Yazilmtusu  Fonksiyon

“ Tarama yonunun segilmesi
(+
_+_ Gegerli gergek degerin uygulanmasi
Deligin (i¢ dairenin) otomatik olarak taranmasi
m% Pimin (dis dairenin) otomatik olarak taranmasi
TARAA Daire deseni (birden fazla elemanin merkez nokta-
() ™ sl) tarama
Delik, pim ve daire deseninde eksene paralel
tarama yonunu segin
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Delik, pim ve daire deseninde otomatik tarama rutini

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

Kumanda, tarama pimiyle otomatik bir carpisma kontrolt
uygulamaz. Kumanda, otomatik tarama islemlerinde tarama
sistemini kendi kendine tarama pozisyonlarina konumlandirir.
Yanlis on konumlandirmada ve dikkate alinmayan engeller olmasi
durumunda ¢arpisma tehlikesi olusur!

> Uygun sekilde 6n konumlandirma programlayin
> Engelleri glivenlik mesafesi yardimiyla dikkate alin

Bir delik, pim veya daire desenini otomatik olarak taramak igin bir
tarama rutinini kullanmaniz durumunda kumanda, gerekli giris
alanlarini igeren bir form agar.

Pim olgme ve Delik 6lgcme formlarindaki giris alanlari

Girig alani Fonksiyon

Saplama ¢ap1? veya Tarama elemaninin gapi (deliklerde

Delme cap1? istege baghdir)

Giivenlik mesafesi? Duzlemdeki tarama elemanina olan
mesafe

Giivenli yiikseklik? Tarayicinin mil ekseni yoninde
konumlandiriimasi (glincel pozisyon
disinda)

Baslangi¢ a¢is1? ilk tarama islemi agisi (0° = ana

eksenin pozitif yond, yani Z mil
ekseni X+ konumundayken). Diger
tdm tarama agilari, tarama noktasi
sayisindan kaynaklanir.

Temas noktasi sayis1? Tarama iglemi sayisi (3 - 8)

Aciklik agis1? Tam daire (360°) veya daire dilimi
(aciklik agisi<360°) tarama

Otomatik tarama rutini:
» Tarama sistemini on konumlandirin

Tanaua » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yaziim
S tusuna basin
» Delik, otomatik olarak taranacak: DELIK yazilim

tusuna basin

= > Eksene paralel tarama yonunu segin

&

@ » Tarama fonksiyonunu baslatin: NC baslat tusuna
basin

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

Kumanda, pozisyona hareket etmek igin tarama sistemi tablosunda

tanimlanan FMAX beslemesini kullanir. Asil tarama islemi,
tanimlanan F tarama beslemesi ile gergeklestirilir.
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0 Kullanim ve programlama bilgileri:

m  Otomatik bir tarama rutinine baglamadan 6nce
tarama sistemi igin ilk tarama noktasinin yakininda
on konumlandirma yapmaniz gerekir. Bu asamada
tarama sistemini, tarama yontine karsi guvenlik
mesafesi kadar degistirin. Glvenlik mesafesi, tarama
sistemi tablosunda ve giris formundaki degerlerin
toplamina esittir.

= Kumanda, gap! buytk olan bir i¢c dairede FMAX
beslemesiyle tarama sisteminin dairesel bir yoringede
konumlandirmasini yapabilir. Bunun igin giris formuna
delik gapini ve 6n konumlandirma igin bir glvenlik
mesafesi girin. Tarama sistemini, delikte duvarin
yanina guvenlik mesafesi civarina konumlandirin.
On konumlandirma sirasinda ilk tarama isleminin
baslama agisini dikkate alin, orn. kumanda 0° bir
baslangi¢ acisinda 6nce pozitif ana eksen yoninde
tarama yapar.

B Acilim agisi 360° de@erine sahipse kumanda, malzeme
tarama sistemini son tarama isleminden sonra,
tarama fonksiyonu baslatiimadan 6nceki pozisyona
konumlandirir.

Tarama sistemi dongiisiinii segme
» Manuel isletim veya El. carki isletim tiriini secin

» Tarama fonksiyonlarini segin:
TARAMA FONKSIYON yazilim tusuna basin

» Tarama sistemi dongusunu segin:
orn. TARAMA POZ yazilim tusuna basin

> Kumanda, ekranda ilgili menuyu gosterir.

TARAMA
FONKSIYON
A7

TARAMA

POS
o

o Kullanim bilgileri:
= Manuel bir tarama fonksiyonu segerseniz kumanda
tim gerekli bilgiler ile bir form acar. Formun icerigi
ilgili fonksiyona baglidir.

= Baz alanlara siz de degerler girebilirsiniz. istenen giris
alanina gegmek igin ok tuslarini kullanin. imlegleri,
sadece duzetilebilir alanlarda konumlandirabilirsiniz.
Dlzenlenemeyen alanlar gri renkte gosterilir.
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Ayarlama | 3D tarama sistemini kullanma

Tarama sistemi dongiilerindeki 6l¢iim degerlerini
kaydetme

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kumandanin bu fonksiyon igin Uretici tarafindan
hazirlanmis olmasi gerekir.

Istenen bir tarama sistemi donglsi uyguladiktan sonra kumanda,
olgum degerlerini TCHPRMAN.html dosyasina yazar.

FN16DefaultPath (no. 102202) makine parametresinde bir yol
belirlemediyseniz kumanda TCHPRMAN.html dosyasini dogrudan
TNC: altinda kaydeder.

0 Kullanim bilgileri:

®  Art arda birden fazla tarama sistemi dongust
uygularsaniz kumanda, 6lgim degerlerini alt alta
kaydeder.

Tarama sistemi dongiilerinden ol¢iim degerlerinin bir sifir
noktasi tablosuna yazilmasi

o Malzeme koordinat sistemine olgtim degerlerini
kaydetmek isterseniz GIRIS SIFIR NOK TABLOSU

fonksiyonunu kullanin. Temel koordinat sistemine 6lgim
degerlerini kaydetmek isterseniz GiRIiS REF. NOK. TABLO
fonksiyonunu kullanin.
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongdlerinden olgtim
degerlerinin referans noktasi tablosuna yazilmas’,
Sayfa 227

GIRIS SIFIR NOK TABLOSU yazilim tusuyla kumanda, herhangi
bir tarama sistemi dongusundn uygulanmasindan sonra olglim
degerlerini bir sifir noktasi tablosuna yazabilir:

» Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

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

» Sifir noktasi numarasini Tablodaki numara? giris alanina girin
» GIRIS SIFIR NOK TABLOSU yazilim tusuna basin

> Kumanda, sifir noktasini girilen numaranin altinda belirtilen sifir
noktasi tablosuna kaydeder.
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Tarama sistemi dongiilerinden ol¢iim degerlerinin
referans noktasi tablosuna yazilmasi

o Temel koordinat sistemine 6lgim degerlerini kaydetmek
isterseniz GIRIS REF. NOK. TABLO fonksiyonunu
kullanin. Malzeme koordinat sistemine dlgim degerlerini
kaydetmek isterseniz GiRi$ SIFIR NOK TABLOSU
fonksiyonunu kullanin,

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden olgim
degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna yazilmas!",
Sayfa 226

GIRIS REF. NOK. TABLO yaziim tusuyla kumanda, istenilen tarama
sistemi dongust uygulandiktan sonra olglim degerlerini referans
noktasl tablosuna kaydedebilir. Sonra olgim degerleri makine
koordinat sistemi (REF koordinatlar) baz alinarak kaydedilir.
Referans noktasi tablosu PRESET.PR adiyla TNC:\table\ dizininde
kayithdir.

» Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

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

» Referans noktasi numarasini Tablodaki numara? giris alanina

girin

GIRIS REF. NOK. TABLO yazilim tusuna basin

Kumanda Aktif onayarin lizerine yaz? menisuni agar.

REF. NOK. ASIM. yazilim tusuna basin

Kumanda, sifir noktasini girilen numaranin altinda referans

noktasl tablosuna kaydeder.

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

= Referans noktasi numarasi korumalidir: KILITLI SATIRA GIRI$
yazilim tusuna basin, glincel referans noktasinin tzerine yazilir

= Referans noktasi numarasi bir parola ile korunur: KILITLI
SATIRA GIRIS yazilim tusuna basin ve parolayi girin, glincel
referans noktasinin tzerine yazilir

vV vV VY

0 Bir kilit nedeniyle tablo satirina yazmak mumktn olmazsa
kumanda, bir bilgi gortntdler. Burada tarama fonksiyonu
iptal edilmez.

@Manuel fsletim
3 wanue fslatin

o E]Programiama
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Ayarlama | 3D tarama sistemi kalibrasyonu

5.8 3D tarama sistemi kalibrasyonu

Girisg
Bir 3D tarama sisteminin gergek kumanda noktasini kesin olarak

belirleyebilmek i¢in tarama sistemini kalibre etmelisiniz. Aksi halde
kumanda kesin olgim sonuglari tespit edemez.

o Kullanim bilgileri:

B Tarama sistemi asadidaki durumlarda daima yeniden
kalibre edilmelidir:

= jgletime alma

Tarama kalemi kirllmasi
Tarama kalemi degisimi
Tarama beslemesinin degisimi

Orn. makinenin isinmasindan kaynaklanan
duzensizlikler

®  Etkin alet ekseninin degistirilmesi

m Kalibrasyon igsleminden sonra OK yazilim tusuna
bastiginizda aktif tarama sisteminin kalibrasyon
degerleri devralinir. Glncel alet verileri derhal etkili
olur, yenilenen bir alet cagrisina gerek yok.

Kalibrasyon esnasinda kumanda, tarama piminin etkin uzunlugunu
ve tarama bilyesinin etkin yaricapini tespit eder. 3D tarama sistemini
kalibre etmek icin makine tezgahinin Uzerine, yuksekligi ve i¢ yarigapi
bilinen bir ayar pulu veya tipa takin.

Kumanda, uzunluk kalibrasyonu ve yarigap kalibrasyonu igin
kalibrasyon dongtlerine sahiptir:

TARAUA » TARAMA FONKSIYON yaziim tusuna basin
Fm\is.;joN
Ts » Kalibrasyon dongulerini gortntuleyin: TS AYAR.
s 6gesine basin

» Kalibrasyon dongusu segme

Kalibrasyon dongiileri

Yazilmtugsu  Fonksiyon Sayfa
Uzunlugun kalibre edilmesi 229
iy
Kalibrasyon puluyla yarigapin ve 230
ortadan kaydirmanin tespit edilmesi
Yaricap ve merkez ofseti pim veya 230
I Az kalibrasyon pimi ile belirleyin
- Kalibrasyon bilyesiyle yarigapin ve 230
:O\ A ortadan kaydirmanin tespit edilmesi

3D kalibrasyonu(segenek no. 92)
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Etkili uzunluk kalibrasyonu

0 HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu igin sorumluluk tstlenir.

zi

@ Tarama sisteminin etkili uzunlugu daima alet referans
noktasina dayanir. Alet referans noktasi siklikla bilinen
adiyla mil burnunda bulunur (milin diiz yizeyi). Makine Y

dreticiniz alet referans noktasini bundan farkli sekilde de @
yerlestirebilir.

» Mil ekseninde referans noktasini, makine tezgahi icin su sekilde
ayarlayin: Z=0

» Tarama sistemi uzunlugu icin kalibrasyon
pta fonksiyonu segin: TS uzunlugu ayari yaziim
tusuna basin

> Kumanda guncel kalibrasyon verilerini gosterir.
» Uzunluk icin referans?: Ayar halkasinin
yUksekligini meni penceresinde girin

» Tarama sistemini, ayar pulu ylzeyine gok yakin bir
sekilde hareket ettirin

» Gerekli durumda hareket yonund yazihim tuslari
veya ok tuslar Uzerinden degistirin

» Yizey taramasl: NC baslat tusuna basin
» Sonuglar kontrol edin

» Degerleri kabul etmek igin OK yazilim tusuna
basin

> Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin
IPTAL yazilim tusuna basin

> Kumanda bu kalibrasyon iglemini
TCHPRMAN.html dosyasinda kaydeder.
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Etkin yarigapin kalibre edilmesi ve tarama sistemi odak
kaydirmasinin dengelenmesi

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

Tarama probu yarigapi kalibrasyonunda kumanda, otomatik bir
tarama rutini gergeklestirir. ilk islemde kumanda, kalibrasyon
halkasinin veya piminin ortasini belirler (kaba 6lgim) ve tarama
sistemini merkeze yerlestirir. Ardindan esas kalibrasyon isleminde
(ince 6lglim) tarama probunun yarigapi belirlenir. Tarama sistemiyle
devrik kenar olglimU yapilabiliyorsa ek bir iglemle merkezi ofset
belirlenir.

Tarama sisteminizin oryantasyonunu yapabilecek ozellikler ve
bunlarin uygulama sekli HEIDENHAIN tarama sistemlerinde dnceden
tanimlanmistir. Diger tarama sistemleri makine Ureticisi tarafindan
yapilandirilir.

Tarama sistemi ekseni aslinda mil ekseni ile tamamen ortlismez.
Kalibrasyon fonksiyonu, tarama sistemi ekseni ile mil ekseni
arasindaki kaydirmayi tersine olgim (180° dondirme) ile bulabilir ve
hesaplama yoluyla dengeleyebilir.

0 Orta kaymayi sadece uygun bir tarama sistemiyle
belirleyebilirsiniz.

Bir dis kalibrasyon gergeklestirseniz tarama sistemini

kalibrasyon bilyesinin veya kalibrasyon milinin Gzerine

6n konumlandirmaniz gerekir. Tarama pozisyonlarina

garpisma olmadan hareket edilebilmesine dikkat edin.

Tarama sisteminizin nasil yonlendirilebileceg@ine bagli olarak
kalibrasyon rutini farkli sekillerde yGritUlur.

® Oryantasyon mumkun degil veya oryantasyon sadece tek bir
yonde: Kumanda, kaba ve hassas dlgim gergeklestirir ve etkili
tarama probu yaricapini belirler (tool.t icinde R siitunu)

= QOryantasyon iki yonde mimkunddr (6r. HEIDENHAIN kablolu
tarama sistemleri): Kumanda, kaba ve hassas 6l¢im yapar,
tarama sistemini 180° donddirir ve baska bir tarama rutinini
gercgeklestirir. Devrik kenar 6lgiimuyle yaricapina ek olarak
merkezi ofset (tchprobe.tp iginde CAL_OF) de belirlenir

® Herhangi bir oryantasyon mimkunddr (6r. HEIDENHAIN kizilGtesi
tarama sistemleri): Kumanda, kaba ve hassas olgiim yapar,
tarama sistemini 180° donddirdr ve bagka bir tarama rutinini
gerceklestirir. Devrik kenar olgiimuyle yaricapina ek olarak
merkezi ofset (tchprobe.tp iginde CAL_OF) de belirlenir

230 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022



Ayarlama | 3D tarama sistemi kalibrasyonu

Kalibrasyon halkasi kullanarak kalibre etme

Kalibrasyon islemini kalibrasyon halkasi ile manuel olarak yaparken
asagidaki adimlar uygulayin:

» Tarama bilyesini, Manuel isletim isletim tiriinde
ayar halkasi deligine konumlandirin

> Kalibrasyon fonksiyonunu segme:
Halkada TS ayari yazilim tusuna basin

Kumanda glincel kalibrasyon verilerini gosterir.
Ayar halkasinin gapini girin

Baslangic agisini girin

Tarama noktasi sayisini girin

Tarama: NC baslat tusuna basin

3D tarama sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle
tdm gerekli noktalari tarar ve etkin tarama probu
yarigapini hesaplar. Tersine dlgim mutmkinse
kumanda, merkezi ofseti hesaplar.

» Sonuglar kontrol edin

> Degerleri kabul etmek i¢in OK yazilim tusuna
basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin SON
yazilim tusuna basin

> Kumanda bu kalibrasyon iglemini
TCHPRMAN.htm! dosyasinda kaydeder.

VvV v vV VvV Yy

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Tarama bilyesi merkezi ofsetini belirlemek igin
kumandanin makine dreticisi tarafindan hazirlanmis
olmasi gerekir.
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Bir pimle ya da kalibrasyon mandreliyle kalibrasyon

Bir pimle ya da kalibrasyon probuyla manuel kalibrasyon yaparken
asagidaki adimlar uygulayin:

» Tarama bilyesini, Manuel isletim isletim
tdrunde kalibrasyon milinin tGst kisminin ortasina
konumlandirin

> Kalibrasyon fonksiyonunu segme:
Tipada TS ayari yazilim tusuna basin
Pimin dis gapini girin
Guvenlik mesafesini girin
Baslangic agisini girin
Tarama noktasi sayisini girin

Tarama: NC baslat tusuna basin

3D tarama sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle
tdm gerekli noktalari tarar ve etkin tarama probu
yarigapini hesaplar. Tersine dlgim mutmkinse
kumanda, merkezi ofseti hesaplar.

» Sonuglar kontrol edin
> Degerleri kabul etmek i¢in OK yazilim tusuna
basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin SON
yazilim tusuna basin

> Kumanda bu kalibrasyon iglemini
TCHPRMAN.html dosyasinda kaydeder.

vV Vv v vyYVvyy

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Tarama bilyesi merkezi ofsetini belirlemek igin
kumandanin makine dreticisi tarafindan hazirlanmis
olmasi gerekir.
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Kalibrasyon bilyesiyle kalibrasyon

Kalibrasyon islemini kalibrasyon probuyla manuel olarak yaparken
asagidaki adimlar uygulayin:

» Tarama bilyesini, Manuel isletim isletim tiriinde
kalibrasyon bilyesinin Ust kisminin ortasina
konumlandirin

> Kalibrasyon fonksiyonunu segme:
:0: A Bilyada TS ayari yazilim tusuna basin

Probun dis ¢apini girin

Guvenlik mesafesini girin
Baslangic agisini girin

Tarama noktasi sayisini girin
Gerekirse uzunluk olgimunu segin
Gerekirse uzunluk referansini girin
Tarama: NC baslat tusuna basin

3D tarama sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle
tim gerekli noktalari tarar ve etkin tarama probu
yarigapini hesaplar. Tersine dlgim mumkunse
kumanda, merkezi ofseti hesaplar.

» Sonugclari kontrol edin

> Degerleri kabul etmek i¢in OK yazilim tusuna
basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin SON
yazilim tusuna basin veya 3D kalibrasyonu igin
tarama noktalarinin sayisini girin

> Kumanda bu kalibrasyon islemini
TCHPRMAN.html dosyasinda kaydeder.

V VvV VvV vV VvV VY

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Tarama bilyesi merkezi ofsetini belirlemek icin
kumandanin makine ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmasi gerekir.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022 233



Ayarlama | 3D tarama sistemi kalibrasyonu

Bir kalibrasyon bilyesiyle 3D kalibrasyonu (segenek no. 92)

Bir kalibrasyon bilyesiyle kalibrasyon isleminden sonra kumanda,
tarama sistemini aglya bagl olarak kalibre etme segenegini sunar.
Bunun i¢in kumanda, kalibrasyon bilyesini bir geyrek dairenin iginde
diklemesine tarar. 3D kalibrasyon verileri, herhangi bir tarama
yonunde tarama sisteminin sapma davranisini tanimlar.

Bunun igin 6n kosul, 3D-ToolComp (secenek no. 92) yaziim
secenegidir.

:of Q
=
% |

Bir kalibrasyon bilyesiyle kalibrasyon yapin
Tarama noktasi sayisini girin

NC baslat tusuna basin

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

OK yazilim tusuna basin

Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin SON
yazilim tusuna basin

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

v v v Vv

v

Kumanda, kalibre edilen her tarama sistemi icin 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) sttunlarina kaydeder. Kayitl degerleri gortintilemek igin
TARAMA SiS TABLO yazilim tusuna basin.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi tablosu', Sayfa 161 |

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

= BProgramiama
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100% F-OVR 81 LIMIT 1 Fioom
+0.000 Y +0.000 {.@
+0.000 @ +0.000
+100. 000
o so

0 Alet tablosundaki alet numarasinin ve tarama sistemi
tablosundaki tarama sistemi numarasinin birbirine uygun :
olmasina dikkat edin. Bu durum bir tarama sistemi e
déngiisiinii otomatik isletimde mi yoksa Manuel isletim
turdnde mi islemek isteyip istemediginizden bagimsiz
sekilde gegerlidir.

™ | o | e
f BastAT sony L L SON
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5.9 Malzeme egim konumunun 3D tarama
sistemiyle dengeleme

Girig

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Malzemenin dengesiz sekilde gerdirilmis olmasini bir
ofset (tezgah dondirme agisi) ile diizeltmek makineye
bagldir.

o HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama sistemi dongdilerinin
fonksiyonu icin sorumluluk Ustlenir.

Malzemenin dengesiz sekilde gerdirilmis olmasi, kumanda
tarafindan bir temel devir (temel devir agisi) ya da ofset (tezgah
dondirme agisi) vasitasiyla hesaplanarak diizeltilir.

Bunun igin kumanda, dénme agisini bir malzeme yizeyinin ¢alisma
dizleminin aci referans ekseniyle kapsayacagi aginin tzerine
yerlestirir.

Temel devir: Kumanda olgulen aglyl, alet yonu gevresinde rotasyon
olarak yorumlar ve degerleri referans noktasi tablosunun SPA, SPB
ve SPC suttunlarina kaydeder.

Ofset: Kumanda, olglilen aglyr makine koordinat sisteminde eksen
bazinda kaydirma olarak yorumlar dederleri referans noktasi
tablosunun A_OFFS, B_OFFS ya da C_OFFS sutunlarina kaydeder.

Temel devir ya da ofseti belirlemek igin malzemenin bir yan
ylUzeyindeki iki noktayi tarayin. Noktalari taradiginiz sira, hesaplanan
aclya etki eder. Tespit edilen agl, ilk tarama noktaslyla ikinci tarama
noktasl arasindaki agidir. Temel devir ya da ofseti, delik veya

tipalar vasitasiyla da tespit edebilirsiniz. Ancak bu tutarli bir isleme
dizleminin olmasini gerektirir. Temel donls hesaplamasi giris
koordinat sisteminde (I-CS) gergeklesir.

Aktif olarak dondiiriilmekte olan bir isleme diizleminde temel
doniisii belirlerken asagidakileri dikkate almaniz gerekir:

B Doner eksenlere ait guncel koordinatlar ve tanimlanan dondidrme
agilar (3D-ROT mendisi) ortlistyorsa isleme diizlemi tutarhidir.
Bu durumda temel donis de giris koordinat sisteminde (I-CS) alet
ekseniyle baglantili olarak hesaplanir.

m Doner eksenlere ait glincel koordinatlar ve tanimlanan dondidrme
acilar (3D-ROT mentisi) ortismiyorsa isleme diizlemi
tutarsizdir. Bu durumda temel donis de malzeme koordinat
sisteminde (W-CS) alet ekseniyle bagdlantili olarak hesaplanir.
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Ayarlama | Malzeme egim konumunun 3D tarama sistemiyle dengeleme

Kullanim ve programlama bilgileri:

= Malzeme dengesizligini 6lgmek igin tarama yonini
daima agl referans eksenine dikey olarak segin.

B 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 haric). Bu durumda
once temel devri ve sonra PLANE fonksiyonunu
etkinlestirmelisiniz.

m Bir temel devri ya da ofseti malzemeyi taramadan
da etkinlestirebilirsiniz. Bunun icin ilgili giris alanina
bir deger girin ve TEMEL DONME BELIRLEME ya da
MASA DONMESINi BELIRLEME yazilim tusuna basin.
B Kumandanin referans noktasi belirlemedeki davranisi
chkTiltingAxes (No. 204601) makine parametresinin
ayarina baghdir.
Diger bilgiler: "Giris", Sayfa 218
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Ayarlama | Malzeme egim konumunun 3D tarama sistemiyle dengeleme

Temel doniis belirle

T > Rotasyon temasi yazilim tusuna basin
@t > Kumanda Dondurme temasi menusunu acar.
> Asadidaki giris alanlari gosterilir:
= Temel devir agisi
m Ofset yuvarlak tezgah
® Tablodaki numara?

> Kumanda duruma gore giris alaninda gtincel
temel devri ve ofseti gosterir.

> Tarama sistemini birinci tarama noktasinin
yakininda pozisyonlandirin

> Tarama yonuni ve tarama rutinini yazilim tusu
Uzerinden segin

> NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin
yakininda pozisyonlandirin

> NC baslat tusuna basin

> Kumanda, temel devri ve ofseti belirler ve bunlari
gosterir.

» TEMEL DONME BELIRLEME yazilim tusuna basin
» SONU yazilim tusuna basin

Kumanda bu tarama igslemini TCHPRMAN.html dosyasina kaydeder.

Temel devri referans noktasi tablosuna kaydedin

» Tarama isleminden sonra referans noktasi numarasini,
kumandanin gincel temel devri kaydetmesi gereken Tablodaki
numara? giris alanina girin

» TEMEL DV. ON REF.NK-TAB yazilim tusuna basin

> Gerekirse kumanda, Aktif onayarin lizerine yaz? menusuni
agar.

> REF. NOK. ASIM. yazilim tusuna basin
> Kumanda, temel devri referans noktasi tablosuna kaydeder.

Egik malzeme konumlarini tezgah doniisii yoluyla
dengeleyin

Dengesiz bir malzeme konumunu tezgah dondirme vasitasiyla ¢
sekilde dengeleyebilirsiniz:

B Torna tezgahini hizalama

B Tezgah dondirme ayari

m Tezgah dondlrmeyi referans noktasi tablosuna kaydetme
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Ayarlama | Malzeme egim konumunun 3D tarama sistemiyle dengeleme

Torna tezgahini hizalama

Belirlenen dengesiz konumu torna tezgahini konumlandirarak
dengeleyebilirsiniz.

o Dengeleme hareketi sirasinda garpigsmalari onlemek igin
tezgah dondirme oncesinde tim eksenleri dnceden
guvenli sekilde konumlandirin. Kumanda, tezgah
dondirme oncesinde ek bir uyari mesaji verir.

» Tarama isleminden sonra DONER MASA AYARLA yazilm tusuna
basin

> Kumanda, uyar mesajini agar.

» Gerekirse OK yazilim tusuyla onaylayin
» NC baslat tusuna basin

> Kumanda, torna tezgahini hizalar.

Tezgah dondiirme ayari

Torna tezgahi ekseninde manuel bir referans noktasi

belirleyebilirsiniz.

» Tarama isleminden sonra MASA DONMESINi BELIRLEME yazilim
tusuna basin

> Onceden bir temel devir ayarlanmissa kumanda Temel devri
sifirlama? mendsunu acgar.

» TEML DONM. SiL yazilim tusuna basin

> Kumanda, referans noktasi tablosundaki temel devri siler ve
ofseti ekler.

» Alternatif olarak TEML DONM. KORU 6gesine basin

> Kumanda, ofseti referans noktasi tablosuna ekler ve ayrica temel
devir muhafaza edilir.

Tezgah dondiirmeyi referans noktasi tablosuna kaydetme

Torna tezgahinin dengesiz konumunu referans noktasi tablosunun
herhangi bir satirina kaydedebilirsiniz. Kumanda, aglyi torna
tezgahinin ofset stitununa (6rn. C ekseni icin C_OFFS siitununa)
kaydeder.

» Tarama isleminden sonra MASA DONM. ON REF.NK-TAB yazilim
tusuna basin

> Gerekirse kumanda, Aktif onayarin iizerine yaz? menusunu
agar.

» REF. NOK. ASIM. yazilim tusuna basin
> Kumanda, ofseti referans noktasl tablosuna kaydeder.

Gerekirse bu sttunun goruntulenmesiigin
BASIS-TRANSFORM./OFFSET yazilim tusuyla referans noktasi
tablosundaki gorinimu degistirmelisiniz.
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Ayarlama | Malzeme egim konumunun 3D tarama sistemiyle dengeleme

Temel devir ve ofseti gosterme

TARAMA ROT fonksiyonunu segerseniz kumanda Temel devir e, Trgotsn
acis1 giris alaninda temel donlsin glncel agisini ve Ofset yuvarlak

)

s
tezgah giris alaninda etkin ofseti gosterir. B e Q [4
Ayrica kumanda, temel donlsu ve ofseti PROGRAM + DURUM ekran = 2
duzeninde, DURUM POZ. GOS. sekmesinde gosterir. : B
Kumandanin makine eksenlerini temel devire gore hareket ettirmesi P
durumunda durum gostergesinde temel devir igin bir sembol & *80
gosterilir. Gt v

B S +0.000 |
[V} +0.000 Gl +0.000
X+ X- z+ z- " ‘Im@l “E:-it:“ SON

Temel devir ve ofseti kaldirma

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA DON. yaziim 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 tusuna basin

v vyYwvyy
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3D temel doniisii belirleme

Ug pozisyonun taranmasiyla herhangi bir egimli ylzeyin egim
konumunu tespit edebilirsiniz. Duzey taramasi fonksiyonuyla bu
egik konumu tespit edebilir ve referans noktasi tablosuna 3D temel
donus olarak kaydedebilirsiniz.

o Kullanim ve programlama bilgileri:

® Tarama noktalarinin sirasi ve konumu, kumandanin
dizlemin hizalamasini nasil hesaplayacagini belirler.

= Ik iki nokta Gzerinden ana eksenin hizalamasini
belirleyin. ikinci noktay! istenen ana eksenin pozitif
yoniinde tanimlayin. Uclincli noktanin konumu, yan
eksen ve alet ekseninin yonini belirler. Uglincl
noktay! istenen malzeme koordinat sisteminin pozitif
Y ekseninde tanimlayin.

= 7. Nokta: Ana eksen lzerinde

m 2. Nokta: Ana eksen lzerinde, birinci noktadan
bakildiginda pozitif yonde bulunur

m 3. Nokta: Yan eksen Uzerinde, istenen malzeme
koordinat sisteminin pozitif yontinde bulunur

Referans agisinin istege bagli girisiyle taranan dizlemin nominal
hizalamasini tanimlayabilirsiniz.
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Ayarlama | Malzeme egim konumunun 3D tarama sistemiyle dengeleme

Uygulama sekli

TARAUA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA PL yazilim
- tusuna basin

> Kumanda glincel 3D temel devrini gosterir.

» Tarama sistemini birinci tarama noktasinin
yakininda pozisyonlandirin

» Tarama yonunu ve tarama rutinini yazilim tusu
dzerinden segin

» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin
yakinina konumlandirin

» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini UglncU tarama noktasinin
yakinina konumlandirin

» Tarama: NC baslat tusuna basin.

> Kumanda, 3D temel devrini belirler ve etkin
koordinat sistemini baz alarak SPA, SPB ve SPC
icin degerleri gosterir.
> Gerekirse referans agisini girin
3D temel devri etkinlestirme:

e » TEMEL DONME BELIRLEME yazilim tusuna basin
BELIRLEME

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

ON
REF.NK-TAB

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim

o tusuna basin

Kumanda, 3D temel devrini referans noktasi tablosunun SPA, SPB ya
da SPC sUtunlarina kaydeder.

3D temel devri goriintiileme
Etkin referans noktasinda bir 3D temel devri kaydedilmisse durum

gostergesinde kumanda, 3D temel devri sembolunu i gosterir.
Kumanda, makine eksenlerini 3D temel devrine gore hareket ettirir.
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Ayarlama | Malzeme egim konumunun 3D tarama sistemiyle dengeleme

3D temel devri hizalama

Makine iki adet devir eksenine sahipse ve taranan 3D temel donls
etkinlestirilmisse 3D temel donusu devir eksenleri yardimiyla
hizalayabilirsiniz.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda doner eksenlerin hizalanmasindan 6nce bir garpisma
kontrolu uygulamaz. On konumlandirma olmadiginda ¢arpisma
tehlikesi bulunur.

> Hizalama oncesinde guvenli bir konuma yaklasin

Asagidaki islemleri yapin:
0w ki, » DONR EKSN. AYARLA yazilim tusuna basin
CE > Kumanda, hesaplanan eksen agisini gosterir.

> Kumanda, donerken ¢arpisma tehlikesini
vurgulamak icin yardim resminde bir
bilgilendirmeyle uyarir.

> Beslemeyi girin

Gerekirse ¢ozUm segin
> Kumanda 3D rotasyonu etkinlestirir ve eksen agisi

gostergesini glinceller.
TURN » Konumlandirma davranisi segme

y

v

NC baslat tusuna basin

Kumanda eksenleri hizalar. Bu esnada dondirme
galisma dizlemi aktif olur.

Vv Vv

Duzlemi hizaladiktan sonra ana ekseni Tara Rot fonksiyonuyla
hizalayabilirsiniz.
3D temel devri kaldirma

TARAUA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA PL yazilim
i tusuna basin

» Tdm acilarda 0 girin
» TEMEL DONME BELIRLEME yazilim tusuna basin

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin
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Ayarlama | Malzeme egim konumunun 3D tarama sistemiyle dengeleme

Ofset ve 3D temel doniis karsilastirmasi
Asagidaki ornek iki olasilik arasindaki farki gosterir.

Ofset

Cikis durumu

3D temel doniis
Cikis durumu

Pozisyon gostergesi:
® Gercek pozisyon

Pozisyon gostergesi:
m Gergek pozisyon

= B=0 ® B=0

= C=0 m C=0

Referans noktasi tablosu: Referans noktasi tablosu:

= SPB=0 ® SPB=-30

= B_OFFS=-30 m B_OFFS=+0

® C_OFFS=+0 m C_OFFS=+0

+Z'de hareket, dondurtlmemis +Z'de hareket, dondurdlmemis
durumda durumda

+Z'de hareket, dondurtlmus
durumda

SPA+0 SPB+0 SPC+0 ile PLANE
SPATIAL

+Z'de hareket, dondurtlmus
durumda

SPA+0 SPB+0 SPC+0 ile PLANE
SPATIAL

> Oryantasyon dogru degil!

> Oryantasyon dogru!
> Sonraki isleme dogru.

o HEIDENHAIN, bu olanagin daha esnek olmasi nedeniyle
3D temel donus kullaniimasini onerir.
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Ayarlama | 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

5.10 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

Genel bakis

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi bir referans noktasi ayarini munferit
eksenlerde Kilitleyebilir.

Kilitli bir eksende bir referans noktasi ayarlamaya
galisirsaniz kumanda, makine Ureticisinin ayarlamasina
gore bir uyari ya da bir hata mesaji verir.

Ayarlanmis malzemede referans noktasini belirleme ile ilgili
fonksiyonlari asagidaki yazim tuslari ile segersiniz:

Yazilim tusu  Fonksiyon Sayfa
TARAUA Herhangi bir eksende referans 245
<& noktasinin ayarlanmasi
TARANA Referans noktasi olarak kdsenin 246
g\,ﬁ ) ayarlanmas|
AR Referans noktasi olarak daire 247
88 merkez noktasinin ayarlanmasi
TARAUA Referans noktasi olarak orta eksenin 250
CL
D] ayarlanmasi

o Etkin bir sifir noktasi kaydirmasinda, belirlenmis olan
deder 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. Boylece
aktif TCPM ile pozisyonlarin taranmasi Galisma diizlemi hareketi
istikrarsiz durumdayken de mimkin olur.

Diger bilgiler: "3D tarama sistemini kullanma ', Sayfa 218

o Kesin tarama sonuglari elde etmek igin tarama sisteminin
3D kalibrasyonu gereklidir.
Diger bilgiler: "Kalibrasyon bilyesiyle kalibrasyon”,
Sayfa 233
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Ayarlama | 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

Istenilen bir eksende referans noktasini manuel olarak
ayarlama

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

TARAMA

» Tarama fonksiyonunu segin: KONUM TARAMA
<& yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

» Yazilim tusu Uzerinden ekseni ve tarama yoninu
segin, orn. Z yontinde tarama

» Tarama: NC baslat tusuna basin
» Referans nok: Nominal koordinatlari girin

» REFERANS NOKTA BELIRLEME yaziim tusuyla
kabul edin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongdlerinden
Olgm degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi', Sayfa 226
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongdilerinden
Olglm degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi', Sayfa 227

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yaziim
tusuna basin
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Referans noktasi olarak kose

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Malzemenin dengesiz sekilde gerdirilmis olmasini bir
ofset (tezgah dondirme agisi) ile diizeltmek makineye
bagldir.

o HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama sistemi dongulerinin
fonksiyonu i¢in sorumluluk tstlenir.

Referans noktasi olarak kose manuel tarama fonksiyonu, iki
dogrunun acilarini ve kesisim noktasini tespit eder.

P
P

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA P yaziim
tusuna basin

» Tarama sistemini, ilk malzeme kenarinda birinci
tarama noktasinin yakininda konumlandirin

» Tarama yonunu secin: Yazilim tusu Uzerinden
secin

» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini, ayni kenarda ikinci tarama
noktasinin yakinina konumlandirin

» Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini, ik malzeme kenarinda ikinci
tarama noktasinin yakininda konumlandirin

» Tarama yonlunu segin: Yazilim tusu tzerinden
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
Olgim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmas!', Sayfa 226
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmas!', Sayfa 227

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SONU yazilim
tusuna basin
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Iki dogrunun kesisim noktasini delikler veya pimler
yoluyla da tespit edebilir ve referans noktasi olarak
ayarlayabilirsiniz.

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

ya da ofsetini etkinlestirebilirsiniz.

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

Ofseti etkinlestirirseniz kumanda, konumlari ve ofseti ya da sadece

konumlari otomatik olarak referans noktasi tablosuna yazar.

Referans noktasi olarak daire merkez noktasi

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

i¢ daire:

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

Kesintili dairelerde (yaylar) tarama yoniini istediginiz gibi
secebilirsiniz.

» Tarama bilyesini yaklasik olarak daire merkezine

konumlandirin

TARAMA
o~

& @Q, ce

tusuna basin
Istenen tarama yoniiniin yazilim tusunu secin

» Tarama: NC baslat tusuna basin. Tarama sistemi,

daire i¢ duvarini secilen istikamette tarar. Bu
islemi tekrarlayin. Uctincl tarama isleminden
sonra, orta noktay! hesaplayabilirsiniz (dort
tarama noktasi tavsiye edilir)

> Tarama iglemini sonlandirin, degerlendirme
menustne gecin: DGRLNDIRME yazilim tusuna
basin

» Referans nok: MenU penceresinde daire merkez

noktasinin her iki koordinatini girin

» REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusuyla
kabul edin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
olgim degerlerinin bir sifir noktas tablosuna
yazilmasi', Sayfa 226
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
olgim degerlerinin referans noktasl tablosuna
yazilmasi', Sayfa 227

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim

o Kumanda, Ug tarama noktasi itibariyle dis veya i
daireleri hesaplayabilir, orn. daire parcalarinda. Kesin
sonugclarl dort tarama noktasiyla elde edebilirsiniz. Bu

ortalayarak on konumlandirma yapin.

asamada tarama sisteminde imkan dogrultusunda daima

Yi

B
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Ayarlama | 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

Dis daire:
» Tarama probunu dairenin digindaki birinci tarama
noktasinin yakininda konumlandirin

TARAUA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim
= tusuna basin

» Istenen tarama yoniniin yazilim tusunu secin

> Tarama: NC baslat tusuna basin. Tarama sistemi,
daire i¢ duvarini segilen istikamette tarar. Bu
islemi tekrarlayin. Uglincl tarama igleminden
sonra, orta noktay! hesaplayabilirsiniz (dort
tarama noktasi tavsiye edilir)

» Tarama islemini sonlandirin, degerlendirme -
menustne gegin: DGRLNDIRME yazilim tusuna X
basin

> Referans nok: Referans noktasi koordinatlarini
girin

» REFERANS NOKTA BELIRLEME yaziim tusuyla
kabul edin

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmas!', Sayfa 226

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmas!', Sayfa 227

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

Taramadan sonra kumanda, daire merkez noktasinin giincel
koordinatlarini ve daire yarigapini gosterir.
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Ayarlama | 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

Birden fazla delik/daire tipasi iizerinden referans noktasinin
belirlenmesi

Manuel tarama fonksiyonu Ornek daire, Daire tarama
fonksiyonunun bir pargasidir. Minferit daireler, eksene paralel
tarama islemleriyle kaydedilebilir.

Ikinci yazilim tusu gubugunda referans noktasinin birden

fazla delik veya daire pimi yoluyla ayarlanabilmesini sadlayan
TARAMA CC (ornek daire) yazilim tusu bulunur. Taranacak Ug
veya daha fazla elemanin kesisim noktasini referans noktasi olarak
ayarlayabilirsiniz.

Referans noktasini birden fazla deligin/dairesel pim kesisim
noktasinda ayarlama:

» Tarama sistemini 6n konumlandirin

Daire deseni tarama fonksiyonunu segin

TARAMA

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yaziim

L. tusuna basin
TARANA » TARAMA CC (ornek daire) yazilim tusuna basin
cc

Dairesel pim tarama

E@j » Dairesel pim, otomatik olarak taranacak: Pim
2 yazilim tusuna basin

el
» Tarama fonksiyonunu baslatin: NC baslat tusuna

tal basin

v

Baslangic agisini girin veya yazilim tusuyla segin

Delik tarama

» Delik, otomatik olarak taranacak: Delik yazilim
‘ ‘ tusuna basin

‘ ‘ » Baslangic acisini girin veya yazilim tusuyla secin
\\_'_)

o » Tarama fonksiyonunu baslatin: NC baslat tusuna
tl basin

» Geri kalan elemanlar igin islemi tekrarlayin

> Tarama iglemini sonlandirin, degerlendirme
menusune gecin: DGRLNDIRME yazilim tusuna
basin

» Referans nok: Meni penceresinde daire merkez
noktasinin her iki koordinatini girin

» REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusuyla
kabul edin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongtlerinden
Olgim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmas!', Sayfa 226
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongtlerinden
Olgim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmas!', Sayfa 227

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

Referans noktasi olarak orta eksen

TARAUA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CL yazilim Y
GL tusuna basin

» Tarama sistemini birinci tarama noktasinin
yakinina konumlandirin

> Tarama yonUunu yazilim tusu Uzerinden segin
> Tarama: NC baslat tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin
yakinina konumlandirin

» Tarama: NC baslat tusuna basin

> Referans nok: Referans noktasi koordinatlarini
menii penceresine girin, REF. NKT. BELIRLEME ile H X
devralin veya degeri bir tabloya yazin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgim degerlerinin bir sifir noktas tablosuna
yazilmasi', Sayfa 226
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgim degerlerinin referans noktasi tablosuna
yazilmasi', Sayfa 227

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

o Ikinci tarama noktasindan sonra talep halinde
degerlendirme menustnde orta eksen konumunu
ve bu sekilde referans noktasi ayarlama eksenini
degistirebilirsiniz. Bu asamada yazilim tuslari yardimiyla
ana eksen, yan eksen ve alet ekseni arasinda segim
yapabilirsiniz. Bu sayede bir defa belirlenmis konumlari
ana eksene ve yan eksene de kaydedebilirsiniz.
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Ayarlama | 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

3D tarama sistemi ile malzemeleri 6lgme

Malzemede basit dlgimler yapmak igin tarama sistemini Manuel
isletim ve El. cark isletim tiirlerinde de kullanabilirsiniz. Daha
karmasik dlglimler i¢in ok sayida programlanabilir tarama sistemi
donglsU mevcuttur.

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

3D tarama sistemi ile sunlari belirleyebilirsiniz:
= Konum koordinatlarini ve koordinatlardan
B calisma parcasindaki olgim ve acl

Hizalanmig malzemede bir pozisyon koordinatinin belirlenmesi

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazilim
tusuna basin

» Tarama sistemini tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

» Tarama yonunu ve ayni zamanda koordinatin
referans aldidi ekseni secin: llgili yazilim tusuna
basin

» Tarama islemini baslatin: NC baslat tusuna basin

Kumanda, tarama noktasinin koordinatini referans
noktasi olarak gosterir.

TARAMA

POS
o

Calisma diizleminde bir kose noktasi koordinatlarinin belirlenmesi
Kose noktalar koordinatlarini belirleyin.
Diger bilgiler: "Referans noktasi olarak kdse ", Sayfa 246

Kumanda, taranan kdsenin koordinatlarini referans noktasi olarak
gosterir.

Malzeme olgiilerinin belirlenmesi

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazilim
tusuna basin

» Tarama sistemini birinci tarama noktasi A'nin
yakinina konumlandirin

» Tarama yonunu yazilim tusu Uzerinden segin
» Tarama: NC baslat tusuna basin

Referans noktasi olarak gosterilen degeri not
edin (yalnizca, daha 6nceden belirlenen referans
noktasi etkin kalirsa)

Referans noktasi: O girin
Diyalogu iptal edin: END tusuna basin

» Tarama fonksiyonunu yeniden segin:
TARAMA POZ yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasi B'nin
yakinina konumlandirin

» Tarama yonUnu yaziim tusu Uzerinden segin: Ayni
eksen; ancak birinci taramadaki yontn tersi.

» Tarama: NC baslat tusuna basin

> Olcilim degeri gostergesinde mesafe, koordinat
ekseni tzerindeki iki noktanin arasinda bulunur.

POS

TARAMA
+—o
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Ayarlama | 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

Pozisyon gostergesini tekrar uzunluk dlgiimiinden onceki
degerlere ayarlayin

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazilim tusuna basin
» Ik tarama noktasini tekrar tarayin

» Referans noktasini not edilen degere ayarlayin

» Diyalogu iptal edin: END tusuna basin

Ac dlgiimii
Bir 3D tarama sistemi ile calisma diizlemindeki bir agly!
belirleyebilirsiniz. Agi referans noktasiyla

® Acireferans ekseni ile bir malzeme kenari arasindaki aci veya
® ki kenar arasindaki ac¢i olgulur
Olgiilen agi maks. 90°'lik bir deger olarak gdsterilir.

Aci referans ekseni ile bir malzeme kenari arasindaki aginin
belirlenmesi

TARAMA
(’/"‘\ ROT

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA ROT yazilim
tusuna basin

» Doénme agisi: Onceden uygulanan temel doniisi
daha sonra geri ylklemek isterseniz gosterilen
donme agisini not edin

» Karsilastirilacak olan tarafta temel donusu
gerceklestirin
Diger bilgiler: "Malzeme egim konumunun 3D
tarama sistemiyle dengeleme ', Sayfa 235

» TARAMA ROT yazilim tusu ile agi referans ekseni
ve malzeme kenari arasindaki aginin donme agisi
olarak gosterilmesini saglayin

» Temel donlsu ortadan kaldirin veya bastaki temel
donlsu tekrar olusturun

» DoOnme agisini not edilen dedere ayarlayin

PA

iki malzeme kenari arasindaki aginin belirlenmesi

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA ROT yazilim Z
tusuna basin

» Donme agisi: Onceden uygulanan temel doniist Y "

daha sonra geri yuklemek isterseniz gosterilen m
donme agisini not edin AN X

» Karsllastirlacak olan tarafta temel dontsu <
gerceklestirin
Diger bilgiler: "Malzeme edim konumunun 3D
tarama sistemiyle dengeleme ', Sayfa 235

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

» TARAMA ROT yazilim tusuyla malzeme kenarlari
arasindaki agl PA'nin donme agisi olarak
gosterilmesini saglayin

» Temel devri kaldirin ya da 6nceki temel devri
tekrar olusturun: Donme agisini not alinan degere
getirin

TARAMA
— \RoT

r

10 >
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Ayarlama | Dondiirme:manuel modisleme diizlemi dondiirme (segenek no. 8)

5.11 Dondirme:manuel
modisleme diizlemi dondiirme (se¢enek no. 8)

Uygulama, galigma sekli

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Calisma diizlemi hareketi fonksiyonlari makine Ureticisi
tarafindan kumandaya ve makineye uyarlanir.

Ayni sekilde makine Ureticisi programlanan acilarin
kumanda tarafindan doner eksen koordinatlari olarak mi
(eksen agisl) ya da egik bir dizlemin (hacimsel agi) agl
bilesenleri olarak mi yorumlanacagini belirler.

Kumanda, doner baslikli ve doner tezgahli takim tezgahlarindaki
galisma duzleminin hareket islemini destekler. Tipik kullanimlar orn.
egimli delikler veya mekanda egimli duran konturlardir. Calisma
dizlemi, burada daima etkin sifir noktasi kadar dondurdltr. Alisilmis
sekilde ana diizlemde (6rn. X/Y dizlemi) galismasi programlanir, ayni
sekilde ana duzleme gevrilen duzlemde uygulanir.

Calisma duzlemini dondidrmek icin tg fonksiyon kullanima
sunulmustur:

= 3D ROT yazilim tusuyla Manuel isletim ve El. carkiisletim
turlerinde manuel dondirme
Diger bilgiler: "Manuel gevirmeyi etkinlestirme", Sayfa 255

= Kontrollu dondtrme, NC programinda dongu 19 CALISMA
DUZLEMI
Ayrintil bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

= Kontrolli dondirme, NC programinda
PLANE fonksiyonu Diger bilgiler: Acik Metin ve DIN/ISO
Programlama kullanici el kitaplari
Calisma diizleminin dondiridlmesine yonelik kumanda fonksiyonlari,
koordinat dondsumleridir. Burada galisma dizlemi daima alet
eksenine dik konumda durur.
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Ayarlama | Dondiirme:manuel modisleme diizlemi dondiirme (segenek no. 8)

Makine tipleri
Kumanda, isleme dizlemini dondururken iki makine tipi ayirt eder:
Doner tezgahli makine

= Malzemeyi, dondirme tezgahini uygun pozisyona getirerek (orn.
bir L timcesiyle) istenen galisma konumuna getirmeniz gerekir

B Donustlrilen alet ekseninin konumu, makine koordinat sistemine
gore degismez. Tezgahi (malzemeyi) 6rn. 90° gevirirseniz
koordinat sistemi beraberinde donmez. Manuel isletim tiiriinde Z
+ eksen yonu tusuna basarsaniz alet Z+ yoninde hareket eder

. Kumanda, etkin koordinat sisteminin hesabi i¢in sadece ilgili
doner tezgahin mekanik ofsetlerini, bilinen adiyla donistirulebilir
parcalar dikkate alir

Doner baglikli makine

= Aleti, doner kafay uygun pozisyona getirerek (6rn. bir L timcesi
ile) istenen galisma konumuna getirmeniz gerekir

®  Dondurilen (dondstirilen) alet ekseninin konumu, makine
koordinat sistemine gore degisir: Makinenizin doner basligini
(aleti) 6rn. B ekseninde +90° gevirirseniz koordinat sistemi de
beraberinde doner. Manuel isletim tiiriinde Z+ eksen yonii
tusuna basarsaniz alet, makine koordinat sisteminin X+ yonunde
hareket eder

®m Kumanda, etkin koordinat sistemi hesabi igin doner bashgdin
(tasinan parcalar) mekanik ofsetlerini ve aletin dondurilmesiyle
olusan kaymalari dikkate alir (3D alet uzunlugu dizeltmesi)

o Kumanda Calisma diizlemi hareketi fonksiyonunu
yalnizca Z mil ekseni ile baglantili olarak destekler.

Cevrilen sistemde pozisyon gostergesi
Durum alaninda gésterilen pozisyonlar (NOMINAL ve GERGEK)
dondurtlmus koordinat sistemini baz alir.

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

Calisma diizlemini gevir'de sinirlamalar

® Calisma dizlemini dondur fonksiyonu etkinse Gergek deger
kabulii fonksiyonuna izin verilmez

® PLC konumlanmaya (makine Ureticisi tarafindan belirlenmis) izin
verilmemistir
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Ayarlama | Dondiirme:manuel modisleme diizlemi dondiirme (segenek no. 8)

Manuel ¢evirmeyi etkinlegtirme

‘ 3p-RoT ‘ » 3D ROT yazilim tusuna basin [

L2

> Kumanda Calisma diizlemi hareketi acilir
penceresini agar.

» Imleci ok tusuyla istediginiz fonksiyon tizerine

= Brrogramiama

konumlandirin

B WZ ekseni manuel isletimi

= 3D-ROT manuel isletimi

= Temel doniis manuel isletimi
» AKTIF yazilim tusuna basin

&

» Gerekirse imleci, ok tusuyla istediginiz doner e

nnnnnn

100% S-OVR
100% F-OVR St

.............

LIMIT 1

ggggg

sssss
»»»»»»

eksene konumlandirin
» Gerekirse 3D-ROT: EKS. DEG. HACMS ACl yaziim
tusuna basin
Kumanda, giris alanlarini hacimsel aglya gegirir.
Gerekirse gevirme agisini girin
END tusuna basin
Girdi sonlandinildi.

END

vV v vV

o 3D-ROT manuel isletimi 6gesini Aktif olarak
ayarlarsaniz 3D-ROT: EKS. DEG. HACMS AClI yazilm
tusunu kullanarak degerlerin, eksen degerleri mi yoksa
hacimsel agi olarak mi etki edecegini segebilirsiniz.

WZ ekseni manuel igletimi

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonu makine Ureticiniz devreye alr.

Alet ekseninde hareket fonksiyonu etkinse kumanda, durum

gostergesinde ¥ semboliinii gosterir.

Sadece alet ekseni yoniinde hareket ettirebilirsiniz. Kumanda diger
tum eksenleri kilitler.

SurUs hareketi T-CS alet koordinat sisteminde etki eder.
Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-CS", Sayfa 135

3D-ROT manuel igletimi
3D-ROT fonksiyonu etkinse kumanda, durum gostergesinde &
sembolUni gosterir.

TUm eksenler donduridlmus galisma duzleminde hareket eder.

Referans noktasi tablosunda ek olarak bir temel doniis veya 3D
temel donus kaydedilmisse bunlar otomatik olarak dikkate alinir.

SirUs hareketleri WPL-CS calisma diizlemi koordinat sisteminde etki
eder.

Diger bilgiler: "Calisma dizlemi koordinat sistemi WPL-CS',
Sayfa 132
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Ayarlama | Dondiirme:manuel modisleme diizlemi dondiirme (segenek no. 8)

Temel doniis manuel igletimi
Temel doniis etkinse kumanda, durum gdstergesinde ® semboliini
gosterir.

Referans noktasli tablosunda bir temel donis veya bir 3D temel
donls kaydedilmisse kumanda ek olarak ilgili semboli gosterir.

o Temel doniis manuel isletimi aktifse etkin bir temel
donus veya 3D temel donusu eksenlerin manuel
hareketinde dikkate alinir. Kumanda durum gostergesinde
iki sembol gosterir.

SirUs hareketleri W-CS malzeme koordinat sisteminde etki eder.
Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 130

3D-ROT program akisi

Calisma diizlemi hareketi fonksiyonunu Program akisi isletim

tlrd igin etkinlestirirseniz girilen dondirme agisi islenecek

NC programinin ilk NC timcesinden itibaren gegerli olur.

NC programinda 19 CALISMA DUZLEMI dongustind veya PLANE
fonksiyonunu kullandi§inizda, orada tanimlanan agi de@erleri etki
eder. Kumanda, pencerede girilen agi dederlerini O olarak ayarlar.

o Kumanda, dondirme sirasinda asagidaki doniisiim
tiirlerini kullanir:
= COORD ROT
® Daha once 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

m CfgRotWorkPlane (No. 201200) makine
parametresinin makine Ureticisi tarafindan gerekli
bicimde yapilandiriimasi durumunda

@ Dondurulmus bir galisma dizlemi kumandanin yeniden
baslatiimasi durumunda da etkin kalir.

Diger bilgiler: "Referans noktasini dondurilmdis calisma
dizleminde asma", Sayfa 183

Manuel gevirmeyi devre disi birakma

Devre digi birakmak igin Calisma diizlemi hareketi menusiinde
istediginiz fonksiyonu Inaktif olarak belirleyin.

3D-ROT diyalogu Manuel isletim tiiriinde Aktif olarak ayarlanmis
olsa da déndirmenin sifirlanmasi (PLANE RESET) etkin temel
donlsimde dogru galigir.
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Ayarlama | Dondiirme:manuel modisleme diizlemi dondiirme (segenek no. 8)

Alet eksen yoniiniin etkin galisma yonii olarak
ayarlanmasi

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonu makine Ureticiniz devreye alrr.

Bu fonksiyonla aleti, Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde,
eksen yon tuslar veya el carki ile alet ekseninin o anda gosterdigi
yonde hareket ettirebilirsiniz.

Asagidaki durumlarda bu fonksiyonu kullanin

®  Aleti bir program kesintisi sirasinda, 5 eksenli programda alet
eksen yoninde onaylamak isterseniz

B El carkiyla veya harici yon tuslariyla manuel isletimde ayarli aletle
bir galisma yurttmek isterseniz

‘ sp-RoT ‘ » Manuel dondurmeyi segin: 3D ROT yazilim tusuna

g@ basin

» Imleci ok tusuyla WZ ekseni manuel isletimi
menu noktasina konumlandirin

» AKTIF yazilim tusuna basin

‘ AKTIF ‘

» END tusuna basin

Devre disi birakmak igin galisma dizlemini dondtrme menusuinde,
WZ ekseni manuel isletimi ment noktasini Etkin degil olarak
belirleyin.

Alet ekseni yonliinde hareket fonksiyonu etkinse durum
gostergesinde ¥ sembolii gorundr.

Dondiiriilen sistemde referans noktasini belirleyin

Doner eksenlerini konumlandirdiktan sonra referans noktasini,
gevrilmemis sistemde oldugu gibi belirleyin. Kumandanin referans
noktasi belirlemedeki davranisi chkTiltingAxes (No. 204601)
opsiyonel makine parametresinin ayarina baghdir:

Diger bilgiler: "Giris", Sayfa 218

[_Qemgxam ak1s1 tumce takibi
3 Program akiga tisce taKibi

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

5.12 Germe durumu VSC'nin kamera tabanl
kontrolii (Se¢enek 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, gincel germe durumunu isleme oncesinde ve
isleme sirasinda denetleyebilir ve guvenli bir nominal durum ile
kiyaslayabilir. Ayarlama sonrasinda otomatik denetim icin basit
donguler kullanima sunulmustur.

Bir kamera sistemi tarafindan giincel galisma alanina ait referans
resimler olusturulur. Kumanda, 600 IS YERI GLOBAL veya 601 IS
YERI YEREL donguleri ile galisma alaninin bir gorinttsunt alir ve bu
goruntlyd daha 6nceden hazirlanan referans resimlerle karsilastirir.
Bu dongtiler, calisma alanindaki uyumsuzluklara dikkat geker. NC
programinin bir hata durumunda iptal edilecegi veya surdurUlecegine
operator 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 (or.
sag Ustteki delik) kumanda bu germe durumunu kontrol edebilir

B GUncel ¢galisma alanindan dokiimantasyon amacl bir gorintu
olusturabilirsiniz (6rn. nadiren kullanilan bir germe durumundan)

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

On kosullar

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

Kumandanin durumu guvenli bir sekilde karsilastirilabilmesiigin
yeterli sayida referans gorintt olusturmalisiniz.
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Ayarlama | Germe durumu VSC'nin kamera tabanl kontrolii (Segenek no. 136)

Genel bakis

Manuel isletim isletim tiirlinde kumanda size asagidaki secenekleri

sunar:

Yazilim tusu

KAMERA

Fonksiyon

VSC ana menusunlU agma

CANLI
GORUNTO

GUlncel kamera goruntidsidni gosterme
Canli goruntu olusturulmasi

DENETIM
VERILERI
YONETIMI

VSC dosya yonetimini agma
Kumanda, 600 dongusU ve 601 dongustu tarafin-
dan kaydedilen verileri gosterir.

KAMERA
KAPAGINI
AC

Kamera kapagini agma

KAMERA
KAPAGINI
KAPAT

Kamera kapagini kapatma

Canli goriintii olugturulmasi

Manuel isletim isletim tiirlinde giincel kamera resmini canli goriintdi
olarak goruntuleyip kaydedebilirsiniz.

Kumanda burada kaydedilen goriintlyt germe durumunun
otomatik denetimi i¢in kullanmaz. Bu mentde olusturdugunuz
goruntuler, dokiimantasyon veya anlasilabilirlik igin kullanilabilir. Bu
asamada orn. giincel germe durumunu kaydedebilirsiniz. Kumanda,
olusturulan gorlintlyU .png dosyasi olarak sizin tarafinizdan segilen
hedef dizine kaydeder.

Uygulama sekli

Kameranin canli gordnttstnd kaydetmek icin asagidaki islemleri

yapin:

‘ KAMERA

CANLI
GORONTO

e

>

vV V VvV VvV VVYVY

KAMERA yazilim tusuna basin

CANLI GORUNTU yazilim tusuna basin
Kumanda glncel kamera gortntisinu gosterir.
Kumanda, bir agilir pencere agar.

Istediginiz dosya adini girin

Istediginiz hedef dizini secin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda guncel canl goruntuiyu kaydeder.
Alternatif olarak Kaydet butonuna basin
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Ayarlama | Germe durumu VSC'nin kamera tabanl kontrolii (Segenek no. 136)

Canli goriintii modunda segenekler
Kumanda asagidaki secenekleri sunar:

Yazilmtusu  Fonksiyon

Kamera parlakliini arttir

Burada yapilan ayarlar sadece canli gorintu
modunda etkindir. Otomatik isletim sirasindaki
gekimlere etkileri yoktur.

AGIK

Kamera parlakligini azaltma

Burada yapilan ayarlar sadece canli gortntu
modunda etkindir. Otomatik igletim sirasindaki
gekimlere etkileri yoktur.

Koyu

e Kameranin gorus alanini yapilandirin
e Makine el kitabini dikkate alin!
Bu ayarlar sadece bir anahtar sayisi girisiyle
mumkdinddr.

Onceki ekrana geri donme
GER:

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

Denetim verilerini yonetmek i¢in asagidaki gibi hareket edin:

> KAMERA yazilim tusuna basin
DENETIM

i DENETIM VERILERI YONETIMI yazilim tusuna
VeNETunt basin

> Kumanda, denetlenen NC programlarinin bir
listesini gosterir.

- > AC yazilim tusuna basin
e
> Kumanda, denetleme noktalarinin bir listesini

gosterir.
> [stenen verileri diizenle

v

Dosya se¢

Fareyle butonlari segebilirsiniz. Bu butonlar daha kolay arama ve [ @i, Tslotin

daha aglk gosterim icindir. o - e

® Tiim resimler: Bu denetim dosyasinin tUm gordntulerini =
gorintileyin K=

= Referans resimler: Sadece referans gorintilerini gortntdleyin

= Hatal resimler: Bir hata isaretlediginiz tim gorintuleri |
goriintileyin ]

[ s

260 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve igleme | 01/2022



Ayarlama | Germe durumu VSC'nin kamera tabanl kontrolii (Segenek no. 136)

Denetim verileri yonetimi segenekleri

Yazilmtusu  Fonksiyon

Segilen gortintlyU referans goriintl olarak isaretle

Bir referans gorlntd, ¢calisma alaninda tehlikesiz
olarak gordtiguntz bir durumu gosterir.

Degerlendirmede tiim referans goriintiler dikkate
alinir. Bir gortintlyU referans goriintU olarak ekler
veya kaldirirsaniz bunun goruntd degerlendirmesi
sonugclarina etkisi olur.

e Secilen guncel gortntuyda sil
siL
R Otomatik gorintt degerlendirmesi uygula
RESIMLER
DEGERLENDR Kumanda referans goriintllere ve denetim alanla-
rina bagl olarak bir gortintl degerlendirmesi
uygular.

KONF2E0- Denetim alanini degistir veya hatalari isaretle

RASYON

Onceki ekrana geri don

Konfigirasyonu degistirdiginizde kumanda bir
gorintl degerlendirmesi uygular.

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

Konfigiirasyon

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

Yazilmtusu  Fonksiyon

Eoilciens ‘ Denetim alani ve duyarlilik ayarlarini degistir

e Bu menlde bir degisiklik yaparsaniz gorintl
degerlendirmesi sonucu degisebilir.

‘ AvA ‘ Yeni denetim alanini gizin

i Yeni bir denetim alani ekler ya da belirlenmis bir
denetim alanini degistirir ya da silerseniz bunun
gorlntd degerlendirmesine etkileri olur. Tim
referans gorintuler icin ayni denetim alani gegerli-

dir.
_— Yeni hata gizin
GIZMEK
_— Kumanda, bu yeni ayarin bu goruntu tzerine etkisi-
DEGERLENDR nin olup olmadigini veya nasil etki ettigini kontrol
eder
Rl Kumanda, bu yeni ayarin tim goruntuler Gzeri-
RESIMLER e e o . Y
DEGERLENDR ne etkisinin olup olmadigini veya nasil etki ettigini
kontrol eder
RN Kumanda, gizilen tim denetim alanlarini gosterir
GOSTER
T Kumanda, glincel goruntlyd ortalama deger
GOSTER goriintusuyle karsilastirir
KAYDET Guncel goruntiyu kaydet ve onceki ekrana geri
VE ..
GERT don

Konfigirasyonu degistirdiginizde kumanda bir
goruntu degerlendirmesi uygular.

Degisiklikleri iptal et ve dnceki ekrana geri don

‘ GERT ‘

Buna ek olarak butonlarla gortintlyu yakinlastirabilir ve yakinlagilan
gorintu kesitini fareyle veya ok tuslariyla kaydirabilirsiniz.

Denetim alanini veya hata alanini gizin

Asagidaki islemleri yapin:

» Istediginiz yaziim tusuna basin, 6r. ALAN GiZ.

> Gordntu Uzerine tiklayin ve alani fareyle strtkleyin
> Kumanda tiklanan alani bir gergeveyle gosterir.

> Alani gerekirse basili fare tusuyla kaydirin

Cift tiklayarak cizilen alani sabitleyebilir ve boylece yanlislikla
kaydinimasina karsi koruyabilirsiniz.
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Ayarlama | Germe durumu VSC'nin kamera tabanl kontrolii (Segenek no. 136)

Cizilen alanlar silin

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

Asagidaki islemleri yapin:

> Silmek istediginiz alanin tzerine tiklayin

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

Goriintii degerlendirmesi sonucu

Goruntlu degerlendirmesinin sonucu denetim alanina ve referans
goruntilere baghdir. Butin gorintulerin dederlendirmesinde her
goruntl glncel konfiglrasyonla degerlendirilir ve sonucu en son
kaydedilen verilerle karsilastirilir.

Denetim alanini degistirir veya referans gortntd ekler ya da silerseniz
goruntuler asagidaki sembollerle isaretlenebilir:

= Uggen: Denetim verilerini degistirdiniz, or. bir hata gorintisini
referans gorlintl olarak isaretlediniz veya bir denetim alanini
sildiniz. Denetim bu nedenle daha duyarsiz oldu.

Bunun referans gorintulere ve ortalama deger goruntisine etkisi
vardir. Konfigltrasyon degisikliginiz nedeniyle kumanda, daha
once bu gorintide kaydedilmis olan hatalari artik algilayamaz!
Devam etmek isterseniz denetimin azaltilmis duyarliligini
onaylayin, yeni ayarlar kabul edilir.

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

= Bos daire: Hata mesajl yok: Gorlnttide kaydedilmis tim
sapmalar algilandi, denetim sistemi herhangi bir geliski
algilamadi.

Fehler
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6.1 Grafikler

Uygulama

Asagidaki isletim tlrlerinde 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 turtinde, o anda Seri
sonu/tekil serisi program akisi igletim tlrlerinde aktif
olan ham pargayi gorursunuz.

Grafik, bir aletle islenen tanimlanmis bir malzemenin gosterimine
uygundur.

PROGRAM + MAKINE ekran diizenini segerseniz kumanda
tanimlanmis malzemeyi, garpisma govdesini ve bir aleti gosterir.

Kumanda, alet tablosu etkinken ek olarak L, LCUTS, LU, RN, T-ANGLE

ve R2 sutunlarindaki girigleri de dikkate alr.

Kumanda su durumlarda grafigi gostermez:

= NC programi segili degilse

m grafiksiz ekran diizeni segildiginde

. NC programi gegerli bir ham parga tanimlamasi igermiyorsa
|

ham parga taniminda bir alt program yardimiyla BLK FORM
tlimcesi henlz islenmediyse

o 5 eksenli veya dondurilmus islemeli NC programlari,
similasyonun hizini disurebilir. MOD mendisu altinda,

boylece simulasyonun hizini artirabilirsiniz.
Diger bilgiler: 'Grafik ayarlari, Sayfa 456

Grafik ayarlari grubunda Model kalitesi'ni disurebilir ve

@ Dokunmatik kumandali bir TNC 640 kullaniyorsaniz baz
tuslar, hareketler tzerinden kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi”, Sayfa 579

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

Goriintileme segenekleri

GORUNTULME SECENEKLER 6desine ulasmak icin asagidaki sekil-
de ilerleyin:

» Istenen igletim tUriind segin

» GORUNTULME SECENEKLER yaziim tusuna basin
SECENEKLER

Kullanima sunulan yazilim tuslarn asagidaki ayarlara baghdir:
= Ayarlanan ekran duzeni )

Ekran dizenini EKRAN DUZENI tusu yardimiyla segin.
= Ayarlanan goruntu

Goruntlyd GORUNTU yazilim tusuyla segin.

B Ayarlanan model kalitesi
Model kalitesini MOD menusu altinda Grafik ayarlar grubunda
secin.

Kumanda, asagidaki GORUNTULME SECENEKLER 6gelerini sunar:

Yazilmtugsu  Fonksiyon

 aine Carpisma govdesi ve malzemeyi gosterme

Malzemeyi gosterme

MALZEME

Ll X

Aleti goster
Diger bilgiler: "Alet", Sayfa 268

Alet yollarini goster
Diger bilgiler: "Alet’, Sayfa 268

Gorundm segme

GORONTO

mi= ¥ Diger bilgiler: "Gorinum’, Sayfa 269
ALET Alet yollarini sifirla
YOLUNU

HAM PARGA Ham parcayi sifirlama

GERT
BELIRLEME

Ham parga cergevesini gortntuleyin

Malzeme kenarlarinin 3D modelde vurgulanmasi

Hazir parganin STL dosyasini goster

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

Alet yollarinin timce numaralarini gosterme

Alet yollarinin son noktalarini gosterme
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Yazihmtugsu  Fonksiyon

Malzemeyi renkli gosterme

T Malzemeyi temizleme

[ TR Isleme sonrasinda malzemeden ayrilan materyal
parcalar grafikten kaldirlir.

ALET Alet yollarini sifirla

YOLUNU
SIFIRLAMA

Malzemeyi cevirme ve yakinlastirma

s 2 ®.
@ﬂ‘ — Diger bilgiler: "Grafigi dondirme, yakinlastirma ve
tasima', Sayfa 271
3 dizlem gosteriminde kesim dizlemini kaydirma
@ﬂ Diger bilgiler: "Kesim dizlemini tasima’,

Sayfa 273

o Kullanim bilgileri:

= 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 6ncesinde) harici olarak olusturulmus
NC programlarini, alet yollarini gostererek ilgili
duzensizlikler ile ilgili kontrol edebilirsiniz.

= Kumanda, yazilim tuslarinin durumunu kalici sekilde
kaydeder.

Alet

Aleti goster

Alet tablosunda L ve LCUTS situnlari tanimlanmissa alet grafik
olarak gosterilir.

o Gergege yakin bir alet gorinimu kosullara bagli olarak
baska tanimlar gerektirir, orn. taslanarak agiga ¢ikarilan
alanlar i¢in LU ve RN sutunlarinda.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 147
Kumanda, aleti cesitli renklerde gosterir:

B turkuaz: alet uzunlugu

= kirmizi: kesim uzunlugu ve alet kavramada

B mavi: kesim uzunlugu ve alet serbest surtldu

o Alet tablosunda ZL ve XL sUtunlari tanimlanmissa
kesici plaka gorintulenir ve temel gévde sematik olarak
gosterilir.
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Test etme ve igleme | Grafikler

Alet yollarini goster

Kumanda asagidaki strtis hareketlerini gosterir: | P

Yazilmtusu  Fonksiyon

ALET YoLU Hizli harekette ve programlanmis beslemede
7 W sUrls hareketleri

ALET voLU Programlanmis beslemede surls hareketleri
Sldv

ALET YOLU Sirds hareketleri yok

t2' 2l

o 00:02:36

AL | et vouu | obanTd at

Ew | P X |[Es v OBk o,

A PARGA

oeat
seutaLeue |

o Hizli hareket ile malzemede hareket ederseniz hem suris :
hareketi hem de malzeme ilgili noktada kirmizi renkte ‘ ez lee!
gosterilir.

e w || auer vouu | aoaouro s PARGA

aan e e
v 4| ¥ X [5E | O] ot | sciimte oo

Gorunim

Kumanda asagidaki gorundmleri sunar:

anuqxam Tosti =
Program Testi

Yazihmtugsu  Fonksiyon

GORONTO Ustten goriinis

([

GORINTO | 3 duzlemde gosterim

OB

GORONTO 3D gésterimi

O Sl

¢ R ) T T R T R g 150
mesHv X somOR | e =
3 diizlemde goriiniim
Gosterim, teknik gizim benzeri Ug kesim dizlemi ve bir 3D modeli ] . JBzzogrom Tests

sunar.

00:05:35
TAKIH AONTO A PARGA

Hewlr X|e ol CHy|T00| .o |
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Test etme ve igleme | Grafikler

3D goriiniim
Yiksek ¢ozunurltklt 3D goruntllemeyle islenen malzemenin o CRTORED
yUzeyini ayrintili olarak goruntdleyebilirsiniz. Simule edilen 1sik

kaynagiyla kumanda, 1sik ve golgenin gergek davraniglarini olusturur.

IR

Bl e
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Test etme ve igleme | Grafikler

Grafigi dondiirme, yakinlagtirma ve tagima
Bir grafigi or. dondirmek igin asagidaki sekilde hareket edin:

» Dondirme ve yakinlastirma fonksiyonlarini segin
v > Kumanda asagidaki yaziim tuslarini gosterir.
Yazilim tusu Fonksiyon

= = Gordnimd 5°lik adimlarla dikey
- p— olarak dondirme

Gorundmu 5°lik adimlarla yatay
olarak yatirma

+ Gosterimi kademeli olarak
@s buyutin

Gosterimi kademeli olarak kugul-
tin

aglya sifirlama

Gordntlyd yukari ve asadlya
kaydirin

mﬂ@ Gosterimi orijinal buyuklige ve
_— Goruntlyd sola ve saga kaydirin

1E

1 Gosterimi orijinal pozisyona ve
@s aglya sifirlama

Grafik gosterimini fareyle de degistirebilirsiniz. Asagidaki
fonksiyonlar kullanima sunulur:

Gosterilen modeli g boyutlu gevirmek igin: Farenin sag
tusunu basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni zamanda

Shift tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya dikey olarak
dondurebilirsiniz

Olusturulan modeli kaydirmak igin: Farenin orta tusunu veya fare
tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni zamanda
Shift tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya dikey olarak
kaydirabilirsiniz

Belli bir alani blydtmek igin: Sol fare tusunu basili tutarak alani
segin.

Sol fare tusunu biraktiktan sonra kumanda bu gorinimu buydtdr.

Belli bir alani hizli bir sekilde blyutmek veya kicultmek igin: Fare
tekerleg@ini one veya arkaya gevirin

> Standart gorintime geri donmek igin: Shift tusuna basin ve ayni
anda sa§ fare tusuna cift tiklayin. Rotasyon agisl, sadece sag fare
tusuna ¢ift tiklarsaniz korunur

v

v

v

vV Vv
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Test etme ve igleme | Grafikler

Program testinin hizin1 ayarlama

o Ayarlanmis 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 gosterir:

Yazilim tusu Fonksiyonlar

NC programini islendigi hizda test etme
@ (programlanan beslemeler dikkate alinir)
= Simulasyon hizini kademeli artirin
€
=\ Simulasyon hizini kademeli azaltin
©

%] an Programi mumkun olan maksimum hizda test
@ edin (Temel ayar)

Simdlasyon hizini programi baslatmadan once de ayarlayabilirsiniz:
» Simulasyon hizi ayar fonksiyonunu segin

» Istediginiz fonksiyonu yazilim tusu ile segin, orn.
simulasyon hizini kademeli yukseltin

(G
(&

Grafiksel simiilasyonu tekrarlama

Calisma programi istediginiz kadar grafiksel simile edilebilir. Bunun
icin grafigi tekrar ham pargaya geri getirebilirsiniz.

Yazillimtugsu  Fonksiyon

T Islenmemis ham pargayi gésterin
GER.
BELIRLEME
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Test etme ve igleme | Grafikler

Kesim diizlemini tagima

Kesim duzleminin temel ayari, galisma dizlemi ham parga ortasinda
olacak ve alet ekseni ham parganin st kenarina yerlesecek bigimde
segilmistir.

Kesim duzlemini su sekilde kaydirabilirsiniz:

= » Kesim diizlemini kaydirma yazilim tusuna basin
= > Kumanda, asagidaki yaziim tuslarini gosterir:

il

Yazilim tusu Fonksiyon

ﬁ ﬁ SDélTaeigszmldUzlemini sag ya da
T%m % ;)ritgakizgglggzlemini Oneya da
B B e "

Kesim dizleminin konumu ekranda kaydirilirken 3D modelinde
gordndr. Yeni bir ham parca etkinlestirseniz dahi kaydirma etkin kalir.

Kesim diizlemlerini sifirlama

Kaydirilan kesim duzlemi, yeni bir ham pargada da etkin kalir.
Kumanda yeniden baslatilirsa kesim dizlemi otomatik olarak geri
alinir.

Kesim duzlemini manuel olarak temel konuma getirmek i¢in asagi-
daki sekilde hareket edin:

i‘E', > Kesim diizlemlerini sifirlama yazilim tusuna

i I basin
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6.2 Carpismalar bakimindan kontrol et

Uygulama

Program Testi isletim tlrlinde gelismis ¢arpisma kontroll
gerceklestirebilirsiniz.

Kumanda asagidaki durumlarda uyarir:

m  Alet tutucuyla malzeme arasinda garpisma

= Alet ile malzeme arasinda garpisma

Kumanda burada basamakli bir malzemenin aktif olmayan
basamaklarini da dikkate alir.

= Hizli hareket ile malzeme kaldirma

o B Gelismis carpisma kontroll garpisma tehlikesini
azaltmaya yardimci olur. Ancak kumanda, isletim
sirasinda tum dizilimleri dikkate alamaz.

® Similasyondaki Gelismis kontroller fonksiyonu
malzemenin denetlenmesi igin ham parc¢a tanimindaki
bilgileri kullanir. Makinede birden fazla malzeme
gerilmis olsa bile, kumanda yalnizca etkin ham parcayi
denetleyebilir!

Ayrintili bilgi: Agik Metin Programlamasi Kullanici El
Kitabi

B Aletler veya tespit ekipmanlari iceren malzeme
tutucularn ile makine bilesenleri arasindaki
carpigsmalari DCM (Dynamic Collision Monitoring)
yazilim segenegi gosterir.

Diger bilgiler: 'Dinamik ¢carpisma denetimi
(segenek #40)", Sayfa 334

Geligmis carpisma kontrolinu etkinlestirmek igin agagidaki islemle-
ri uygulayin:
@ > Yazilim tusunu ACIK konuma getirin

> Kumanda, program testi sirasinda gelismis
garpisma kontrolunu gergeklestirir.

274 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022



Test etme ve igleme | igleme siiresini belirleme

6.3 isleme siiresini belirleme

Uygulama

Program Testi isletim tiiriinde isleme siiresi

Kumanda alet hareketlerinin suresini hesaplar ve bu ¢alisma stresini BProozan aasa tunc.. B
program testinde gosterir. Kumanda bu sirada besleme hareketlerini
ve bekleme strelerini dikkate alir.

Kumanda tarafindan hesaplanan stire, Uretim sirecinin toplanmasi
icin uygundur, ¢linkd kumanda, makineye bagh sdreleri (6rn. Alet
degisimlerini) dikkate almaz.

o Grafiksel similasyon yardimiyla saptanan islem sureleri,
gercgek islem sireleriyle 6rtismiyor. Kombine freze ve
torna islemlerindeki sebepler arasinda islem modunun
degistiriimesi de bulunur.

Bl 1T 1 1 1 1=
Kronometre fonksiyonunu segmek igin asagidaki sekilde hareket
edin:
> Kronometre fonksiyonlarini segme
KAYDET » Istediginiz fonksiyonu yazilim tusuyla segin, or.
gosterilen sireyi kaydetme

Yazihmtusu  Kronometre fonksiyonlari

KgT Gosterilen sureyi kaydetme

ToPLA Kaydedilen ve gosterilen surenin toplamini gorun-
@@ tlileme
GERT GEKN Gosterilen sureyi silme

00:00:00

Makine igletim tiirlerinde galigma siireleri

Program baglangicindan program sonuna kadar slrenin
gosterilmesi. Kopukluklarda sire durdurulur.
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6.4 Calisma alaninda ham pargayi gosterin

Uygulama

Program Testi isletim tlrlinde ham parganin ve referans noktasinin
konumunu makinenin ¢alisma alaninda grafiksel olarak kontrol
edebilirsiniz. Grafik, NC programinda 247 dongusuUyle ayarlanmis
referans noktasini gosterir. NC programinda bir referans noktasi

ayarlamadiysaniz grafik, makinedeki etkin referans noktasini gosterir.

Transparan bir kup, olculeri BLK FORM tablosunda belirtilen ham
parcayi olusturur. Kumanda, secili NC programinin ham parca
tanimlamasindan boyutlari devralir.

Ham parganin galigma alani dahilinde bulundugu yer,

normal durumlarda program testi icin dnemli degildir.

HAM PARCA iSLV. MEKAN calisma alani denetimini etkinlestirirseniz
ham pargayi, ham parga galisma alani iginde bulunacak sekilde
grafik olarak kaydirmaniz gerekir. Bu islem igin tabloda belirtilen
yazilim tuslarini kullanin.

Bunun disinda, Program Testi isletim tlrG igin glincel makine
durumunu devralabilirsiniz.

Guncel makine durumu sunlari icerir:
m  etkin makine kinematigi

= etkin hareket alanlari
m  etkin isleme modlari
m etkin galisma alanlar
= etkin referans noktasi
Yazilim tusu Fonksiyon
Ham parcgay! pozitif veya negatif X
- 4 yonunde kaydirma
Ham pargay! pozitif veya negatif Y
o & 7@ yonunde kaydirma
Ham pargay! pozitif veya negatif Z
t e V@ yoninde kaydirma
g Guncel makine durumunu devral-

ma

ETKIN
HAREKET
ALANLARI

Etkin hareket alanini gosterme

HAREKET
ALANT
SEGEIN

Hareket alanini segme

Hareket alanlari, makine Ureticisi
tarafindan yapilandirilir.

Denetleme fonksiyonunu agma
veya kapatma

Makine referans noktasini gorin-
tdleme

REF. NOK_ Simulasyon igin olan etkin
SIFIR
LA referans noktasinin ana eksen

degerlerini 0 olarak ayarlama

276
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o Calisma alaninda ham parcada BLK FORM, kumanda
tarafindan sadece sematik olarak gosterilir.
= BLK FORM CYLINDER durumunda bir kiip, ham parga
olarak gosterilir

= BLK FORM ROTATION durumunda ham parga
gosterilmez
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6.5 Olgme

Uygulama
Program Testi isletim tiiriinde OLCUM yazilim tusu (izerinden -
asagidaki bilgileri gorintuleyebilirsiniz: w
B Yaklasilan koordinatlar, XYZ degerleri olarak
= [stege bagl gosterim
= FMAX: Kumanda, maksimum besleme ile bir isleme
gerceklestirdiginde.

® Digli: Bir digli dondidrme dongusi programlanmis oldugunda.
(segenek no. 50)

®  Kalan malzeme: Ham parca izlemesi programlanmis
oldugunda. (segenek no. 50)

= Alet numarasi
m Alet adl

Olciim fonksiyonunu secmek icin asagidaki sekilde hareket edin:

» OLCUM yazilim tusunu AGIK olarak ayarlayin

> Fare imlecini ilgili noktaya konumlandirin

> Kumanda, konumlandirma bilyesini ve yizey
oryantasyonunu Uzerinde dikey bir gizgi bulunan
siyah beyaz bir dairesel halka ile gosterir.

> Kumanda, mavi metin alaninda ilgili bilgileri
gosterir.

o OLCUM yazilim tusu asagidaki goriinimlerde
kullaniminiza sunulur:

= Ustten gorinim
= 3D gorundm
Diger bilgiler: "Goriinim", Sayfa 269
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6.6 Secime bagl program akisi durdurma

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonun davranigi makineye baglidir.

Kumanda, secime bagli olarak program akisini M1 programlanmis
NC tuimcelerinde kesintiye ugratir. Program akisi isletim turtinde M1
kullanirsaniz kumanda, mili ve sogutma sivisini kapatmaz.

T > MO1 yazilim tusunu KAPALI olarak ayarlayin
[l > Kumanda, Program akisi veya Program Testi
6gesini NC timcelerinde M1 ile kesintiye
ugratmaz.

> MO1 yazilim tusunu ACIK konumuna getirin

> Kumanda, Program akisi veya Program Testi
6gesini NC timcelerinde M1 ile kesintiye ugratir.
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6.7 NC tiimceleri atlama

NC tumcelerini, asagidaki isletim turlerinde atlayabilirsiniz:
= Program Testi

® Program akisi tiimce takibi

® Program akisi tekli tiimce

= 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
turtinde etkilidir.

Program testi ve program akisi

Uygulama

Programlama sirasinda bir / isareti ile isaretlemis oldugunuz NC
tumcelerini Program Testi veya Seri sonu/tekil serisi program
akisi bunyesinde atlayabilirsiniz:

» GIZLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin
> Kumanda NC timcelerini atlar.
‘ atzLe ‘ » GIZLE yazilim tusunu KAPALI olarak ayarlayin
ACK
> Kumanda NC timcelerini igler veya test eder.
Uygulama sekli

NC timcelerini segime bagli olarak gizleyebilirsiniz.

NC timcelerini Programlama isletim turtnde gizlemek igin asagi-
daki sekilde hareket edin:

CIKAR

» Istenen NC timcesini segin
‘ ‘ » UYARLA yazilim tusuna basin

> Kumanda /- isaretini ekler.

NC tumcelerini Programlama isletim turtnde tekrar gostermek icin
asagidaki sekilde hareket edin:

» Gizlenen NC timcesini segin

» CIKAR yazilim tusuna basin
> Kumanda /- isaretini kaldirr.

Test etme ve isleme | NC tiimceleri atlama
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El girisi ile pozisyonlama

Uygulama

o NC tumcelerini El girisi ile pozisyonlama isletim tirinde
atlamak igin mutlaka olarak bir alfa klavyeye ihtiyac
duyarsiniz.

Isaretli NC timcelerinin El girisi ile pozisyonlama isletim turinde
atlanmasini saglayabilirsiniz:

» GIZLE yazilim tusunu AGIK olarak ayarlayin

> Kumanda NC timcelerini atlar.

» GIZLE yazilim tusunu KAPALI olarak ayarlayin

> Kumanda, NC timcelerini igler.

Uygulama sekli

NC timcelerini El girisi ile pozisyonlama isletim tlrinde gizlemek
icin asagidaki sekilde hareket edin:

» Istenen NC timcesini segin

m > Alfa klavyede / tusuna basin
> Kumanda /- isaretini ekler.

NC tumcelerini El girisi ile pozisyonlama isletim tlrtnde tekrar
gostermek icin asagidaki sekilde hareket edin:

» Gizlenen NC tumcesini segme

» Backspace tusuna basin
> Kumanda /- isaretini kaldirr.
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6.8 Hazir pargayi disa aktar

Uygulama

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

Dosya boyutu geometrinin karmasikligina baglhdir.

fsletim |BJProgram Testi
3 Progrem Taet

;_ STEWPEL_STAUP Ml

o Disa aktarilan STL dosyalarini érn. sonraki bir
islem adiminin NC programinda ham parga olarak
kullanabilirsiniz.
Aynintili bilgiler: Agik Metin veya DIN/ISO Programlama
Kullanicr El Kitabi

00:03:11  F uAX Cl

Bir 3D modeli disa aktarmak icin asagidaki sekilde hareket edin: wiem || —

» Malzeme kaldirma simulasyonunun istenen durumunun ‘ [
olusturulmasi

— » MALZEME DISA AKTRM. yazilim tusuna basin
e Kumanda, bir agilir pencere acar. |

istediginiz dosya adini girin
Istediginiz hedef dizini segin
Bilgileri onaylayin

ch01.5TL" TARGET

vV v.Vvy
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6.9 Program testi

Uygulama

NC programlarinin ve program bolimlerinin Program Testi
modunda simule edilmesi islemeden once programlama hatalarinin
tespit edilmesine, program akisinda kesintilerin ve ¢arpigsmalarin
onlenmesine yardimci olur. Malzeme kaldirma simtlasyonu burada
hem isleme sonucunun hem de makine hareketlerinin gorsel olarak
kontrol edilebilmesini saglar.

Kumanda asagidaki problemleri bulmaniza yardimci olur:
® Programlama hatasi

m Geometrik uyusmazliklar

m Eksik bilgiler

®  Uygulanamaz atlamalar

® Hizli harekette malzeme kaldirma
= isleme hatasi

m Engellenmis aletlerin kullanimi

® Calisma bolgesi ihlali

®  Malzeme safti veya malzeme tutucu ile malzeme arasinda
garpismalar

= Alet veya tespit ekipmanlari iceren malzeme tutuculari ve de
makine bilesenleri arasindaki carpismalar (segenek no. 40)

Asagidaki fonksiyonlar ve bilgiler mevcuttur:
Tlmce bazinda simulasyon

Herhangi bir NC timcesinde testi yarida kesme
NC tumcelerini gizleme veya atlama

Tespit edilen islem suresi

Ek durum gostergesi

Grafiksel gosterim

o Grafiksel gosterime ait fonksiyonlar ve gosterilen
modelin kalitesi Grafik ayarlar1 MOD fonksiyonundaki
ayarlara baglhdir.

Diger bilgiler: "Grafik ayarlar", Sayfa 456
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Program testinde dikkate alin

Kumanda, kiiboid ham pargalarda program testini bir alet

gagrilmasindan sonra su pozisyonda baslatir:

® Tanimlanan BLK FORM ortasindaki ¢calisma duzleminde

m Alet ekseninde BLK FORM 6gesinde tanimli MAX noktasinin T mm
Uzerindedir

Kumanda, doner simetrik ham pargalarda program testini bir alet

gagrilmasindan sonra su pozisyonda baslatir:

B Calisma duzleminde X=0, Y=0 pozisyonunda

= Alet ekseninde tanimli ham parganin 1 mm tzerinde

FN 27: TABWRITE ve FUNCTION FILE fonksiyonlari sadece

Program akis tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi isletim
turlerinde dikkate alinir.

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

Kumanda, Program Testi isletim turtinde makinenin tum eksen
hareketlerini dikkate almaz, orn. PLC konumlandirmalari ve alet
degistirme makrolarinin hareketleri ve M fonksiyonlari. Bu sayede
hatasiz sekilde uygulanmis bir test, daha sonraki islemden sapma
yapabilir. Islem sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

» NC programini daha sonraki islem pozisyonunda test edin
(HAM PARCA ISLV. MEKAN)

> Alet degistirme sonrasinda ve 6n konumlandirma oncesinde
guvenli ara konumu programlayin

> Program akis1 tekli tiimce isletim tirinde NC programini
dikkatli sekilde test edin

» Imkan dogrultusunda Dinamik carpisma denetimi DCM
fonksiyonunu kullanin

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz Program Testi isletim tlrd 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 igsleme | Program testi
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Program testi uygulama

o Program testi igin bir alet tablosu etkinlestirmelisiniz
(S durumu). Bunun igin Program Testi isletim tlriinde,
dosya yonetimi Uzerinden istediginiz alet tablosunu segin.

Torna takimlari igin segilen alet tablosuyla uyumilu
olan, .trn dosya uzantili bir alet tablosu segebilirsiniz.
Burada segilen her iki tablodaki torna takimlarinin
uyusmasi gereklidir.

Program testi igin istediginiz bir referans noktasi tablosunu
segebilirsiniz (S durumu).

Program Testi isletim tlriinde RESET + BASLAT yazilim tusuna
basti§inizda kumanda otomatik olarak makine isletim tirlerindeki
etkin referans noktasini simdlasyon igin kullanir. Program testi
baslatildiginda bu referans noktasi, siz NC programinda baska
bir referans noktasi tanimlayana kadar segili kalir. Kumanda,
tanimlanmis diger tim referans noktalarini program testinde
segilmis olan referans noktasi tablosundan okur.

HAM PARCA iSLV. MEKAN fonksiyonu ile program testi igin bir
galisma alani denetimi etkinlestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Calisma alaninda ham parcayi gosterin ', Sayfa 276

» Igletim tirl: Program Testi tusuna basin
> Dosya yonetimi: PGM MGT tusuna basin ve test

etmek istediginiz dosyayi segin
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Kumanda, asagidaki yazilim tuslarini gosterir:

Yazilimtusu  Fonksiyon

ReseT Ham parcayi sifirlama, daha onceki alet verilerini

+

BASLAT sifirlama ve tim NC programini test etme

Tdm NC programini test etme
BASLAT

Y Her NC tiimcesini tek tek test edin
EK

=]

DURDUR Program Testi 6gesini NC tumcesi N 6gesine
= kadar uygular

Program testini durdurma (bu yazilim tusu sadece
program testi baslatildiginda belirir)

Program testini her zaman, galisma donguleri icindeyken de
durdurabilir ve devam ettirebilirsiniz. Teste devam edebilmek icin
asagidaki eylemleri yapmamalisiniz:

B ok tuslariyla veya GOTO tusuyla baska NC timcesi segin
B NC programindaki degisiklikleri uygulayin
= yeni bir NC programi secin
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Program Testi iglemini belirli bir NC tiimcesine kadar
uygulama uygulayin

DURDUR ile kumanda, Program Testi islemini yalnizca N timce
numarall NC tiimcesine kadar uygular.

Program Testi islemini herhangi bir NC timcesinde durdurmak igin
asagidaki sekilde hareket edin:

DURDUR ‘ » DURDUR yazilim tusuna basin

=
» Durdurma: N = Simulasyonun durdurulacagi
timce numarasini girin

» Program Secilen timce numarasina ait
NC timcesinin bulundugu NC programinin adini
girin

> Kumanda, segilen NC programinin adini gosterir.

» Durdurma, PGM CALL ile ¢cagrilan bir
NC programinda yapilacaksa bu adi girin

> Tekrarlama =N bir program bolimu
tekrarlamasinin iginde bulunuyorsa uygulanacak
tekrarlarin sayisini girin.
Varsayllan 1: Kumanda, N simulasyonunun
6nlnde durur

Durdurulan durumdaki segenekler

Program Testi islemini DURDUR fonksiyonuyla kestiginizde,
durdurulan durumda su segenekleriniz vardir:

= NC tiimcelerini atlama 0zelligini agma veya kapatma

® Secime baglh program durdurma ozelligini agma veya kapatma
m Grafik ¢6zUnUrldgu ve model degistirme

= NC programini Programlama isletim ttrtinde degistirin

Programlama isletim tirtinde NC programini degistirdiginizde,
simulasyon asagidaki gibi davranir:

m Kesinti yerinden once degisiklik: Simulasyon en bastan baslar

= Kesinti yerinden sonra degisiklik: GOTO ile kesinti yerine bir
konumlandirma mumkindur

.

ic_prog\BHB_UL11\Ka  taxt1113.

BLIK FORN 0,1 2 %00 ¥+0 2-20
BLK FORN 0.2 X+100 Y4100 Ze0
TOOL CALL & 2 52000

L 2010 RO Fuax w3

L Xe50 Yes0 RO FUAX

GYGL DEF 4.0 GEP FREZELENE
CYCL DEF 4.1 MESF2

CYCL DEF 4.2 DERTHL-10

CYCL DEF 4.3 PERDNIO F333

10 CYCL DEF 4.4 K30

11 CYCL DEF 4.5 Yo30

12 CYCL DEF 4.6 FUSD OR- ¥.CAPR

19 L 202 RO FHAX W93

14 CYCL DEF 5.0 DAIRE CE(

Progran tests

17 GYCL DEF 5.3 PERDHI0
8 CYCL DEF 5.4 Y.CAPIS | rop,
19 CYCL DEF 5.5 FES6 DR

20 L z-8 R0 FuAX was

21 L 2e2 R0 Fuax

22 CYCL OEF 3.0 YIV FREZELEME
29 cvel OFF 1.1 uEsF?

24 cvol orF 3.2 opRTNL-8

26 cvcl DEF 3.3 pERDUE Fa33
26 GYGL OEF 3.4 Xe15

27 c¥Cl OFF 1.5 ves0

20 cvel oeF 3.6 Fuse

29 L xe10 ve10 o Funx

20 L 2:2 o Fuax wog

31 GYCL DEF 3.0 YV FREZELENE
32 cvel orF 301 wEsr2

53 Yol oeF 5.2 oERINL-8 ! 7 S0F028T

septu aasar

¥ uAx C

agser | coroon

BAgLAT | emrrmen
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GOTO tusunu kullan

GOTO tusuyla atlama

GOTO tusuyla aktif isletim tdrinden bagimsiz olarak NC
programinda belli bir noktaya atlayabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:
» GOTO tusuna basin

> Kumanda, bir aclilir pencere gosterir.
Numara girin

Yazilim tusu ile atlama talimatini segin, or. girilen
saylda asaglya atla

\ A 4

N SATIRL

Kumanda asagidaki secenekleri sunar:

Yazilm tusu  Fonksiyon

N saTTAL Girilen satir sayisi kadar yukariya atla
N SATIAL Girilen satir sayisi kadar asaglya atla
G010 Girilen timce numarasina atla
SATIR
NUMARASI

o GOTO atlama fonksiyonunu sadece NC programlari
programlanirken ve test edilirken kullanin. Galisma
sirasinda Tumce girsi fonksiyonunu kullanin.
Diger bilgiler: "NC programina herhangi bir giris: Timce
ilerlemesi", Sayfa 303

GOTO tusuyla hizli segim

GOTO tusuyla, 6zel fonksiyonlari veya donguleri kolayca
secgebilecediniz Smart-Select penceresini agabilirsiniz.

Ozel fonksiyonlari segmek icin asagidaki sekilde hareket edin:

» SPEC FCT tusuna basin
» GOTO tusuna basin

> Kumanda, 6zel fonksiyonlarin yapi gorindmi ile
birlikte bir agilir pencere gosterir

» Istenilen fonksiyonu segin

Ayrintili bilgi: isleme Dongilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Secim penceresini GOTO tusuyla agin
Kumanda bir se¢im mentsu sunuyorsa GOTO tusuyla se¢im

penceresini agabilirsiniz. Boylece mumkdin olan girigleri gorursundz.

Test etme ve isleme | Program testi
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Kaydirma ¢ubugu

Program penceresinin sag kdsesinde bulunan kaydirma gubugu
ile ekran icerigini fare yardimiyla kaydirabilirsiniz. Ayrica kaydirma
gubugun ebadi ve konumu, program uzunlugu ve imle¢ konumu
hakkinda bilgi verir.
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6.10 Program akisi

Uygulama

Program akis1 tiimce takibi isletim tiriinde kumanda, bir
NC programini slrekli olarak program sonuna kadar veya bir
kesintiye kadar uygular.

Program akis tekli tiimce isletim tlrtinde kumanda, NC baslat
tusuna basildiktan sonra her NC tlimcesini tek tek uygular. Nokta
desen donguleri ve CYCL CALL PAT durumunda kumanda her
noktadan sonra durur. Ham parga simulasyonunu bir NC timcesi
olarak yorumlanir.

Program akisi tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi isletim
tdrlerinde su kumanda fonksiyonlarini kullanabilirsiniz:

® Program akisini iptal etme

Program akisi belirli bir NC timcesinden itibaren

NC timcelerini atlama

TOOL.T alet tablosu diizenleme

Etkin sifir noktasi tablosunu veya dizeltme tablosunu diizenleme
Q parametresini kontrol etme ve degistirme

El garki konumlandirmasini bindirme

Grafik gosterim igin fonksiyonlar

Ek durum gostergesi

BILGI

Dikkat, manipiile edilen veriler nedeniyle tehlike!

NC programlarini dogrudan bir a§ suricusu veya USB cihazindan
islerseniz NC programinin degistirilip degistiriimedigi veya
manipdle edilip edilmedigi konusunda kontroltiniz olmaz.

Ek olarak ag hizi NC programinin islenmesini yavaslatabilir.
istenmeyen makine hareketleri ve garpismalar meydana gelebilir.

» NC programi ve tim gagrilan dosyalari TNC: SURUCUSUNE
KOPYALAYIN

NC programi uygula

On hazirhk

» Malzemeyi makine tezgahina gerdirme

> Referans noktasi ayarlama

> Gerekli tablolari ve palet dosyalarini segin (M durumu)
» NC programini segin (Durum M)

o Kullanim bilgileri:

m Besleme ve mil devrini potansiyometreler yardimiyla
degistirebilirsiniz.

® FMAX yazilim tusu tzerinden besleme hizini
dusurebilirsiniz. Bu disus tim hizli hareket ve
besleme hareketlerine, ayrica kumanda yeniden
baslatildiginda da etki eder.

Test etme ve isleme | Program akisi
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Test etme ve isleme | Program akisi

Program akisi tiimce sirasi
» NC programini NC baslat tusuyla baslatin

Program akisi tekli tiimce

» NC programinin her NC timcesini NC baslat tusuyla tek tek
baslatin

NC programlarini siralama

Tanimlama, kullanim imkani

Kumanda, NC programlarini siralama timceleriyle yorumlama [ oo or2or &S
imkani verir. Siralama tiimceleri, asagidaki program satirlarr igin
yorumlar veya bagliklar olan kisa metinlerdir (maks. 252 karakter).

Uzun ve karmasik NC programlarina anlamli siralama timceleri ile
genel bakis sagdlanir ve bunlar, daha anlasilir sekilde olusturulabilir.

Bu islem, NC programinda daha sonra yapilan degisiklikleri
kolaylastirir. Siralama timcelerini NC programinda istediginiz bir yere
ekleyebilirsiniz. .
Anahat timceleri ek olarak ayri bir pencerede gosterilebilir ve
islenebilir veya tamamlanabilir. Bunun igin uygun ekran diizenini
kullanin.

BEGIN PGN 168 U0
S it

TN
o BrGIN Pol 1GB W

a:
z20a=e50 2
a212-08

Eklenen ana hat noktalari kumanda tarafindan ayri bir dosyada ENE]
yonetilir (uzantisi .SEC.DEP). Bdylece ana hat penceresindeki
yonlendirme hizi artar.

Asagidaki isletim tirlerinde PROGRAM + UYE ekran diizenini
secebilirsiniz:

= Program akisi tekli tiimce

® Program akisi tiimce takibi

® Programlama

Siralama penceresinin gosterilmesi/Etkin pencerenin degistiriimesi
PROGRAN » Siralama penceresini gorlntuleyin: Ekran dizeni
o icin PROGRAM + UYE yazilim tusuna basin
i3 » Etkin pencereyi degistirme: PENCERE DEGISiMi
T yazilim tusuna basin

Diizenleme penceresindeki tiimceleri segin

Ana hat penceresinde timceden timceye atlarsaniz kumanda,
timce gostergesini program penceresinde uygular. Bu sayede birkag
adimda buyuk program boltmlerini atlayabilirsiniz.
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Q parametresini kontrol etme ve degistirme

Uygulama sekli

Q parametresini butun isletim tdrlerinde kontrol edebilir ve

degistirebilirsiniz.

» Gerekirse program akisini iptal edin (6r. NC DURDUR tusuna ve
INTERN DURDUR yazilim tusuna basin) veya program testini
durdurun
. » Q parametresi fonksiyonlarini gagirin: Q INFO

B1LoLs? yazilim tusuna ya da Q tusuna basin

> Kumanda tum parametreleri ve ilgili gtincel
degerleri listeler.

» Ok tuslanyla ya da GOTO tusuyla istenen
parametreyi segin

> Degeri degistirmek istiyorsaniz
GUNCEL ALAN DUZENLE yazilim tusuna basin,
yeni degeri girin ve ENT tusuyla onaylayin

» Degeri degistirmek istemiyorsaniz

GUNCEL DEGER yaziim tusuna basin veya
diyalogu END tusuyla sonlandirin

o Lokal, global veya String parametrelerini kontrol
ediyorsaniz veya degistirmek istiyorsaniz

Q QL QR QS PARAMETRELERI GOSTER yazilim tusuna
basin. Kumanda daha sonra ilgili parametre tipini
gosterir. Daha 6nce tanimlanan fonksiyonlar ayni sekilde
gecerlidir.
Kumanda NC programi galistinrken, Q parametre listesi
penceresini kullanarak bir degiskeni degistiremezsiniz.
Kumanda, yalnizca kesintiye ugrayan veya iptal edilen bir
program calismasi sirasinda degisikliklere izin verir.

Kumanda, bir NC timcesi tamamlandiktan sonra gerekli
duruma sahiptir, 6r. Program akisi tekli tiimce.

Q parametre listesi penceresinde asagidaki Q ve QS
parametrelerini dlizenleyemezsiniz:

® Kumandanin 6zel fonksiyonlariyla gakisma riski
oldugundan 100 ile 199 arasinda sayilara sahip
parametreler

= Makine Ureticisine 6zel fonksiyonlarla gakisma riski
oldugundan 1200 ile 1399 arasinda sayilara sahip
parametreler

Kumanda, gosterilen yorumlarla tim parametreleri

donguler dahilinde ya da gegis parametreleri olarak
kullanir.

Test etme ve isleme | Program akisi
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Test etme ve isleme | Program akisi

Bitlin isletim tirlerinde (Programlama isletim tird harig), Q
parametresini ek durum gostergesinde de gortntileyebilirsiniz.

> Gerekirse program akisini iptal edin (6r. NC DURDUR tusuna ve
INTERN DURDUR yazilim tuguna basin) veya program testini
durdurun

» Ekran dizeniigin yazihm tusu gubudunu ¢agirin

o

v

PROGRAM

Ekran gosterimini, ek durum gostergesi ile birlikte
nu;um Se@in
> Kumanda, ekranin sag yarisinda Genl bakis
durum formdlinu gosterir.

m » DURUM Q-PARAM. yazilim tusuna basin.

» Q PARAMETRE LISTE yazilim tusuna basin.
PARAMETRE
LisTe > Kumanda, bir aclilir pencere agar.

» Her parametre tipi (Q, QL, QR, QS) igin kontrol
etmek istediginiz parametre numaralarini
tanimlayin. Tekli Q parametrelerini bir virgulle
ayirin, ardi ardina gelen Q parametrelerini bir
tire isareti ile birlestirin, 6rn. 1,3,200-208. Her
parametre tipi icin girig araligi 132 karakter icerir

o QPARA sekmesindeki gortintl her zaman sekiz ondalik
basamak icerir. Kumanda Q1 = COS 89.999 sonucunu
orn. 0.00001745 olarak gosterir. Cok biyUk veya
gok kiguk degerleri kumanda, Ustel yazim sekliyle
gosterir. Kumanda Q1 = COS 89.999 * 0.001 sonucunu
+1.74532925e-08 olarak gosterir, buradaki e-08, 108
faktorline esittir.
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Test etme ve isleme | Program akisi

islemi kesintiye ugratma, durdurma veya iptal etme

Bir program akisini kesmek icin gesitli segenekleriniz vardir:
®  Program akigini kesme, 6rn. MO ek fonksiyonu yardimiyla
® Program akigini durdurma, orn. NC durdur tusu yardimiyla

® Program akisini iptal etme, 6r. NC durdur tusu ve
INTERN DURDUR yazilim tusu yardimiyla

® Program akisini sonlandirma, orn. M2 veya M30ek
fonksiyonlariyla

Kumanda, program akisinin giincel durumunu durum goéstergesinde
gosterir.

Diger bilgiler: "Genel durum gostergesi', Sayfa 75

Kesilen, iptal edilen (sonlandirilan) program akisi, durdurulan duruma
karsit olarak kullanicinin ayrica su eylemlerini de saglar:

= fsletim tlrl secimi

= Q parametrelerinin Q BILGI fonksiyonu yardimiyla kontrol
edilmesi ve gerekirse degistiriimesi

B M1 ile programlanmis secgime bagl kesinti ayarinin degistirilmesi

= NC timecelerinin / ile programlanmis atlamalarinin ayarinin
degistirilmesi

6 Kumanda onemli hatalar olmasi durumunda program
akisini otomatik olarak keser, orn. bir mil dururken dongu
gagrisinda.
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Test etme ve isleme | Program akisi

Program kontrollii kesintiler

Kesintileri dogrudan NC programinda belirleyebilirsiniz. Kumanda,
program akisini asagidaki girdilerden birini iceren NC timcesinde
durdurur:

®  Programli durdurma STOP (ek fonksiyon var veya yok)
= Programli durdurma MO
®  Sartl durdurma M1

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!
Kumanda, belirli manuel etkilesimlerle kalici sekilde etkili program
bilgilerini ve dolayisiyla baglam ilgisini yitirir. Baglam ilgisinin
yitiriimesinden sonra beklenmeyen ve istenmeyen hareketler
olusabilir. Asagidaki islem esnasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!
> Ardil etkilesimlerden kaciniimaldir:

B Bagska bir NC tlimcesine imleg hareketi

m Bagka bir NC tiimcesine GOTO atlama talimati

B Bir NC tUmcesini dizenleme

B Q INFO yazihm tusu yardimiyla Q parametre degerlerinin

degistirilmesi

= fsletim tirl degisimi
> Gerekli NC timcelerinin tekrarlanmasi vasitasiyla baglam

ilgisini yeniden olusturun

@ Makine el kitabini dikkate alin!

M6 ek fonksiyonu da ayni sekilde program akisi kesintisi
icin kullanilabilir. Ek fonksiyonun fonksiyon kapsamini
makine dreticisi tespit eder.
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Programi manuel olarak kesintiye ugratma

Bir NC programi, Program akisi tiimce takibi isletim tlrtinde
islenirken Program akisi tekli tiimce isletim turdnu secin. Kumanda,
guncel calisma adimi uygulandiktan sonra islemeyi keser.

islemi iptal etme
Tﬁl » NC-Stopp tusuna basin
= > Kumanda, glincel NC timcesini sonlandirmaz.

> Kumanda, durum gostergesinde durdurulan
durumun sembolunu gosterir.

> Isletim tirl degistirme gibi eylemler mimkiin
degildir.

> NC-Start tusuyla programi strdirmek
muadmkundur.

‘ P ‘ » INTERN DURDUR yazilim tusuna basin

DURDUR

X > Kumanda, durum gostergesinde program iptalinin
sembolUnu kisa sureyle gosterir.

> Kumanda, durum gostergesinde sonlandirilan,
o devre disi durumun sembolinu gosterir.

> Isletim turl degistirme gibi eylemler tekrar
muamkdun olur.

Program akisi sirasindaki diizeltmeler

Uygulama

Program akisi sirasinda programlanmis duzeltme tablolarina ve
etkin sifir noktasi tablosuna erigebilirsiniz. Bu tablolar da degisebilir.
Degistirilen veriler yalnizca duzeltme yeniden etkinlestirildikten sonra
etkilidir.

Fonksiyon tanimi

Bir sifir noktasi tablosunu SEL TABLE fonksiyonuyla NC programi
icerisinde etkinlestirirsiniz. Sifir noktasi tablosu yeni bir tablo segene
kadar etkin kalrr.

Ayrintili bilgi: Agik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi
Kumanda, ek durum gostergesinin TRANS sekmesinde asagidaki
bilgileri gosterir:

®  Etkin sifir noktasi tablosunun adi ve yolu

m Etkin sifir noktasi numarasi

m  Etkin sifir noktasi numarasinin DOC stunundan yorum

Duzeltme tablolarini SEL CORR-TABLE fonksiyonuyla
NC programinda etkinlestirirsiniz.

Ayrintili bilgi: Agik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi

Test etme ve isleme | Program akisi
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Test etme ve isleme | Program akisi

Tablolari manuel olarak etkinlestirme

o SEL TABLE olmadan galisirsaniz istediginiz sifir noktasi
tablosunu veya dlizeltme tablosunu Program akis1 tekli
tiimce veya Program akis1 tiimce takibi isletim tiriinde
etkinlestirmeniz gerekir.

Program akis1 tiimce takibi isletim tiriinde bir tabloyu asagidaki
sekilde etkinlestirirsiniz:

» Program akisi tiimce takibi isletim turtne gegin
» PGM MGT tusuna basin

» Istediginiz tabloyu segin
> Kumanda, program akisina ait tabloyu etkinlestirir
ve dosyayl M durumuyla isaretler.

Diizeltme tablosunun program akiginda diizenlenmesi

Program akisindaki bir dizeltme tablosunu asagidaki sekilde

dizenlersiniz:
R » DUZELTME TABLOLARI AC yazilim tusuna basin
AC

» Istediginiz tablonun yazilim tusuna basin, or.
SIFIR NOK TABLOSU

Kumanda, etkin sifir noktasi tablosunu agar.
DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin
Istediginiz degeri segin

Degeri degistirin

SIFIR NOK
TABLOSU

vV vy VvVy

o Degistirilen veriler yalnizca dizeltme yeniden
etkinlestirildikten sonra etkilidir.

Gergek pozisyonu sifir noktasi tablosuna devralma

Sifir noktasi tablosunda GERCEK POZISYONU DEVRALMA tusuyla
aletin gincel pozisyonunu ilgili eksende devralabilirsiniz.

Aletin gergek pozisyonunu sifir noktasi tablosuna asagdidaki sekilde
devralirsiniz:

DUZENLE yazilim tusunu AGIK olarak ayarlayin
Istediginiz degeri segin
GERGEK POZiSYONU DEVRAL tusuna basin

Kumanda segcilen eksende gercek pozisyonu
devralrr.

vV v . v Vv

0 Bir sifir noktasi tablosunun igindeki bir degeri
degistirdikten sonra, degisikligi ENT tusuyla kaydetmeniz
gerekir. Aksi takdirde degisiklik, gerekiyorsa bir
NC programinin islenmesi sirasinda dikkate alinmaz.

Bir sifir noktasini degistirdiginizde bu degisiklik, ancak 7
veya TRANS DATUM dongusi yeniden gaginldiginda etkin
olur.
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Test etme ve isleme | Program akisi

Makine eksenini yarida kesilmesinden sonra igleyin

Bir program akisi kesintisi sirasinda eksenleri manuel hareket
ettirebilirsiniz. Kesinti zamaninda Calisma diizlemi hareketi
(segenek no. 8) fonksiyonu etkinse 3D ROT yazilim tusu kullanima
sunulur.

3D ROT mentslinde asagidaki fonksiyonlar arasinda segim
yapabilirsiniz:

Yazilm  Durum Fonksiyon
tusu goster-
geSi +0.000 ﬁ;_:‘@
sembolii : e .
Sembol Eksenleri M-CS makine koordinat sistemin- _ IR ] son
. ‘ yok de hareket ettirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-
CS', Sayfa 126

w-cs Eksenleri W-CS malzeme koordinat siste-
A ' minde hareket ettirebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi
W-CS', Sayfa 130

weL-cs @ Eksenleri WPL-CS galisma duzlemi koordi-
& nat sisteminde hareket ettirebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Calisma duzlemi koordinat
sistemi WPL-CS", Sayfa 132

T-cs ) Eksenleri T-CS alet koordinat sisteminde
® - hareket ettirebilirsiniz.

Kumanda diger eksenleri kilitler.

Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-CS",
Sayfa 135

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Alet ekseni yonunde hareket fonksiyonunu makine
dreticiniz etkinlestirir.

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Bir program akisi kesikliginde eksenler manuel olarak hareket
ettirilebilir, or. dondurtlmus ¢alisma dizleminde bir delikten
serbest hareket ettirmek igin. Hatali 3D ROT ayari durumunda
garpisma tehlikesi mevcuttur!

> Tercihen T-CS fonksiyonunu kullanin
> Duslk 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 mimkdnddir.
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Test etme ve isleme | Program akisi

Ornek: Alet kirllmasi sonrasinda mili serbest siirme
» Calismayi yarida kesin

» Eksen yon tuslarini etkinlestirin: MANUEL ISLEM yazilim tusuna
basin

» Makine eksenlerini eksen yon tuslariyla hareket ettirin

@ Makine el kitabini dikkate alin!

BazI makinelerde MANUEL ISLEM yaziim tusundan sonra,
eksen yon tuslarini etkinlestirmek igin NC baslat tusuna
basmaniz gerekir.

Program akisinin bir kesinti sonrasinda siirdiiriilmesi

Kumanda bir program akisi kesikliginde asagidaki verileri kaydeder:

= Son gagrilan alet

m Etkin koordinat donustirmelerini (6rn. sifir noktasi kaydirma,
dénme, yansitma)

®  En son tanimlanan daire merkez noktasinin koordinatlari

Kaydedilen veriler, bir kesinti sirasinda makine eksenlerinin manuel

sekilde hareket ettirilmesinden sonra kontura yeniden yaklagmak igin
(POZISYON SURUS BAS yazilim tusu) kullanilir.

o Kullanim bilgileri:

m Kayitl veriler sifirlamaya kadar etkin kalir, orn. bir
program segimiyle.

B Program kesikliginden sonra INTERN DURDUR
yazilim tusu yardimiyla islem, 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.

= isleme dongulerinde timce ilerleme daima déngu
baslangicinda gergeklesir. Program akisini bir isleme
dongusu sirasinda keserseniz kumanda, bir timce
ilerleme sonrasinda dnceden uygulanmis isleme
adimlarini tekrarlar.

Program akigini NC baslat tusuyla siirdiiriin

NC programini asagidaki sekilde durdurduysaniz program akisini
kesinti sonrasinda NC baslat tusuyla surdurebilirsiniz:

®  NC durdur tusuna basild
B Programlanmis kesinti
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Bir hata sonrasinda program akisini devam ettirme
Silinebilir hata bildiriminde:

» Ariza nedenini giderin

» Ekrandaki hata mesajini silin: CE tusuna basin

» Yeniden start veya program akisini yarida kesildigi yerden itibaren,

devam ettirin

Elektrik kesintisi sonrasinda serbest siiriis

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Serbest hareket isletim turtinu makine Ureticiniz
yapilandirir ve etkinlestirir.

Serbest siiriis isletim turd ile bir elektrik kesintisinin ardindan aleti
serbest surebilirsiniz.

Elektrik kesintisinden once bir besleme sinirlandirmasi
etkinlestirdiyseniz sinirlandirma etkin olarak kalir. Besleme
sinirlandirmasini BESLEME SINIRLAMA. iPTL EDLMS yazilim tusuyla
devre disl birakabilirsiniz.

Serbest siiriis isletim turd, asagidaki durumlarda segilebilir:

m Akim kesintisi

B ROle igin kontrol gerilimi yok

= Referans noktasl asilimis

Serbest siiriis isletim turd, asagidaki hareket modlarini sunar:

Mod Fonksiyon

Makine koordinat sistemindeki tim eksenle-
rin hareketleri

Makine eksenleri

Dondurtlmis Btiin eksenlerin etkin koordinat sistemindeki

sistem hareketleri
Etkin parametreler: hareketli eksenlerin pozis-
yonu

Alet ekseni Alet ekseninin etkin koordinat sistemindeki
hareketleri

Dis Alet ekseninin mil denge hareketiyle etkin

koordinat sisteminde hareketleri
Etkin parametreler: dis egimi ve donme yonu

o Calisma diizlemi hareketi (segenek no. 8) fonksiyonu
kumandada etkinlestirilmisse ek olarak dondiiriilmiis
sistem hareket modu kullanima sunulur.

Kumanda, hareket modunu ve ilgili parametreleri onceden otomatik
olarak seger. Hareket modu veya parametreler dogru secilmemisse
bunlari manuel olarak ayarlayabilirsiniz.

Test etme ve isleme | Program akisi

@L}k)m kesintisi Brrogramiama it
—_— -
(7] | mermer
)
@Serbesl s0ras manuel Brrogramama i
1! Serbest sixdy man.
u
L —
o)
tar Chl
K
s100% [
@ T
p B o
e £100% o]
@ Wy
2| CHEETNTTE +0.000 w8 7
+0.000 +0.000
od: noutn | %1  omn o
Brrogramama s
B
— |
L] —
/ & i
\ | 1
b |E| o
e
& W
T BEE o
o v 8 42
B [x 57 333] s | +0.000.
73 +25.625 +0.000,
-10.000
atng @ f o =
—

300 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve igleme | 01/2022



Test etme ve isleme | Program akisi

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

islem sirasindaki bir akim kesintisi eksenlerde kontrol edilemeyen
hareketlere veya frenlemeye yol agabilir. Akim kesintisi dncesinde
alet mudahale durumundaysa kumanda yeniden baslatildiginda
ek olarak eksenlerde referans islemi yapilamaz. Referans iglemi
yapllmayan eksenlerde kumanda, gergek konumdan sapma
yapabilen son kayith eksen degerlerini glincel konum olarak kabul
eder. Bunu takip eden hareketler, bu sekilde akim kesintisinden
onceki hareketlerle uyusmaz. Alet, stris hareketlerinde midahale
durumundaysa gerilimler vasitasiyla alet ve malzeme hasarlari
olusabilir!

> Dusuk besleme kullanimi

> Referans islemi yapilmamis eksenlerde hareket alani
denetiminin kullanima sunulmadidini dikkate alin

Ornek

Hareketli calisma diizleminde bir disli kesme dongusu islendigi
sirada elektrik kesildi. Digli matkabi serbest surise getirmeniz
gerekir:

» Kumandanin ve makinenin besleme gerilimini agin

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

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

> Serbest hareket isletim tirind etkinlestirin:
GERI CEKME yazilim tusuna basin

> Kumanda, Serbest siiriis secildi mesajin

goruntuler.
> Elektrik kesintisini onaylayin: CE tusuna basin
> Kumanda, PLC programini donusturUr.
@ > Kontrol gerilimini agin
> Kumanda, acil kapatma fonksiyonunu kontrol

eder. En az bir eksen referanslanmamigsa
gorintilenen pozisyon dederlerini gergek eksen
degerleriyle karsilastirmaniz ve uygunlugu
onaylamaniz, gerekirse diyalogu izlemeniz gerekir.

» On secili hareket modunu kontrol edin: gerekirse DISLISI 6gesini
segin

» Onceden segilmis dis egimini kontrol edin: Gerekirse dis egimini
girin

» Onceden secilmis donis yonini kontrol edin: Gerekirse dislinin
donus yonunu segin
Sagdan disli: Mil, malzemeye strme sirasinda saat yonunde,
malzemeden disari sirmede saatin tersi yonunde doner Soldan
disli: Mil, malzemeye strme sirasinda saatin tersi yonunde,
malzemeden disari sirmede saat yonunde doner
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> Serbest hareketi etkinlestirin: GERI CEKME yaziim
R tusuna basin

4

Serbest suris: Aleti eksen yon tuslari veya elektronik el garkiyla
serbest sirin

Eksen tusu Z+: Malzemeden disari strts

Eksen tusu Z-: Malzemeye stiris

» Serbest siristen cikma: Onceki yazilim tusu
diizlemine geri dontin

> Serbest hareket isletim tiruint sonlandirin:
SONLANDIR

302

SERB. SRSU SONLANDIR yaziim tusuna basin

> Kumanda, serbest hareket isletim tirinin
sonlandirilip sonlandirilamayacagini kontrol eder,
gerekirse diyalogu takip edin.

Guvenlik sorusunu cevaplayin: Aletin serbest strtist dogru
yapillmadiysa HAYIR yazilim tusuna basin. Aletin serbest surisu
dogru yapildiysa EVET yazilim tusuna basin.

Kumanda, Serbest siiriis secildi diyalogunu gizler.

Makineyi baslatma: Gerekiyorsa referans noktalarinin tzerinden
gegin

istenen makine durumunu olusturma: gerekirse donduriimuis
galisma dizlemini eski konumuna getirin

Test etme ve isleme | Program akisi
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NC programina herhangi bir girig: Tiimce ilerlemesi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

TUMCE ILERLEME fonksiyonunu makine ireticiniz
etkinlestirmeli ve uyarlamalidir.

TUMCE ILERLEME fonksiyonuyla bir NC programini serbestce
segilebilir bir NC tlimcesinden itibaren isleyebilirsiniz. Bu NC
tlimcesine kadar olan malzeme islemesi, kumanda tarafindan
hesaplanarak dikkate alinir.

NC programi asagida belirtilen kosullar altinda yarida kesilirse
kumanda, kesinti noktasini kaydeder:

= INTERN DURDUR yazilim tusu
®m Acil durdurma
m  Elektrik kesintisi

Kumanda, yeniden galistirma durumunda kayith bir kesinti noktasi
bulursa bir mesaj verir. Timce ilerlemesini dogrudan kesinti yerine
uygulayabilirsiniz.

Tumce takibini uygulamak icin asadidaki segenekleri kullanabilirsiniz:
®  Ana programda, gerekirse tekrarlamalarla timce takibi

B Alt programlara ve tarama sistemi dongulerine gok asamal
timce takibi

®  Nokta tablolarinda timce ilerleme

m  Palet programlarinda tiimce takibi

Kumanda, timce ilerlemesinin baslangicinda tim verileri bir NC
programi segimindeki gibi sifirlar. Timce ilerlemesi sirasinda

Program akisi tiimce takibi ve Program akisi tekli tiimce arasinda
gegcis yapabilirsiniz.

BILGI

Dikkat ¢arpigsma tehlikesi!

TUMCE ILERLEME fonksiyonu programlanmis tarama sistemi
dongulerini atlar. Bu sayede sonu¢ parametreleri bir deger almaz
veya duruma gore yanlis degerler alir. Takip eden islem sonucg
parametrelerini kullaniyorsa carpisma tehlikesi olusur!

» TUMCE ILERLEME fonksiyonunu gok kademeli olarak kullanin
Diger bilgiler: "Cok asamali timce takibi yontemi", Sayfa 305

o TUMCE ILERLEME fonksiyonunun asagidaki
fonksiyonlarla birlikte kullaniimasina izin verilmez:

m Etkin streg filtresi

m Timce ilerlemesinin arama iglemi sirasinda 0, 1, 3 ve
4 tarama sistemi dongdleri

+0.000
+0.000
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Yalin tiimce takibi yontemi

Kumanda agilir pencerede, yalnizca akista zorunlu olan
diyaloglar sunar.

==

SEG

3

» TUMCE ILERLEME yazilim tusuna basin

> Kumanda, etkin ana programin belirtildigi acilir bir
pencere gosterir.

» ilerleme yeri: N= NC programina girdiginiz
NC tumcesi numarasini girin

» Program: NC timcesinin bulundugu
NC programinin adini ve yolunu kontrol edin veya
SECIM yazilim tusuyla girin

> Tekrarlama: NC timcesi bir program bolimu
tekrariiginde yer alirsa islenecek bir sonraki
tekrarin numarasini girin.

» Gerekirse GELISMIS yazilim tusuna basin

» Gerekirse en son kaydedilen kesintiyi segmek igin
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:

3

> NC baslat tusuna basin

> Kumanda, makine durumunu geri ydkler, 6rn.
TOOL CALL, M fonksiyonlari ve sonraki diyalogu
gosterir.

Eksen pozisyonlarini degistirdiyseniz:

3

304

> NC baslat tusuna basin

> Kumanda, belirtilen sirada belirtilen pozisyonlara
gider ve sonraki diyalogu gosterir.
Sectiginiz sirada eksenlere hareket:
Diger bilgiler: "Yeniden kontura seyir’,
Sayfa 309
» NC baslat tusuna basin

> Kumanda, NC programini islemeyi sirdurdr.
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Yalin tiimce takibi 6rnegi

o Kumanda, tekrarlarin sayisini dahili bir durdurmadan
sonra da genel bakis sekmesinde, durum gostergesinde
goruntiler.

Dahili bir durdurma sonrasinda 12 NC timcesinde Gguncu LBL 1
islemine girmek istiyorsunuz.

Acllir pencerede su verileri girin:
= jlerleme yeri: N=12
® Tekrarlama 3

Cok asamali tiimce takibi yontemi

Orn. ana programdan birkag kez ¢agrilan bir alt programa
girdiginizde ¢ok asamali timce ilerlemesini kullanin. Bunun
yaparken once ana programda istenen alt program gagrisina atlayin.
TUM. GIRIS. DEVAM EDIN fonksiyonuyla buradan atlayip devam
edebilirsiniz.

0 Kullanim bilgileri:

m Kumanda agilir pencerede, yalnizca akista zorunlu
olan diyaloglari sunar.

B Makine durumunu ve birinci giris yerinin eksen
pozisyonlarini geri yiiklemeden TUMCE iILERLEME
durumunu devam ettirebilirsiniz. Bunun igin
NC baslat tusuyla geri yiklemeyi onaylamadan 6nce
TUM. GIRIS. DEVAM EDIN yazilim tusuna basin.
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Birinci giris yerine tUmce takibi:

» TUMCE ILERLEME yazilm tusuna basin

» Girmek istediginiz birinci NC timcesini girin
» Gerekirse GELISMIS yazilim tusuna basin

son_ > Gerekirse en son kaydedilen kesintiyi segmek icin
SON NC TUMCESINI SEC yazilim tusuna basin
I NC baslat tusuna basin

\ 2 4

Kumanda, ttimce takibini baslatir ve girilen NC
timcesine kadar hesap eder.

Kumanda, girilen NC timcesinin makine durumunu geri yikleye-
cekse:
£ > NC baslat tusuna basin

> Kumanda, makine durumunu geri ydkler, 6rn.
TOOL CALL, M fonksiyonlari.

Kumanda, eksen pozisyonlarini geri ylkleyecekse:

£ > NC baslat tusuna basin
> Kumanda, belirtilen sirada belirtilen pozisyonlara
gider.

Kumanda, NC timcesini isleyecekse:
> Gerekirse Program akisi tekli tiimce isletim
tdrdny segin
£ > NC baslat tusuna basin
> Kumanda, NC timcesini igler.
Sonraki girig yerine timce takibi:

TUN. GIRIS. » TUM. GIRIS. DEVAM EDIN yazilim tusuna basin
> Girig yapmak istediginiz NC timcesini girin
Makine durumunu degistirdiyseniz:

» NC baslat tusuna basin

Eksen pozisyonlarini degistirdiyseniz:
» NC baslat tusuna basin

Kumanda, NC timcesini isleyecekse:

3 » NC baslat tusuna basin

> Sonraki giris yerine atlamak igin gerekirse adimlari
tekrarlayin

NC baslat tusuna basin
Kumanda, NC programini islemeyi strdurdr.

3

\ 2 4
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Cok agamali tiimce takibi 6rnegi

Birden fazla alt program cagrisiyla bir ana programi

Sub.hNC programina isleyin. Ana programda bir tarama sistemi
dongusuyle galisin. Tarama sistemi dongusuntn sonucunu daha
sonra konumlandirma islemi igin kullanin.

Dahili bir durdurma sonrasinda 8NC tiimcesinde alt programin

ikinci gagrisina girin. Bu alt program ¢agrisi, ana programin

53NC timcesinde bulunur. Tarama sistemi dongist, ana programin
28NC timcesinde, yani istenen giris yerinin oniinde bulunur.

» TUMCE ILERLEME yazilim tusuna basin
> Aglilir pencerede su verileri girin:

® ilerleme yeri: N=28

® Tekrarlama 1

Gerekirse Program akisi tekli tiimce isletim
turdnd segin

°|
v

£ » Kumanda, tarama sistemi dongustind isleyene
kadar NC baslat tusuna basin
> Kumanda, sonucu kaydeder.
TUN. GIRIS. > TUM. GIRIS. DEVAM EDIN yazilim tusuna basin
e » Acilir pencerede su verileri girin:

= jlerleme yeri: N=53
® Tekrarlama 1

» Kumanda, NC tumcesini isleyene kadar NC baslat
tusuna basin

> Kumanda, Sub.h alt programina atlar.

oW, Ginis, > TUM. GIRIS. DEVAM EDIN yazilim tusuna basin
ER— > Aclilir pencerede su verileri girin:

= ilerleme yeri: N=8

= Tekrarlama 1
13 » Kumanda, NC timcesini isleyene kadar NC baslat

tusuna basin

> Kumanda, alt programi islemeyi strddrdr ve sonra
ana programa geri atlar.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022 307



Nokta tablolarinda tiimce takibi

Ana programdan cagrilan bir nokta tablosuna girdiginizde GELISMIS
yazilim tusunu kullanin.

TUMCE ILERLEME yazilim tusuna basin
Kumanda, bir agilir pencere gosterir.
GELISMIS yazilim tusuna basin
Kumanda, acilir pencereyi genisletir.

Nokta Numaras:: Giris yaptiginiz nokta
tablosunun satir numarasi

» Nokta verisi: Nokta tablosunun adini ve yolunu

TUMCE GIRSI

VvV Vv VYy

girin
] > Gerekirse en son kaydedilen kesintiyi segmek igin
seg SON NC TUMCESINI SEC yazilim tusuna basin
@ » NC baslat tusuna basin

Tumce ilerlemesiyle bir nokta drnegine girmek isterseniz nokta
tablosuna giriste oldugu gibi islem yapin. Nokta Numarasi giris
alanina istediginiz nokta numarasini girin. Nokta drnegindeki ilk
noktanin numarasi 0 olur.

Palet programlarinda tiimce takibi

Palet yonetimi ile TUMCE ILERLEME fonksiyonunu palet tablolari ile
baglantili olarak da kullanabilirsiniz.

Bir palet tablosunun galismasini iptal ederseniz kumanda
TUMCE ILERLEME fonksiyonu icin iptal edilen NC programinin en son
secilen NC tlimcesini sunar.

o Palet tablolarindaki TUMCE ILERLEME &gesinde ek olarak

Palet satir giris alanini tanimlayin. Bu giris, NR palet
tablosunun satiri ile ilgilidir. Bir NC programi bir palet
tablosunda birkag kez gortlebilecegdinden bu giris her
zaman gereklidir.
TO ve CTO islem metodunu se¢mis olsaniz dahi
TUMCE ILERLEME durumu daima alet odakli gergeklesir.
Kumanda TUMCE ILERLEME sonrasinda tekrar segilen
islem metoduna gore galigir.

T o » TUMCE ILERLEME yazilim tusuna basin
E > Kumanda, bir agilir pencere gosterir.
> Palet satirn: Palet tablosunun satir numarasini
girin
» NC tumcesi bir program bolumu tekrari iginde
bulundugunda gerekirse Tekrarlama girisini yapin
> Gerekirse GELISMIS yazilim tusuna basin
> Kumanda, agilir pencereyi genisletir.
‘?‘ > Kaydedilen son kesintiyi segmek igin
SON NC TUMCESINI SEC yazilim tusuna basin

NC baslat tusuna basin

v

Test etme ve isleme | Program akisi
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Yeniden kontura seyir
POZISYON SURUS BAS fonksiyonu ile kumanda, aleti asagidaki [B@zogzen gz, tanes vovaon C e
durumlarda malzeme konturuna yaklastirir: T T ‘ = E—— -

= INTERN DURDUR olmadan uygulanan bir kesinti sirasinda makine
eksenlerinin hareket ettiriimesinden sonra yeniden yaklagsma

® TlUmce takibinden sonra tekrar yaklagsma, 6rn. INTERN DURDUR
ile bir kesinti sonrasinda

® Bir program kesintisi sirasinda kontrol donguistiniin agiimasindan
sonra bir eksenin pozisyonu degismigse (makineye baglidir)
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Uygulama sekli
Kontura yaklagmak igin yapmaniz gerekenler:

» POZiISYON SURUS BAS yazilim tusuna basin
Ry » Gerekirse makine durumunu geri yikleyin

Kumandanin gosterdidi sirada eksenlere yaklasin:
> NC baslat tusuna basin

Eksenlere sectiginiz sirada yaklasin:

— » EKSEN SEC yazilim tusuna basin
| » Ik eksenin eksen yazilim tusuna basin
» NC baslat tusuna basin

» Ikinci eksenin eksen yazilim tusuna basin

» NC baslat tusuna basin

> Her eksen igin islemi tekrarlayin

Alet eksenindeki alet, yaklasma noktasinin altinda
bulunuyorsa kumanda, alet eksenini ilk hareket yonu
olarak sunar.
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Manuel eksenlerde izlenecek yol

Manuel eksenler, operatorin pozisyonlamak zorunda oldugu tahrik
edilmeyen eksenlerdir.

Tekrar yaklagsma sirasinda manuel eksenler de varsa kumanda
yaklagsma icin herhangi bir sira gostermez. Kumanda otomatik olarak
mevcut eksenlere ait yazilim tuslarini gosterir.

Kontura yaklasmak igin yapmaniz gerekenler:
E > Manuel eksenin eksen yazilim tusuna basin

> Manuel ekseni diyalogda gosterilen dederde
konumlandirin

> Manuel eksen 6lgim cihazlyla pozisyona
ulaglyorsa kumanda diyalogdaki degeri otomatik

olarak siler.
S > Manuel eksenin eksen yazilim tusuna yeniden
ekseni
pozisyona baSIn

> Kumanda konumu kaydeder.

6 Konumlandirilacak baska manuel eksen yoksa kumanda
geri kalan eksenler icin bir pozisyonlama sirasi sunar.
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6.11 CAM programlarini igleme

NC programlarini harici olarak bir CAM sistemiyle olusturursaniz
asagidaki bolumlerde listelenen tavsiyeleri dikkate almaniz onerilir.
Boylece kumandanin performansi ylksek hareket kilavuzunu en

iyi sekilde kullanabilir ve genelde daha iyi malzeme ylizeylerini

daha kisa islem suresiyle elde edebilirsiniz. Kumanda ylksek
isleme hizlarina ragmen ¢ok yuksek bir kontur dogrulugu elde

eder. Bunun temeli, TNC 640 biinyesinde ADP (Advanced Dynamic
Prediction) fonksiyonuyla kombine haldeki gergek zamanli igletim
sistemi HERQOS 5'tir. Boylece kumanda, yuksek nokta yogunluklu NC
programlarini da oldukga iyi isleyebilir.

3D modelinden NC programina

Bir CAD modelinden, NC programi olusturma stirecinin

basitlestirilmis hali asagdidaki gibidir:

> CAD: Model olusturma
Tasarim bolimleri, islenecek malzemenin bir 3D modelini
kullanima sunar. 3D modeli en uygun durumda tolerans
merkezinde olusturulur.

> CAM: Hat olusturma, Alet diizeltmesi
CAM programlayict malzemenin iglenecek alanlarrigin iglem
stratejilerini belirler. CAM sistemi, CAD modelinin ylzeylerinden
alet hareketinin hatlarini hesaplar. Bu alet hatlar, islenecek
ylUzeylerin onceden belirlenen kiris hatalarina ve toleranslara en iyi
sekilde yakinlagacadi sekilde CAM sistemi tarafindan hesaplanan
tekli noktalardan olusur. Boylece CLDATA (cutter location data)
olarak adlandirilan, makineye karsi notr bir NC programi olusur.
Bir post islemci, CNC kumandasinin isleyebilecedi makine ve
kumandaya ozel bir NC programini CLDATA'dan olusturur. Post
islemci, makine ve kumandaya iligkin olarak uyarlanir. CAM
sistemiyle CNC kumandasi arasindaki merkezi bagdir.

» Kumanda: Hareket kontrolii, tolerans denetimi, hiz profili
Kumanda, NC programinda tanimlanmis noktalardan her bir
makine ekseninin hareketini ve gerekli hiz profillerini hesaplar.
Performansi yiksek filtre fonksiyonlari bu sirada konturu, kontur
gekmenin izin verilen maksimum hat sapmasina uyacagi sekilde
isler ve dizlestirir.

> Mekatronik: besleme ayari, tahrik teknigi, makine
Makine, tahrik sistemi yardimiyla kumanda tarafindan hesaplanan
hareket ve hiz profillerini gergek alet hareketlerine donudstudrdr.
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Post igslemci yapilandirmasinda dikkate alin

Post islemci yapilandirmasinda asagidaki noktalari dikkate alin:

B Eksen pozisyonlarindaki veri ¢ikisini virgtlden sonra en az
dort basamaga kadar dogru ayarlayin. Boylece NC verilerinin
kalitesi iyilesir ve malzeme yizeyine gorulebilir etkide bulunacak
yuvarlatma hatalarini dnleyebilirsiniz. Virgulden sonra bes
basamadga kadar cikis, optik yapi parcalari ve or. otomobil
sektoriindeki bigimler gibi gok biyiik yarigapli (kigik egiklikler)
yapi parcalariigin iyilestirilmis bir ylizey kalitesi saglayabilir

® Yizey normal vektorlerle islem sirasindaki veri ¢ikisini (LN
tlimceleri, sadece agik metin programlamasi) her zaman virgdil
sonrasl yedi basamaga kadar dogru girin

m Birbirini takip eden, artimli NC timcelerinden kaginin, aksi halde
munferit NC timcelerinin toleranslari giktida toplanabilir

B 32 donguslndeki toleransi, standart davranista CAM sistemindeki
tanimli kiris hatasinin en az iki katindan buyUk olacak sekilde
ayarlayin. 32 dongustnun fonksiyon agiklamasindaki bilgileri de
dikkate alin

®  CAM programinda ¢ok buyuk olarak ayarlanmis kiris hatasi, ilgili
kontur egimine bagli olarak buytk yon degistirmeli NC timce
mesafelerine neden olabilir. Bu nedenle, timce gegislerinde
besleme ¢okmeleri meydana gelebilir. Homojen olmayan NC
programinin besleme ¢okmelerinden kaynaklanan duzenli
hizlanmalar (gii¢ uyarimina esit), makine yapisinda istenmeyen bir
titresim uyarimina neden olabilir

= CAM sistemi tarafindan hesaplanan hat noktalarini dogru
tlmceleri yerine daire ttimceleriyle de degistirebilirsiniz. Kumanda
dahili olarak daireleri, giris formatinda tanimlanabileceginden
daha dogru hesaplar

B Tamamen diz hatlarda ara nokta belirlemeyin. Diz hattin
Uzerinde tamamen dogru sekilde yer almayan ara noktalar,
malzeme ylzeyine gorunur sekilde etki edebilir

m Egiklik gecislerinde (kdseler) sadece bir NC veri noktasi
bulunmalidir

= Sirekli kisa timce mesafelerinden kaginin. Cok kisa kiris
hatalariyla ayni zamanda kontur e§imindeki ciddi degisimler
nedeniyle CAM sisteminde kisa timce mesafeleri meydana gelir.
Tamamen diiz hatlar, gogunlukla CAM sisteminin sabit nokta
clkisi nedeniyle zorlanan kisa timce mesafelerine ihtiyag duymaz

B Malzeme ylzeyinde desenler meydana gelebilecegi igin esit

egikligi olan yizeylerde tamamen senkron bir nokta dagilimindan
kaginin

m 5 eksenli eszamanl programlarda: Pozisyonlar, sadece farkli bir
alet dizilimiyle birbirinden ayriliyorsa bu pozisyonlarin gift gikisini
engelleyin

= Her NC timcesinde beslemenin ¢ikigindan kaginin. Bu,
kumandanin hiz profilini olumsuz sekilde etkileyebilir
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Makine kullanicisi igin yardimci yapilandirmalar:

® Gergede yakin bir similasyon igin STL formatindaki 3D modelleri
ham parga ve hazir parca olarak kullanin

BuyUk NC programlarinin daha iyi siralanmasi igin kumandanin
siralama fonksiyonu kullanimi

NC programinin dokiimantasyonu igin kumandanin yorum
fonksiyonu kullanimi

Delik ve basit cep geometrilerinin islemek igin kumandanin
kapsamli olarak kullanilabilen dongulerini kullanin

Ayrintili bilgi: Isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Ayarlamalar sirasinda konturlari RL/RR alet yarigap diizeltmesiyle
cikarin. Boylece, makine kullanicisi gerekli diizeltmeleri basit bir
sekilde gerceklestirebilir

On konumlandirma, islem ve derinlik sevki beslemelerini program
baslangicindaki Q parametreleri Gzerinden tanimlayin

Ornek: Degisken besleme tanimlari

BESLEMEYi KONUMLANDIRMA
BESLEME DERINLIGI

FREZE BESLEMESI
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CAM programlamasi sirasinda dikkat edilecek noktalar

Kiris hatalarinin uyarlanmasi

o Programlama uyarilari:
B Perdahlama iglemlerii¢cin CAM sistemindeki kiris
hatasini 5 um degerinden daha buyuk ayarlamayin.
Kumandada dongu 32 igin 1,3 ila 3 kati T kullanin.

B Kumlama islemlerinde kiris hatalarinin ve T toleransi
toplami, tanimlanan isleme olgusunden kuguk
olmalidir. Boylece serbest kontur ihlallerini onlersiniz.

= Somut dederler makinenizin dinamigine baghdir.

V%

CAM programinda kiris hatasini igsleme bagli olarak uyarlayin:

®  Hiz 6ncelikli kumlama:
Kiris hatalarr icin daha buyutk degerleri ve bunun igin dongu 32
icinde uygun toleransi kullanin. iki deger igin énemli olan konturun
gerekli Ust olgusudur. Makinenizde 6zel bir dongu mevcutsa
kumlama modunu ayarlayin. Makine kumlama modunda genelde
¢ok sarsintili ve yuksek hizla hareket eder

= DoOngl 32 iginde olagan tolerans: 0,05 mm ile 0,3 mm
arasinda

B CAM sistemindeki olagan kiris hatasi: 0,004 mm ila 0,030 mm

® Yiiksek dogruluk oncelikli perdahlama:
KUguk kiris hatasini ve bunun igin dongu 32 iginde uygun ktguk
toleransi kullanin. Veri yogunlugu, kumandanin gegis veya
koseleri dogru sekilde algilayabilecedi kadar yuksek olmalidir.
Makinenizde 6zel bir dongu mevcutsa perdahlama modunu
ayarlayin. Makine perdahlama modunda genelde az sarsintili ve
yavas hizla hareket eder

= DOngl 32 iginde olagan tolerans: 0,002 mm ile 0,006 mm
arasinda

B CAM sistemindeki olagan kiris hatasi: 0,001 mm ila 0,004 mm

® Yiiksek yiizey kalitesi oncelikli perdahlama:
Kuguk kiris hatasini ve bunun igin dongu 32 i¢inde uygun daha
buyuk toleransi kullanin. Bu sayede kumanda, konturu daha ¢ok
duzlestirir. Makinenizde 6zel bir dongu mevcutsa perdahlama
modunu ayarlayin. Makine perdahlama modunda genelde az
sarsintili ve yavas hizla hareket eder

= DoOngl 32 iginde olagan tolerans: 0,010 mm ile 0,020 mm
arasinda

®  CAM sistemindeki olagan kiris hatasi: yakl. 0,005 mm
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Diger uyarlamalar
CAM programlamasi igin asagidaki noktalari dikkate alin:
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Yavas islem beslemeleri veya buyuk yarigapl konturlarda kiris
hatasini dongu 32 i¢indeki T toleransindan yakl. Gg¢ 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 gok kiiclik (maks. 1 um) secilmelidir.

Daha ylksek islem beslemelerinde de egik kontur bolgelerinde
2.5 mm'den biyUk nokta mesafeleri onerilmez

DUz kontur elemanlarinda dogdru hareketinin basinda ve sonunda
birer NC noktasi yeterlidir, ara pozisyonlarin gikisini engelleyin

5 eksenli eszamanl programlarda, dogrusal eksen timce
uzunlugunun doner eksen timce uzunluguna oraninin ¢ok fazla
degismesini onleyin. Bundan dolayi alet referans noktasinda
(TCP) biiylk oranda besleme azalmalari olusabilir

Dengeleme hareketleri igin besleme sinirlamasini (6r. M128
F... lzerinden) sadece istisnai durumlarda kullanmalisiniz.
Dengeleme hareketleriicin besleme sinirlamasi, alet referans
noktasinda (TCP) blyiik oranda besleme azalmalarina neden
olabilir.

Bilye frezeli 5 eksenli eszamanli islemler igin kullanilan NC
programlarinin, bilye merkezini referans alarak ¢ikarilmasini
saglayin. Bu sayede NC verileri genelde daha esit olur. Buna
ek olarak dongu 32 iginde, daha esit bir besleme akisi igin alet
referans noktasinda (TCP) daha yiksek bir TA donls ekseni
toleransi degeri (6r. 1° ile 3° arasinda) ayarlayabilirsiniz

Simit frezeli veya bilye frezeli 5 eksenli eszamanli islemeler igin
kullanilan NC programlarinda, bilye gtiney kutbuna NC ¢ikisl
sirasinda daha dusuk bir doner eksen toleransi segmeniz gerekir.
Orn. 0,1° olagan bir degerdir. Yuvarlak eksen toleransi igin dnemli
olan izin verilen maksimum kontur hatasidir. Bu kontur hatasi;
aletin olasi egri konumu, alet yarigapi ve aletin erisim derinligine
baghdir.

Bir saft frezesi ile 5 eksenli yuvarlama frezelemesinde maksimum
olasI T kontur hatasini dogrudan L freze erisim uzunludu ve izin
verilen TA kontur toleransindan hesaplayabilirsiniz:
T~KxLxTA K=0,0175[1/ile

Ornek: L =10mm, TA=0.1°T =0,0175 mm
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Test etme ve isleme | CAM programlarini igleme

Kumandada erisim segenekleri

CAM programlarinin dogrudan kumandadaki tutumunu etkilemek
icin dongl 32 TOLERANS kullanima sunulur. Dongl 32 fonksiyon
aciklamasindaki bilgileri dikkate alin. Ayrica CAM sisteminde
tanimlanmus kiris hatalarinin baglamlarini dikkate alin.

Ayrintili bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bazi makine Ureticileri ek bir dongu tzerinden makinenin
davranisini ilgili isleme uyarlamaniza olanak saglar, orn.
dongi 332 ayarlama. Dongl 332 ile filtre, hizlanma ve
sallanma ayarlari degistirilebilir.

Hareket kontrolii ADP

@ Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakiimali ve uyarlanmalidir.

CAM sistemlerindeki NC programlarinin yetersiz veri kalitesi

gogu kez frezeli malzemelerde daha kotu bir ylzey kalitesine yol
agar. ADP (Advanced Dynamic Prediction) fonksiyonu, izin verilen
maksimum besleme profilinin daha dnceden yapilan tahminini
gelistirir ve frezelemede besleme eksenlerinin hareket kontrolini en
iyi dlizeye getirir. Bu sayede kisa isleme sureleriyle temiz yizeylerin
frezelenmesi, bitisik alet hatlarindaki asir dengesiz nokta dagiliminda
bile mdmkundur. Son islemin masraflari oldukga dusurilur veya
uygulanmaz.

ADP'nin en 6nemli avantajlarina genel bakis:

= jki yonli frezelemede ileri ve geri hatlarda simetrik besleme
davranigl

Yan yana duran freze hatlarinda diizgiin besleme akislari

CAM sistemleri tarafindan olusturulan NC programlarinda
dezavantajli etkiler, 6rn. merdiven tirtinden kisa basamaklar, kaba
kiris toleranslari, fazla yuvarlatiimis timce son nokta koordinatlari
karsisinda iyilestiriimis tepki

Zorlu kosullarda bile dinamik karakteristik boyutlarina kesin uyum
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6.12 Program gostergesi fonksiyonlari

Genel bakis

Kumanda, Program akisi tekli tiimce ve Program akisi
tiimce takibi isletim tlrlerinde, NC programini sayfalar halinde
goruntileyebilecediniz yazilim tuslarini gosterir:

Yazilimtusu  Fonksiyon

e NC programinda bir ekran sayfasi geri gitme
T NC programinda bir ekran sayfasi ileri gitme
WT Program baglangicini segme
= Program sonunu segme
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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.
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| bod: NOMEH | #o T4 Bs 2000 @ tmninin Ove foos  wsa | —
» OTOM BASL fonksiyonunu yalnizca kapali makinelerde kullanin o o] | BB

Bir program akis isletim tirinde OTOM BASL yazilim tusu tzerinden,
girilebilir bir zamanda ilgili isletim tiriinde etkin NC programini
baslatabilirsiniz:

oTom BasL > Baslatma zamaninin belirlenmesi igin pencereyi
& goriintileyin

> Siire (Saat:Dk:Sn):NC programinin baslatilacagi
saat

» Tarih (GG.AA.YYYY):NC programinin
baslatilacagi tarih

> Baslat islemini etkinlestirmek igin: OK yazilim
tusuna basin
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6.14 isletim tirii El girisi ile pozisyonlama

Basit ¢alismalar veya aletin on konumlandirmasi igin El girisi ile
pozisyonlama isletim tlrd uygundur. Burada, programinputMode
(no. 101207) makine parametresine baglh olarak, kisa bir

NC programini agik metin olarak veya DIN/ISO uyarinca girebilir ve
dogrudan ydriitebilirsiniz. NC programi, SMDI dosyasina kaydedilir.

Asagidaki fonksiyonlari da kullanabilirsiniz:
® Dongller

B Yarigap duzeltmeleri

® Program bolimu tekrarlari

= QPrmtresi

El girisi ile pozisyonlama isletim turiinde ek durum gostergesi
etkinlestirilebilir.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda, belirli manuel etkilesimlerle kalici sekilde etkili program
bilgilerini ve dolayisiyla baglam ilgisini yitirir. Baglam ilgisinin
yitirilmesinden sonra beklenmeyen ve istenmeyen hareketler
olusabilir. Asagidaki islem esnasinda garpisma tehlikesi olusur!
> Ardil etkilesimlerden kaciniimaldir:

m Bagka bir NC tlimcesine imleg hareketi

m  Bagka bir NC tlimcesine GOTO atlama talimati

B Bir NC tUmcesini dizenleme

® Q INFO yazilim tusu yardimiyla Q parametre degerlerinin

degistirilmesi

= isletim tUrl degisimi
> Gerekli NC timcelerinin tekrarlanmasi vasitasiyla baglam

ilgisini yeniden olusturun
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Manuel giris ile konumlandirma uygulayin

> El girisi ile pozisyonlama isletim turinl segin
» Istenen ve mevcut olan fonksiyonu programlayin

NC baslat tusuna basin

Kumanda, vurgulanan NC timcesini igler.
Diger bilgiler: "isletim turd El girisi ile
pozisyonlama', Sayfa 319

v

—+

tal

\'4

o Kullanim ve programlama bilgileri:
® Asagidaki fonksiyonlar El girisi ile pozisyonlama
isletim turunde mevcut degildir:
m Serbest kontur programlama FK
B Program gagrisi
® PGM CALL
= SEL PGM
® CALL SELECTED PGM
= Programlama grafigi
® Program akis grafigi
= BLOK iSARETL., BLOK KESIM vs. yazilim tuslari
yardimiyla baska NC programlarindaki program
boltimlerini de rahat ve hizli bigimde tekrar
kullanabilirsiniz.
Diger bilgiler: Kullanici el kitaplari Agik Metin veya
DIN/ISO Programlama
= Q PARAMETRE LISTE ve Q BILGI yazilim tuslari
yardimiyla Q parametrelerini kontrol edebilir ve
degistirebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Q parametresini kontrol etme ve
degistirme", Sayfa 292
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Ornek

Tekil bir malzeme, 20 mm derinligindeki delikle donatiimalidir.
Malzeme gerildikten, yonlendirildikten ve referans noktasi
belirlendikten sonra delik az sayida program satiri ile programlanir ve
uygulanir.

Oncelikle alet dogru tiimceleriyle malzeme Uzerinde 6n
konumlandirilir ve 5 mm kadar bir glivenlik mesafesinde delme
deliginin tzerinde konumlandirilir. Daha sonra delige dongust
uygulanir.

Aleti gagirma: Z alet ekseni,

Mil devri 2000 U/dak

Aleti igeri strin (F MAX = hizli hareket)

Aleti, F MAX ile delik Gzerinde konumlandirin, mil agik
Dongu tanimlama

Aletin delme deligi Gizerinden glvenlik mesafesi
Delme deligi derinligi (isaret=Calisma yonii)

Delik beslemesi

Geri gekilmeden onceki ongorilen kesme derinligi
Saniye olarak her serbest hareketten onceki bekleme suresi
Malzeme ylzeyi koordinatlari

Aletin delme deligi Gzerinden glvenlik mesafesi
Saniye cinsinden delik temelindeki bekleme suresi
Alet ucuna veya aletin silindirik pargasina gore derinlik
Dongu ¢agirma

Aleti serbest hareket ettirin

Program sonu
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Ornek: Yuvarlak tezgahli makinelerde malzeme egim konumunu
giderin
» Temel devri 3D tarama sistemiyle uygulama
Diger bilgiler: "Malzeme egim konumunun 3D tarama
sistemiyle dengeleme ", Sayfa 235

» Devir agisini not edin ve temel devrini tekrar kaldirin
» Isletim tUriinG segin: El girisi ile pozisyonlama
tusuna basin

» Yuvarlak tezgah eksenini segin, not edilen devir
agisini ve beslemeyi girin 6rn.L C+2.561 F50

» Girisi tamamlayin

» NC baslat tusuna basin: E§im konumu yuvarlak
tezgahin cevrilmesi ile giderilir

B8N

SMDI'den NC programlarini yedekle

SMDI dosyasi, kisa ve gegici olarak kullanilan NC programlari igin
kullanilir. Bir NC programinin buna ragmen kaydedilmesi gerekirse
asagidaki sekilde hareket edin:

» Isletim tUri: Programlama tusuna basin
» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin
» SMDI dosyasini isaretleyin

KOPYALA

S [
Bt

» Dosyayi kopyalayin: KOPYALA yazilim tusuna
basin

HEDEF DOSYA =

» SMDI dosyasinin glincel igeriginin hangi adla kaydedilmesi
gerektigini girin, orn.Delme

» OKyazilim tusuna basin

» Dosya yonetiminden ¢ikma: SON yazilim tusuna
basin

322 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022



Test etme ve isleme | 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, or. program akisindaki bir kesinti

= Mil devri ve sogutucu maddenin devreye alinmasi ve devre disl
birakilmasi gibi makine fonksiyonlari

m  Aletin hat davranisi

Bir konumlama timcesinin sonuna veya ayri bir NC tUmcesine en

fazla dort M ek fonksiyonlari girebilirsiniz. Kumanda daha sonra su

diyalogu gosterir: Ek fonksiyon M?

Alisilmis olarak diyalogda sadece ek fonksiyon numarasini girersiniz.

Bazi ek fonksiyonlarda diyalog devam ettirilir, bdylece bu fonksiyonla

ilgili parametreyi girebilirsiniz.

Manuel isletim ve El. ¢arki isletim tiirlerinde ek fonksiyonlari M

yazilim tusu Uzerinden girin.

Ek fonksiyonlarin etkililigi

Programlanan siradan bagimsiz olarak, NC timcesinin basinda ve
sonunda bazi ek islevler etkilidir.

Ek fonksiyonlar, cagrildiklari NC tiimcesinden itibaren etki eder.

Bazi ek islevler timce tiimce calisir ve bu nedenle yalnizca ek
islevin programlandigi NC timcesinde etkilidir. Ek bir iglevin mod
etkisi varsa bu ek fonksiyonu sonraki bir NC timcesinde ayri bir
fonksiyonla kaldirmaniz gerekir. Ek islevler hala etkinse kumanda,
programin sonunda ek iglevleri iptal eder.

o Bir NC tiimcesinde birden fazla M fonksiyonu
programlanmissa uygulamadaki sira su sekilde olur:
B Tdmce baslangicinda etkili M fonksiyonlar, timce
bitisinde etkin olanlardan once uygulanir
= Tim M fonksiyonlarinin timce baslangicinda veya
tumce bitisinde etkin olmasi halinde uygulama,
programlanan sirada yapilr

Ek fonksiyonu DURDUR tiimcesinde girin

Programlanan bir DURDUR timcesi, orn. bir alet denemesi igin
program akisini veya program testini keser. Bir DURDUR tumcesinde
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 kontrolii, mil ve sogutucu
madde igin ek fonksiyonlar

Genel bakis

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi agagdida agiklanan ek fonksiyonlarin
galismasini etkileyebilir.

M Etki Timcedeki etki- Baslangic  Son

MO Program akisi DURDURMA n
Mil DURDURMA

M1 Secime bagli olarak program akig! n
DURDUR

gerekirse Mil DURDUR

gerekirse Sogutucu madde
KAPALI (fonksiyon makine uretici-
si tarafindan belirlenir)

M2 Program akisi DURDUR u
Mil DURDUR
Sogutma sivisi kapall
Tidmce 1'e geri atlama
Durum gostergesini silme
Fonksiyon kapsam,

resetAt
(no. 700901) makine parametresine baglidir
M3 Mil ACIK saat yonlnde n
M4 Mil, saat yonundin tersi yonde n
AGIK
M5 Mil DURDURMA =
Mé6 Alet degisimi n
Mil DURDURMA

Program akisi DURDURMA

o Fonksiyon, makine reticisine bagh olarak farklilik
gosterdigi icin HEIDENHAIN, alet degisimi igin TOOL
CALL fonksiyonunu onerir.

M8 Sogutucu madde AGIK n
M9 Sogutucu madde KAPALI m
M13  Mil AGIK saat yoniinde n
Sogutucu madde AGIK
M14  Mil ACIK saat yonu tersine n
Sogutucu madde agik
M30 M2 gibi m
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6.17 Koordinat bilgileri i¢in ek fonksiyonlar

Makine bazl koordinatlari programlama M91/M92

Olgek sifir noktasi
Olcek cubugundaki bir referans isareti, dlcek gubugu sifir noktasinin

pozisyonunu belirler.

X (Z2Y)

Makine sifir noktasi

Makine sifir noktasina sunlar igin ihtiyag duyarsiniz:

® Hareket alani sinirlamalarini (yazilim nihayet salteri) belirlemek
icin

®  Makineye sabit pozisyonlara (6r.alet de§isimi pozisyonu) hareket
etme

®  bir malzeme referans noktasi belirlemek igin

Makine Ureticisi her eksen icin makine sifir noktast ile 6lgek sifir
noktasi arasindaki mesafeyi bir makine parametresine girer.

Standart davranis
Kumanda, koordinatlart malzeme sifir noktasina gore referans alr.

Diger bilgiler: "3D tarama sistemi olmadan referans noktasi
ayarlama", Sayfa 215

M91 ile davranis — Makine sifir noktasi

Konumlama timcelerindeki koordinatlar makine sifir noktasini
referans alirsa bunlari bu NC timcelerinde M91'e girin.

o M91 ek fonksiyonuyla bir NC tiimcesinde artimli
koordinatlarl programlarsaniz koordinatlar M91 ile son
programlanan konumu baz alir. Etkin NC programinda
M91 ile programlanan bir pozisyon bulunmuyorsa
koordinatlar gecerli alet pozisyonunu baz alrr.

Kumanda, makine sifir noktasini referans alarak koordinat degerlerini
gosterir. Durum gostergesinde koordinat gostergesini REF olarak
ayarlayin.

Diger bilgiler: "Durum gostergeleri’, Sayfa 75
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M92 ile davranis — Makine referans noktasi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, makine sifir noktasina ilave olarak diger
bir makine referans noktasi olarak baska bir makine sabit
konumu belirleyebilir.

Makine Ureticisi, her eksen igin makine sifir noktasi ile
makine referans noktasi arasindaki mesafeyi belirler.

Konumlama timcelerindeki koordinatlarin makine referans noktasini
baz almasi gerekiyorsa bu NC timcelerinde M92'yi girin.

o Kumanda ayrica M91 ya da M92 ile yarigap dizeltmesini
dogru sekilde uygular. Bu asamada alet uzunlugu dikkate
alinmaz.

Etki

M91 ve M92, sadece M91 veya M92'nin programlandigi NC
tumcelerinde etki eder.

M91 ve M92, tiimce baslangicinda etkilidir.

Malzeme referans noktasi
Koordinatlar daima makine sifir noktasini referans alirsa referans zA
noktasi belirleme iglemi bir veya birden fazla eksen igin kilitlenebilir.

Referans noktasi ayarinin tim eksenler igin kilitli olmasi durumunda

kumanda, REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusunu Manuel Y
Isletim tlrtinde artik gostermez. Y

Sekil, makine ve malzeme sifir noktasl igeren koordinat sistemlerini X
gosterir.

Program testi igletim tiiriindeki M91/M92

M91/M92 hareketlerinin simulasyonunu 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 276
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Calisma diizleminin dondiiriilmiis olmasi durumunda
dondiiriilmemis koordinat sisteminde pozisyonlara
yaklasma: M130

Uzatilmis galisma diizleminde standart davranis
Kumanda, konumlandirma timcelerindeki koordinatlari,
dondurtlmus galisma dizlemi koordinat sistemine gore referans alir.

Diger bilgiler: "Calisma duzlemi koordinat sistemi WPL-CS",
Sayfa 132

M130 ile davranis

Kumanda, dogru timcelerindeki koordinatlar igin etkin, dondurdlmuis
galisma dizleminde dondurilmeyen giris koordinat sistemini
referans alir.

M130 yalnizca Calisma diizlemi hareketi fonksiyonunu goz ardi
eder ama dondirmeden 6nceki ve sonraki aktif dondstmleri dikkate
alir. Yani kumanda pozisyonu hesaplarken kendi sifir noktalarinda
bulunmayan doner eksenlerin eksen acilarini dikkate alrr.

Diger bilgiler: "Giris koordinat sistemi I-CS", Sayfa 134

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

M130 ek fonksiyonu sadece tiimce bazinda etkindir. Kumanda,
asagidaki islemleri, WPL-CS dondurtlmus ¢alisma dizlemi
koordinat sisteminde tekrar uygular. isleme sirasinda carpisma
tehlikesi vardir!

> Akisi ve pozisyonlari, simulasyon yardimiyla kontrol edin

Programlama uyarilari

= M130 fonksiyonuna sadece etkin Calisma diizlemi hareketi
fonksiyonunda izin verilir.

= M130 fonksiyonu bir dongu ¢agrisi ile kombine edilirse kumanda,
uygulamayi bir hata mesajlyla iptal eder.
Etki

M130 alet yarigap diizeltmesi yapllmadan dogru timcelerinde
tlimceye gore etkindir.
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6.18 Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Program akisi sirasinda el ¢garki konumlandirmasini
bindirme: M118

Standart davranis

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticinizin bu fonksiyon igin kumandayi
uyarlamis olmasi gerekir.

Kumanda, aleti program akisi isletim turlerinde NC programinda
belirlendigi gibi hareket ettirir.

M118 ile davranis

M118 ile program akisi sirasinda manuel dizeltmeleri elle
uygulayabilirsiniz. Bunun icin M118'i programlayin ve eksene 6zel bir
deger (dogrusal eksen veya doner eksen) girin.

o = M118 el garki bindirmesi fonksiyonu, Dinamik
carpigsma denetimi DCM fonksiyonuyla baglantili
olarak sadece durdurulmus durumda mimkdnddir.

M118 6gesini higbir sinirlama olmadan kullanabilmek
icin Dinamik ¢carpisma denetimi DCM fonksiyonunu
menude yazilim tusuyla kaldirmaniz ya da garpisma
govdesi icermeyen bir kinematigi (CMQO'lar)
etkinlestirmeniz gerekir.

B M118, sikismis eksenlerle mimkun degildir. M118
ogesini sikismis eksenlerle kullanmak istiyorsaniz
once mandali gozmelisiniz.

Girig

Bir konumlandirma timcesine M118 girerseniz kumanda, diyalogu
devam ettirir ve eksene 0zgu 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
kaldirilir.

M118, timce baslangicinda etkilidir.
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Ornek

Program akisl sirasinda, ¢alisma dizlemi X/Y'de el garki 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 ayarlan segenegi etkin durumdayken
(segenek no. 44) El carki bindirmesi en son secilen
koordinat sisteminde etkili olur. El ¢arki bindirmesi icin
etkin olan koordinat sistemini, ilave durum gostergesinin
POS HR sekmesinde gorebilirsiniz.

Kumanda, POS HR sekmesinde ayrica Maks deg 6gesinin
M118 (izerinden mi yoksa kiiresel program ayarlari
Uzerinden mi tanimlandigini gosterir.

Diger bilgiler: "Cark bindirmesi", Sayfa 371

El carki bindirmesi, El girisi ile pozisyonlama isletim
tdrunde 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 yonunde de el ¢arkiyla hareket edebilirsiniz. Sanal alet eksen
yonunde hareket icin el garkinizin ekraninda VT eksenini segin.

Diger bilgiler: " Elektronik el garklariyla hareket ettirme", Sayfa 187

Bir HR 5xx el garki vasitasiyla sanal ekseni gerekirse dogrudan VI
turuncu eksen tusu ile segebilirsiniz.

M118 fonksiyonuyla baglantili olarak bir el ¢carki bindirmesini su

anki aktif alet yoniinde de uygulayabilirsiniz. Bunun icin M118
fonksiyonunda asgari olarak mil eksenini izin verilen hareket alaniyla
tanimlamaniz (6rn. M118 Z5) ve el carkinda VT eksenini segcmeniz
gerekir.
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Temel devri silin: M143

Standart davranig

Temel devir, sifirlanana veya yeni bir deder lzerine yazilana kadar
etkili kalir.

M143 ile davranig

Kumanda, NC programindan bir temel dontsu siler.

0 M143 fonksiyonuna tiimce akiginda izin veriimez.

Etki
M143, M143'Un programlandigi NC timcesinden itibaren etki eder.
M143, timce baslangicinda etkilidir.

o M143, referans noktasi tablosunda SPA, SPB ve
SPC sUtunlarinin giriglerini siler. ligili satir yeniden
etkinlestirildiginde temel donls tim sttunlarda 0 olur.

Aleti NC durdur islemi sirasinda otomatik olarak
konturdan kaldirin: M148

Standart davranis

Kumanda, NC durdur durumunda tim davranis hareketlerini
durdurur. Alet, kesinti noktasinda kalir.
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M148 ile davranis

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon yapilandirir ve makine Ureticisi igin
etkinlestirir.

Makine dreticisi CfgLiftOff (no. 201400) makine
parametresi ile kumandanin bir LIFTOFF durumunda
hareket ettigi yolu tanimlar. CfgLiftOff makine
parametresi yardimiyla fonksiyon devre disi da
birakilabilir.

Alet tablosunda LIFTOFF sUtununda etkin alet igin Y parametresini
ayarlayin. Ardindan kumanda, alet ekseninin yoniinde aleti en fazla 2
mm kadar konturdan geri strer.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 147
LIFTOFF su durumlarda etkili olur:
®  Sizin tarafinizdan yapilan bir NC durdur igleminde

B Yazilim tarafindan tetiklenen bir NC durdur isleminde, orn. tahrik
sisteminde bir hata olusmussa

= Bir elektrik kesintisinde

o M148 ile geri gekme sirasinda kumandanin alet ekseni
yonunde kaldirmasi gerekmez.
M149 fonksiyonuyla kumanda, kalkis yontndi
sififamadan FUNCTION LIFTOFF fonksiyonunu devre
disi birakir. M148 6desini programlarsaniz kumanda,
FUNCTION LIFTOFF tarafindan tanimlanan kalkis yonu ile
otomatik kaldirmayi etkinlestirir.

Etki

M148, fonksiyon M149 veya FUNCTION LIFTOFF RESET ile devre
disi kalincaya kadar etki eder.

M148 tiimce baslangicinda, M149 timce sonunda etkilidir.
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7.1 Dinamik ¢arpisma denetimi (se¢enek #40)

Fonksiyon

Equgram akis1 tumce takibi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Dinamik ¢arpisma denetimi 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 agarsa kumanda bir hata mesaji i v

) . x| -2; 000
verir ve hareketi durdurur. : - oz o0 B 40,000

Kumanda, tanimlanmis ¢arpisma govdelerini tim makine isletim
tlrlerinde ve Program Testi isletim tlrtinde grafiksel olarak
gosterebilir.

Diger bilgiler: "Carpisma nesnesinin grafiksel gosterimi’,
Sayfa 336

Kumanda, ayrica etkin aleti de carpisma igin denetler ve bunu
grafiksel olarak gosterir. Bu sirada kumanda, genel olarak silindirik
aletlerden yola gikar. Kumanda, kademe aletlerini de ayni sekilde alet
tablosundaki tanimlara gore denetler.

Kumanda, alet tablosundan asagidaki tanimlari dikkate alir:
= Alet uzunluklar

B Alet yarigaplar

= Alet olguleri

= Alet tasiyict kinematikleri

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

Kumanda ayrica etkin Dinamik carpisma denetimi DCM
fonksiyonunda aletle otomatik carpisma kontroll yapmaz, ne
aletle ne de diger makine parcalariyla uygulamaz. isleme sirasinda
carpisma tehlikesi vardir!

» Islem akisini grafiksel similasyon yardimiyla kontrol edin

> Gelismis carpisma kontroliyle program testi uygulama

> Program akisi tekli tiimce isletim turunde NC programini ya
da program bolumunu dikkatli sekilde test edin

Asagidaki galisma modlari igin ¢carpisma denetimini ayri ayri
etkinlestirin:

® Program akisi

= Manuel isletim

® Program Testi
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BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Aktif olmayan Dinamik ¢arpisma denetimi DCM fonksiyonunda
kumanda asla otomatik garpisma kontroll yapmaz. Bu sekilde
kumanda, garpismaya neden olacak hareketleri de engellemez.
TUm 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 isletim tirinde NC programini ya da program
bolimunu dikkatli sekilde test edin

0 Genel gegerliligi olan kisitlamalar:

= Dinamik ¢arpisma denetimi DCM fonksiyonu
garpisma tehlikesinin azaltilmasina yardimci olur.
Ancak kumanda, isletim sirasinda tim dizilimleri
dikkate alamaz.

B Kumanda; makine Ureticinizin dlgimleri, 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 donglsu baslatildiktan sonra
kumanda, tarama kalemi uzunlugunu ve tarama pimi
gapini artik denetlemedigi icin garpisma govdesinde
tarama yapabilirsiniz.

® Bazi aletlerde (6rn. bigak kafalarinda), garpismaya

neden olan yarigap, alet tablosunda tanimlanmis olan
yarigaptan daha buyuk olabilir.

B Kumanda, alet tablosundan DL ve DR alet olgulerini
dikkate alir. TOOL CALL timcesinin alet Ust olguleri
dikkate alinmaz.
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Carpisma nesnesinin grafiksel gosterimi

Carpisma nesnesinin grafiksel gosterimini asagidaki sekilde etkin-
lestirin:

> lstenen isletim tirini segin

@ » Ekran diizeni tusuna basin
PoZISYON > lstenen ekran diizenini segin
MAKINE
PROGRAM
MAKINE 2 -‘ : -;.:.ounﬂ
L [V} +65.000 Gl
a
NAKENE Funktion: Hou %0 T 300 Bs ::; — F Omn/nin Ove 1004 usis
(1] I -

Carpisma nesnelerinin gosterimini gerektiginde yazilim tuslari
yardimiyla uyarlayabilirsiniz.

Carpisma nesnesinin grafiksel gosterimini agagidaki sekilde
degistirin:

» GORUNTULME SECENEKLER yazilim tusuna basin
SEGENEKLER

> Carpisma govdesinin grafiksel gdsterimini
degistirme
Diger bilgiler: "Gortintlleme secenekleri”,
Sayfa 267

Carpisma nesneleri gosterimini fareyle de degistirebilirsiniz.
Asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:

> Gosterilen modeli Ug boyutlu gevirmek igin: Farenin sag
tusunu basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni zamanda
Shift tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya dikey olarak
donddrebilirsiniz.

» Olusturulan modeli kaydirmak igin: Farenin orta tusunu veya fare
tekerle@ini basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni zamanda
Shift tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya dikey olarak
kaydirabilirsiniz.

> Belli bir alani biyltmek igin: Sol fare tusunu basili tutarak alani
segin.

> Sol fare tusunu biraktiktan sonra kumanda bu gortinimu baytar.

> Belli bir alani hizl bir sekilde bdyttmek veya kigultmek igin: Fare
tekerini One veya arkaya gevirin.

» Standart gorintime geri donmek igin: Shift tusuna basin ve ayni
anda sa§ fare tusuna cift tiklayin. Sadece sa§ fare tusuna gift
tiklarsaniz rotasyon agisi korunur.

336 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve igleme | 01/2022



Ozel fonksiyonlar | Dinamik ¢arpigma denetimi (segenek #40)

Manuel isletim tiirlerindeki ¢arpigma denetimi

Manuel isletim ve El. garki isletim tiirlerinde kumanda, garpisma
denetimli iki nesne asgari mesafenin altinda kalirsa hareketi
durdurur. Bu durumda kumanda, garpismaya neden olan iki nesnenin
belirtildigi bir hata mesaiji verir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi carpisma denetimli objeler arasindaki
minimum mesafeyi belirler.

Eksenlerin carpismadan 6nce zamaninda durabilmeleri icin
kumanda, garpisma uyarisindan once hareketlerin beslemesini
dinamik olarak azaltr.

Ekran dizenini, garpisma govdelerini sagda goreceginiz sekilde
ayarladiginizda kumanda, garpisan nesneleri ek olarak kirmizi renkte
gosterir.

0 Carpisma uyarisi durumunda makine hareketleri yalnizca,
garpisma govdelerinin mesafesini biiytiten yon tuslari ya

da el ¢arkiyla yapilabilir.
Etkin garpisma denetimi ve es zamanli bir garpisma
uyarisi durumunda mesafeyi kigulten ya da ayni birakan
hareketlere izin verilmez.
Diger bilgiler: "Carpisma denetimini etkinlestirme ve
devre disl birakma", Sayfa 340

@ Dinamik ¢carpisma denetimi DCM fonksiyonunun genel
sinirlamalarini dikkate alin.

Diger bilgiler: "Fonksiyon", Sayfa 334

Program Testi igletim tiiriinde ¢arpigma denetimiProgram
Testi

Program Testi isletim turtinde bir NC programini heniz iglem
oncesinde garpisma bakimindan kontrol edebilirsiniz. Kumanda,
garpisma durumunda simulasyonu durdurur ve carpismaya neden
olan iki nesneyi bir hata mesajinda gosterir.

Ekran duzenini, garpisma govdelerini sagda goreceginiz sekilde
ayarladiginizda kumanda, garpisan nesneleri ek olarak kirmizi renkte
gosterir.

HEIDENHAIN, dinamik ¢arpisma denetiminin Program Testi isletim
tlrlinde sadece makine isletim tlrtndeki garpisma denetimine ilave
olarak kullanilmasini 6nerir.

o Malzeme ve alet veya alet tutucu arasindaki carpismalar
gelismis carpisma kontrold tarafindan gosterilir.
Diger bilgiler: 'Carpismalar bakimindan kontrol et *,
Sayfa 274
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Program Testi durumunda dikkate alin

SimUlasyonda, islemle karsilastirilabilecek bir sonug hedeflemek icin
asagidaki noktalar ortismelidir:

= Referans noktasl

®m Temel devir

= Minferit eksenlerde ofset

= Donddrme durumu

m Etkinlestirilmis kinematik modeli

Kumanda referans noktasi tablosunu otomatik olarak devralir ancak
simule edilmis NC programinda referans noktasini segmeniz gerekir.

Bunun disinda, Program Testi isletim tlirl igin glincel makine
durumunu devralabilirsiniz.

Guncel makine durumu sunlari igerir:
B etkin makine kinematigi

etkin hareket alanlari

etkin isleme modlari

etkin galisma alanlari

etkin referans noktasi

Guncel makine durumunu devralmak igin asagidaki sekilde ilerleyin:
A Panga » HAM PARCA iSLV. MEKAN yazilm tusuna basin

tsLv.
MEKAN

> Makine durumunu devral yazilim tusuna basin
& > Kumanda, gtincel makine durumunu simdile eder.

Asagidaki noktalar similasyonda yerine gére makineden sapma
yapar ya da mevcut olmaz:

B Simdle edilen alet degistirme konumu yerine gére makine isletim
tdrdnden sapma yapar

m Kinematikteki degisiklikler yerine gore simulasyonda gecikmeli
olarak etki edebilir

PLC konumlandirmalari similasyonda gosterilmez

Global program ayarlari ve el garki bindirmesi mevcut degil
Palet islemi simulasyonda mevcut degil

MOD fonksiyonundan hareket alani sinirlamalari kullanilamaz

@ Dinamik carpisma denetimi DCM fonksiyonunun genel
sinirlamalarini dikkate alin.

Diger bilgiler: "Fonksiyon", Sayfa 334
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Simiilasyonda ¢arpigsma denetimini etkinlestirin
Dinamik garpisma denetimini Program Testi isletim turlinde
etkinlestirmek igin yapmaniz gerekenler:

» Program Testi isletim turund segin

> Carpisma denetimi ACIK yazilim tusunu segin

Carpisma denetimi durumunu sadece simulasyon durdurulmussa
degistirebilirsiniz.

Program akisi isletim tiirlerindeki ¢garpigsma denetimi

El girisi ile pozisyonlama, Program akisi tekli tiimce ve Program
akisi tiimce takibi isletim turlerinde kumanda, ¢carpisma denetimli
iki nesnenin birbirine 5 mm'lik bir mesafenin altina disecegi NC
tumcesinin islenmesinden once program akisini durdurur. Bu
durumda kumanda, garpismaya neden olan iki govdenin belirtildigi
bir hata mesaji verir.

Ekran dizenini, garpisma govdelerini sagda goreceginiz sekilde
ayarladiginizda kumanda, garpisan nesneleri ek olarak kirmizi renkte
gosterir.

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

Makine Ureticisinin, Dinamik ¢carpisma denetimi DCM
fonksiyonunu konfigtire etmek i¢in gesitli imkanlar bulunur.
Algilanan ¢arpismaya ragmen makineye bagl olarak NC programi
hata mesajl 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. Dinamik ¢arpisma denetimi
DCM fonksiyonunun bu konfiglirasyonunda programlanmamis
hareketler olusur. Bu tutum, ¢arpisma denetiminin etkin veya
devre disi olmasindan bagimsizdir. Bu hareketler sirasinda
carpisma tehlikesi vardir!

> Makine el kitabini dikkate alin
» Makinenin tutumunu kontrol edin
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o Program akisgi sirasinda kisitlamalar:

m Dengeleme dolgulu disli delme islemi sirasinda
Dinamik ¢arpisma denetimi DCM fonksiyonu sadece
dengeleme dolgusunun temel konumunu dikkate alir.

® Cark bindirmesi M118 fonksiyonu etkin Dinamik
carpisma denetimi DCM fonksiyonunda sadece
durdurulmus program akisinda mdmkadndur.

= Dinamik ¢arpisma denetimi DCM fonksiyonu,
M118 ve ilaveten TCPM ya da M128 fonksiyonlariyla
mumkun degildir.

® Fonksiyonlar ya da dongdiler birden fazla eksenin
baglanmasini gerektiriyorsa (6rn. eksantrik donmede)
kumanda bir garpisma denetimi uygulayamaz.

B En az bir eksen surikleme isletiminde ya da referans
islemi yapilmamis durumdaysa kumanda bir garpisma
denetimi uygulayamaz.

@ Dinamik ¢arpisma denetimi DCM fonksiyonunun genel
sinirlamalarini dikkate alin.

Diger bilgiler: "Fonksiyon', Sayfa 334

Carpisma denetimini etkinlestirme ve devre disi birakma
Bazen asagidaki sebeplerden otlrl garpisma denetiminin gegici
olarak devre disi birakilmasi gerekir:

® Carpisma denetimli iki nesne arasindaki mesafeyi azaltmak igin

® Program akisinda durmalari engellemek igin

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Aktif olmayan Dinamik ¢arpisma denetimi DCM fonksiyonunda
kumanda asla otomatik garpisma kontroll yapmaz. Bu sekilde
kumanda, garpismaya neden olacak hareketleri de engellemez.
TUm bu hareketler sirasinda ¢arpisma tehlikesi vardir!

> Carpisma denetimi imkan dahilinde daima etkinlestiriimelidir

> Carpisma denetimi bir kesiklikten hemen sonra
etkinlestirilmelidir

> Aktif olmayan garpisma denetimi durumunda Program akisi
tekli tiimce isletim tirinde NC programini ya da program
bolimunu dikkatli sekilde test edin

Asagidaki segenekleri kullanabilirsiniz:

®  Carpisma denetimini kalici olarak manuel sekilde etkinlestirme ve
devre disl birakma

B Carpisma denetimini NC programinda gegici olarak etkinlestirme
ve devre disl birakma
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Carpigma denetiminin kalici olarak manuel sekilde etkinlestirilmesi
ve devre disi birakilmasi

» Isletim tirli: Manuel isletim veya El. carki tusuna

basin

@ > Gerekirse yazilim tusu gubuguna gegin
me. » YAYINL. yaziim tusuna basin
» Uyarlamanin yapilacagi isletim tdrdnG 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

> Secilen isletim turd igin gegerli olacak durumu
segin:
E Devre disi: Carpisma denetimini devre dis|

birak

®  Etkin: Carpisma denetimini etkinlestir

‘ ‘ > OK yazilim tusuna basin

Semboller

Durum gostergesindeki semboller, garpisma denetiminin durumunu
gosterir:

Sembol Fonksiyon

“&

Carpisma denetimi etkin

Carpisma denetimi kullanilamaz

Carpisma denetimi devre disi

@Manuel fsletim
3 Manuel 1ylatin

Sunngn)
s 3200
ove 100%

Linea

enie polohy RELIN

1202

usis

GERG
+35.000
+25.000

+0.000
+0.000
+217.20%

Gazpma denetini (DCM)

Progran akii
uanuel 1gletin

100% S-OVR
100% F-OVR
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temal

s1
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B
I g-n:‘
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Carpisma denetimini NC programinda etkinlestirme ve
devre digi birakma

Bazen asagidaki sebeplerden 6tlirli garpisma denetiminin gegici
olarak devre disI birakilmasi gerekir:

®  Carpisma denetimli iki nesne arasindaki mesafeyi azaltmak igin
® Program akisinda durmalari engellemek igin

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Aktif olmayan Dinamik ¢arpisma denetimi DCM fonksiyonunda
kumanda asla otomatik garpisma kontroll yapmaz. Bu sekilde
kumanda, garpismaya neden olacak hareketleri de engellemez.
TUm 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 isletim tirinde NC programini ya da program
bolimunu dikkatli sekilde test edin
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Carpigsma denetimini gecici olarak program kontrollii etkinlestirme
ve devre digi birakma

» NC programini Programlama isletim tirtnde agin

» Imleciistenen pozisyona yerlestirin, 6rn. eksantrik tornasini
mimkin kilmak igin dongi 800 6niinde

» SPEC FCT tusuna basin

» PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .

@ > Yazilim tusu gubuguna gegis yapin
i » FUNCTION DCM yazilim tusuna basin
FUNCTION » Durumu ilgili yazilim tusuyla segin:
DCcM
oFF = FUNCTION DCM OFF: Bu NC komutu,
FUNGTION garpisma denetimini gegici olarak kapatir.
Y Bu kapatma sadece ana programin

program sonuna kadar ya da bir sonraki
FUNCTION DCM ON fonksiyonuna kadar etki
eder. Baska bir NC programi ¢agrildiginda
DCM tekrar etkin olur.

E FUNCTION DCM ON: Bu NC komutu mevcut bir
FUNCTION DCM OFF fonksiyonunu kaldirir.

o FUNCTION DCM fonksiyonuyla yapmis oldugunuz ayarlar
sadece etkin NC programinda etki eder.

Program akisinin sonlandiriimasindan veya yeni bir
NC programinin secilmesinden sonra Program akisi
ve Manuel isletim icin YAYINL. yazilim tusuyla segmis
oldugunuz ayarlar gegerli olur.

Diger bilgiler: "Carpisma denetimini etkinlestirme ve
devre disl birakma", Sayfa 340
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7.2 AFC adaptif besleme ayari (segenek no.
45)

Uygulama

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Makine Ureticiniz digerlerinin yani sira kumandanin,
besleme ayari giris blytklUgu olarak mil performansini ya
da herhangi baska bir deg@eri kullanip kullanmayacagini
tespit eder.

Torna iglemi (segenek no. 50) yazilim segenegini
etkinlestirdiyseniz AFC'yi torna igletiminde de
kullanabilirsiniz.

®

5 mm altindaki alet caplarinda adaptif besleme ayari
mantikh degildir. Milin nominal performansi gok ylksekse
aletin sinir gapi da daha buyuk olabilir.

Besleme ve mil devrinin uyumlu olmasi gereken

durumlarda, (6rn. disli delik delme), adaptif besleme
ayarlyla islem yapmamalisiniz.

EPrugxam akis1 timce takibi
3 Propzas aiga tosce taKibi

\ Stospel stasp.h

o [ Programlama

.
T em——

O}
7 CALL Lok *safo" s
o ool cALL “MILL_D20_RouoH" z $2000 F1008 Y
H d
1
|svnnx a
@
B o
o S0 |
7
[x | ]~ | +0.000 o
+0.000 +0.000,
+180.000
Mod; HOMTH | & 150 Bs 2000 F Gmnimin Ove 1608 w5 <
oo | v || o | <= =
wary | o con s ==

Adaptif besleme ayarinda kumanda, gtincel mil performansina bagli
olarak hat beslemesini NC program isleyisinde otomatik olarak
ddzenler. Her bir isleme bolimne ait mil performansi, 6grenme
adimiyla tespit edilir ve NC programina ait bir dosyaya kumanda
tarafindan kaydedilir. Normal durumda milin devreye alinmasi
dzerine ilgili galisma bolimu baglatilirken kumanda, tanimladiginiz
sinirlarin icerisinde bulunacagi sekilde beslemeyi ayarlar.

Kesim kosullarinin degismemis olmasi durumunda,

bir 6grenme kesimi yardimi ile belirlenmis olan mil
performansini kalici alete badli ayar referans performansi
olarak tanimlayabilirsiniz. Bunun igin alet tablosunun
AFC-LOAD sitununu kullanin. Bu sttuna 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 sartlar 6zellikle agagidaki nedenlerle
degiskenlik gosterebilir:

® Alet asinmasi

m Dokme pargalarda sikga rastlanan degisken kesim derinlikleri

B Malzeme ilavesi nedeniyle gortlen sertlik degerlerinde oynama
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Adaptif besleme ayari kullanildiginda AFC asagdidaki avantajlari
sunar:

= [sleme siiresinin optimize edilmesi

Besleme ayarinin yapiimasiyla kumanda, onceden 6grendigi
maksimum mil performansi veya alet tablosunda 6ngdorilen
kural referans performansini (AFC-LOAD siitunu) isleme
sUresince yerine getirmeye calisir. Toplam isleme suresi, isleme
bolgelerinde beslemenin yukseltiimesiyle daha az malzeme
kaldirmayla kisaltilir

= Alet denetimi

Mil performansi 6grenilmis veya 6ngorilmdis (alet tablosunun
AFC-LOAD situnu) maksimum degeri astiginda kumanda, tekrar
referans mil performansini elde edene kadar beslemeyi azaltir.
isleme sirasinda maksimum mil performansi agilirsa ve es
zamanda tarafinizdan tanimlanmis asgari besleme degerinin
altina inilmisse kumanda, kapatma reaksiyonu uygular. Bu sekilde
freze kinlmasi veya freze aginmasi gibi durumlardan sonraki
hasarlar engellenmis olur.

B Makine mekaniginin korunmasi

Besleme degerinin zamaninda azaltiimasiyla veya ilgili kapatma
reaksiyonunun saglanmasiyla, asiri ytklenme sonucu makinede
olusabilecek hasarlardan kagmnilir

AFC temel ayarlarini tanimla

AFC.tab tablosunda kumandanin besleme ayarinin uygulanacagi
ayarlari belirlersiniz. Tablo TNC:\table dizininde kaydedilmelidir.

Tabloda yer alan bu degerler, varsayilan degerleri olusturur. Bunlar
ogrenme adimlarinda, ilgili NC programina ait bagh bir dosyaya
kopyalanir. Bu degerler, ayar igin bir temel olusturur.

o Alet tablosunun AFC-LOAD situnuyla alete bagli
bir referans performansi belirtirseniz kumanda, ilgili
NC programina ait bagl dosyayl 6grenme adimi
olmaksizin olusturur. Dosya olusturma, ayardan kisa bir
slre dnce gerceklesir.

Genel bakis
Tabloya asagidaki verileri girin:
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Siitun Fonksiyon

NR Tabloda devam eden satir numarasi (bagka bir fonksiyona sahip degildir)

AFC Kontrol ayari adi. Bu adi, alet tablosundaki AFC sttununa girmelisiniz. Bu, alet i¢in ayar
parametresinin atanmasini belirler

FMIN Kumandanin asirt yuklenme reaksiyonunu uygulamasi gerektigi besleme. Degeri, programli
beslemeye gore yuzdesel olarak girin. Giris araligi: %50 ila %100

FMAX Kumandanin otomatik olarak ytkselmesine izin verildigi malzeme igindeki maksimum
besleme. Dederi, programlanan beslemeye gore ylizdesel olarak girin

FIDL Alet kesmiyorsa kumandanin hareket edecegi besleme (havadaki besleme). Degeri,
programlanan beslemeye gore yizdesel olarak girin

FENT Malzeme igeri veya disariya surulUyorsa kumandanin hareket edecedi besleme. Degeri,
programli beslemeye gore ylzdesel olarak girin. Maksimum giris degeri: %100

OovLD Kumandanin agir yiklenmedeki tepkisi:
B M: Makine Ureticisi tarafindan tanimlanan makronun iglenmesi
® S: Derhal NC durduru uygulayin
m F: EGer alet serbestlestiriimisse NC durduru uygulayin
B E: Ekranda sadece bir hata mesaji gosterin
B L:Guncel aleti kilitleyin
m - Agirn ylklenme reaksiyonu uygulamayin
Ayar etkin durumdayken maksimum mil performansi 1 saniyeden fazla asilirsa ve ayni
zamanda tanimlanan minimum besleme hizinin altina inilirse kumanda asiri yuk reaksiyo-
nunu gergeklestirir.
Kesime iliskin alet asinma denetimiyle baglantili olarak kumanda, yalnizca M, E ve L segim
olasiliklarini degerlendirir!
Diger bilgiler: "Alet asinmasi denetimi’, Sayfa 356

POUT Kumandanin alet giktisini algilayacagi mil performansi. Dederi, 6grenilen referans yiike gore
yuzdesel olarak girin. Tavsiye edilen deger: %8

SENS Ayarlamadaki hassasiyet (agresiflik degeri). Deder 50 ile 200 arasinda girilebilir. 50 agr,
200 ise gok agresif bir ayara denktir. Agresif ayar, hizli reaksiyon gosterir ve yiiksek deger
degisiklikleri igerir; ancak salinim asimina ugrar. Tavsiye edilen deger: 100

PLC Kumandanin, isleme bolimundn baslangicinda PLC'ye aktaracagdi deger. Fonksiyonu

makine ureticisi tespit eder, makine el kitabina dikkat edin

AFC.TAB tablosu olusturma
AFC.TAB tablosu henliz mevcut degilse dosyayi yeniden

olusturmaniz gerekir.

AFC.TAB tablosunda istediginiz ayarlama konumlarini
(satirlan) tanimlayabilirsiniz.

EGer TNC:\table dizininde AFC.TAB tablosu mevcut
degilse kumanda, bir 6grenme kesimi igin dahili sabit
tanimlanmus bir ayar konumu kullanir. Ongoriilen ve alete
bagli ayar referans performansi durumunda alternatif
olarak kumanda derhal ayarlama yapar. HEIDENHAIN
guvenli ve tanimlanmis bir akis igin AFC. TAB tablosunun
kullanilmasini énerir.

AFC.TAB tablosunu asagidaki sekilde olusturursunuz:
> Programlama isletim tiriind segin
> PGM MGT tusu ile dosya yonetimini segin
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TNC: surlcusund segin

table dizinini segin

Yeni dosya AFC.TAB agin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda, tablo formatlari iceren bir listeyi ekrana getirir.
AFC.TAB tablo formatini segin ve ENT tusu ile onaylayin
Kumanda, tabloyu kontrol ayarlari ile olusturur.

vV VvV Vv VvVvyYy

AFC programlama

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

FUNCTION MODE TURN isleme modunu etkinlestirdiginizde
kumanda, gtincel OVLD degerlerini siler. Bunun igin isleme
modunu alet gadirma isleminden once programlamaniz gerekir!
Program sirasinin yanhs olmasi durumunda alet denetimi
yapilmaz ve bu, malzeme ile alet hasarlarina neden olabilir!

> FUNCTION MODE TURN isleme modunu alet gagirma
isleminden 6nce programlayin

AFC fonksiyonlarini 6grenme adiminin baslatiimasi ve sonlandiril-
masl 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:

®m FUNCTION AFC CTRL: AFC CTRL fonksiyonu, 6grenme agamasi
henliz sona ermemis olsa bile normal igletimi bu NC tlmcesinin
islendigi yerden itibaren baslatir.

= FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: Kumanda,
etkin AFC ile bir kesit sikligi baslatir. Ogrenme kesiminden normal
isletime gegis, referans performansi 6grenme asamasi vasitasiyla
tespit edilir edilmez veya TIME, DIST ya da LOAD verilerinden biri
yerine getirilirse gergeklesir.
B TIME ile 6grenme asamasinin saniye cinsinden maksimum

stresini tanimlayabilirsiniz.

m DIST, 6grenme kesimi igin en uzun mesafeyi tanimlar.

® LOAD ile bir referans ylkiind dogrudan belirleyebilirsiniz.
Girilen bir referans yik > %100 kumandayi otomatik olarak
%100 halinde sinirlar.

® FUNCTION AFC CUT END: AFC CUT END fonksiyonu, AFC ayarini
sonlandirir.

o TIME, DIST ve LOAD bilgileri kalici olarak etki eder. 0 girisi
ile geri alinabilir.
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o Bir ayar referans performansini NC programinda, alet
tablosu sttunu AFC LOAD yardimiyla ve LOAD girisiyle
belirtebilirsiniz! Bu sirada AFC LOAD degerini alet
gagrisi 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 once her ¢alisma bolumanu
AFC.TAB tablosundaki tanimli temel ayarlari <name>.H.AFC.DEP
dosyasina kopyalar. <name>, 6grenme kesimini gergeklestirdiginiz
NC program adina tekabdl eder. Kumanda ayrica 6grenme kesimi
sirasinda ortaya ¢ikan maksimum mil performansini tespit eder ve
bu degeri de tabloya isler.

<name>.H.AFC.DEP dosyasini Programlama isletim tiriinde
degistirebilirsiniz.

Gerekiyorsa oradan bir galisma bolimini de (komple satir)
silebilirsiniz.

o dependentFiles (No. 122101) makine parametresi
MANUAL olmalidir, bu sayede dosya yonetiminde bagl
dosyalari gorebilirsiniz.
<name>.H.AFC.DEP dosyasini dizenleyebilmek
icin gerekirse dosya yonetimini bittin dosya turleri
gosterilecek sekilde ayarlamalisiniz (TiP SEC yazilim
tusuna basin).

Diger bilgiler: "Dosyalari”, Sayfa 90
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Ogrenme kesimi uygulama

On kosullar

Ogrenme kesimini uygulamadan 6nce asagidaki kosullara dikkat
edin:

= |htiyag halinde AFC.TAB tablosundaki kural ayarlarini uyarlayin

= TUm aletler igin istenilen kural ayarini TOOL.T alet tablosundaki
AFC sitununa girin

= Ogretmek istediginiz NC programini segin
® AFC fonksiyonunu yazilim tusuyla etkinlestirin

Diger bilgiler: 'AFC etkinlestirme ve devre disi birakma’,
Sayfa 353

Kumanda bir 6grenme adiminda 6nce her ¢alisma bolimund
AFC.TAB tablosundaki tanimli temel ayarlari <name>.H.AFC.DEP
dosyasina kopyalar.

<name>, dgrenme kesimini gergeklestirdiginiz NC program adina
tekabil eder. Kumanda ayrica 6grenme kesimi sirasinda ortaya ¢ikan
maksimum mil performansini tespit eder ve bu degeri de tabloya
isler.

o Alet tablosunun AFC-LOAD situnu yardimiyla alete bagli
bir ayar referans performansi 6ngordigiinizde kumanda

artik bir 6grenme kesimi uygulamaz. Kumanda bu
belirtilen dederi hemen ayar igin kullanir. Alete bagl ayar
referans performansi igin degeri, dncesinde bir 6grenme
kesimiyle belirlersiniz. Kesim kosullari degistiginde, 6rn.
malzeme materyali degistiginde yeni bir 8grenme kesimi
uygulayin.

o Avyar referans performansini AFC LOAD alet tablosu
sttunu ve LOAD girisi yardimiyla NC programinda
belirtebilirsiniz! Bu sirada AFC LOAD degerini alet
gagrisiyla 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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<name>.H.AFC.DEP dosyasi, FUNCTION AFC CUT BEGIN ile
baslattiginiz ve FUNCTION AFC CUT END ile sonlandirdiginiz
bir calisma bolimune tekabil 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 ontine bir * yazar.

Diger bilgiler: "AFC temel ayarlarini tanimla", Sayfa 345
AFC.TAB tablosundaki verilerin yani sira kumanda, asagidaki ek
bilgileri de <name>.H.AFC.DEP dosyasina kaydeder:

Siitun Fonksiyon

NR Isleme bolimi numarasi

TOOL Isleme boliminin uygulanmis oldugu aletin adi
veya numarasi (diizenlenemez niteliktedir)

IDX Isleme boliminin uygulanmis oldugu aletin
indeksi (diizenlenemez niteliktedir)

N Alet cagirma igin farklilik:
= 0: Alet, alet numarasi ile gagriimistir
B 1: Alet, kendi alet adiyla gagrilmistir

PREF Milin referans yuku. Kumanda, degeri ylzdesel
olarak milin nominal performansina dayali tespit
eder

ST Bolim islemesinin durumu:

B L: Bir sonraki islemede bolim islemesi igin
ogrenme kesimi gergeklestirilir, kumanda
tarafindan ise bu satira girilmis olan degerlerin
Uzerine yazilir

= C: Ogrenme kesimi basariyla uygulandi. Bir
sonraki islemede, otomatik besleme ayari
yapilabilir

AFC Kural ayarin adi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bir galisma adimini baslatma ve sonlandirma
fonksiyonlari makineye tabidir.

Bir alete istediginiz kadar isleme adimlar 6gretebilirsiniz.
Bunu igin makine Ureticiniz ya fonksiyonu hazir hale getirir
veya milin agilabilmesi i¢in bu olasiligi fonksiyonlarla
buttnlestirir.
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6 Kullanim bilgileri:
|

Ogrenme kesimi uyguluyorsaniz kumanda bir agilir
pencerede o ana kadar tespit edilmis mil referans
performansini gosterir.

B Freze isletiminde referans performansini her an
PREF RESET yazilim tusuna basarak sifirlayabilirsiniz.
Ardindan kumanda yeni bir 6grenme asamasi baslatir.

= Ogrenme kesimi uyguluyorsaniz kumanda, mil
override degerini dahili olarak %100'e ayarlar. Bundan
sonra mil devir sayisini degistiremezsiniz.

= Ogrenme kesimi sirasinda besleme override
yardimiyla isleme beslemesini istediginiz gibi
degistirebilir ve boylece tespit edilen referans yiike etki
edebilirsiniz.

B Freze isletiminde tum igleme adimlarini 6grenme
modunda strmenize gerek yoktur. Kesim sartlarinda
gok fazla degisiklik olmayacaksa derhal ayar moduna
gecebilirsiniz. Bunun icin OGRENMEYi SONLANDIR
yazilim tusuna basin, durum degisir L'denC'ye geger.

= Ogrenme kesimini ihtiyag halinde istediginiz kadar
tekrarlayabilirsiniz. Bunun i¢in durum ST'yi manuel
olarak yeniden L'ye getirin. Programlanmis besleme
gok yuksek olmussa ve isleme adimi sirasinda
besleme override'i asin sekilde geriye dondirmek
zorundaysaniz 6grenme kesiminin tekrar edilmesi
gereklidir.

m Belirlenen referans yiikl %2 Gzerinde ise kumanda,
o6grenme (L) durumunu ayarlama (C) olarak degistirir.
Daha kuglk degerlerde adaptif besleme ayari
mumkdin degildir.

® FUNCTION MODE TURN isleme modunda
minimum referans yuku %5'tir. Daha duslk degerler
belirlendiginde de kumanda, minimum referans
yukdna kullanir. Boylece ylzdesel asin yik sinirlari da
min. %5' referans alir.
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AFC tablosunun segimi

Asagidaki adimlari uygulayarak <name>.H.AFC.DEP dosyasini
secebilir ve gerekirse dizenleyebilirsiniz:

> Program akis1 tiimce takibi isletim tlrind segin
E > Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

e » AFC ayarlan yazilim tusuna basin

i » Gerekiyorsa optimizasyonlar uygulayin

o <name>.H.AFC.DEP dosyasinin, <name>.H NC
programini islediginiz strece dizenleme igin kilitli
oldugunu dikkate alin.

Kumanda, dizenleme kilidini ancak asagidaki
fonksiyonlar islendikten sonra geri alir:

= MO02
= M30
= END PGM

<name>.H.AFC.DEP dosyasini Programlama isletim turtinde de
degistirebilirsiniz. Gerekiyorsa oradan bir ¢alisma bolimunu de
(komple satir) silebilirsiniz.

o dependentFiles (No. 122101) makine parametresi
MANUAL olmalidir, bu sayede dosya yonetiminde bagli
dosyalari gorebilirsiniz.
<name>.H.AFC.DEP dosyasini duzenleyebilmek
igin gerekirse dosya yonetimini buttin dosya turleri
gosterilecek sekilde ayarlamalisiniz (TiP SEC yazilim
tusuna basin).

Diger bilgiler: "Dosyalari’, Sayfa 90
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AFC etkinlestirme ve devre disi birakma

[REzaa g e vakaee -
BILGI x
Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

7 cALL LBL

AFC fonksiyonunu devre digi birakirsaniz kumanda derhal et
programlanmis isleme beslemesini tekrar kullanir. Devre disi

birakma 6ncesinde AFC fonksiyonu beslemeyi azaltmigsa (6rn.
asinmaya bagl olarak) kumanda, programlanmis beslemeye
kadar hizlandirir. Bu durum fonksiyonun ne sekilde devre dis

birakildigindan bagimsiz sekilde gegerlidir (yazilim tusu, besleme = =

potansiyometresi vs.). Besleme potansiyometresi alet ve malzeme N <0.000 &
.y +0.000 +0.000

hasarlarina yol acabilir! ® s |

> FMIN degerinin diisme tehdidi s6z konusuysa iglemi durdurun o i A — =

(AFC fonksiyonunu devre disi birakmayin)

> FMIN degerinin altinda kalinmasindan sonra asiri ytiklenme
reaksiyonunu tanimlayin

> Program akisi tiimce takibi tusuna basin

> Yazilim tusu gubuguna gecis yapin

> Adaptif besleme ayarini etkinlestirin: Yaziim
tusunu ACIK konuma getirin; kumanda, pozisyon
gostergesinde AFC sembollni gosterir
Diger bilgiler: "Durum gostergeleri’, Sayfa 75

> Adaptif besleme ayarini devre disi birakin: Yazilim
tusunu KAPALI konumuna getirin
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6 Kullanim bilgileri:

= Adaptif besleme ayari, Kurallar modunda etkin
konumdaysa kumanda, programlanan asiri yiklenme
reaksiyonundan bagimsiz olarak bir kapatma
reaksiyonu uygular.

m Referans mil yukinde minimum besleme
faktortinin altina dusulduginde

B Mevcut besleme, programlanan beslemenin %30
oraninda altinda kaldiginda

m  Adaptif besleme ayarini dogrudan yazilim tusu
yardimiyla devre disi birakmazsaniz fonksiyon etkin
kalir. Kumanda, yazilim tusunun konumunu elektrik
kesintisi oldugunda da kaydeder.

B Adaptif besleme ayari, Kurallar modunda etkin
konumdaysa kumanda, dahili olarak mil override
degerini %100'e getirir. Bundan sonra mil devir sayisin
degistiremezsiniz.

m  Adaptif besleme ayari, Kurallar modunda etkin
konumdaysa kumanda, besleme Override
fonksiyonunu devralrr.

= QOverride beslemesini ylkseltirseniz ayarlama
Uzerinde herhangi bir etkisi kalmaz.

B Besleme Override'ini maksimum konumu referans
alarak %10 daha fazla dusurUrseniz kumanda,
adaptif besleme ayarini kapatir. Boyle bir durumda
kumanda, ilgili uyari metnini iceren bir pencere
gosterir.

= FMAX le NC timcelerinde adaptif besleme ayari etkin
degildir.
® Bir timce ilerlemesine, etkin besleme ayarinda izin

verilir. Kumanda bu agsamada giris yerindeki kesim
numarasini dikkate alir.

Adaptif besleme ayari etkinse kumanda, ilave durum gostergesinde
gesitli bilgiler gosterir.
Diger bilgiler: "Ek durum gostergeleri”, Sayfa 78

Ayrica kumanda, pozisyon gostergesinde £y ya da 4¥ sembolini
gosterir.
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Protokol dosyasi

Ogrenme adimi sirasinda kumanda her galisma bolimd igin gesitli
bilgileri <name>.H.AFC2.DEP dosyasinda kaydeder. <name>,
ogrenme kesimini gergeklestirdiginiz NC program adina tekabul eder.
Ayar sirasinda kumanda, verileri glinceller ve gesitli degerlendirmeleri
uygular. Asagidaki veriler bu tabloda kaydedilmistir:

Siitun Fonksiyon

NR Isleme bolimi numarasi

TOOL Isleme bolimini gerceklestirmede kullanilacak aletin
ismi veya numarasi

IDX Isleme bolimini gerceklestirmede kullanilacak aletin
dizini

SNOM Milin nominal devri [U/dak]

SDIFF Mil devrinin nominal devirden arasindaki maksimum
farkin ylizde cinsinden degeri

CTIME Isleme stiresi (alet kavrama iginde)

FAVG Ortalama besleme (alet kavrama iginde)

FMIN En klgUk ortaya gikan besleme faktord. Kumanda,
degeri ylzdesel olarak programli beslemeye dayal
gosterir

PMAX Isleme sirasinda maksimum ortaya gikan mil perfor-

mansl. Kumanda, dederi ylzdesel olarak milin
nominal performansini referans alarak gosterir

PREF Milin referans yiku. Kumanda, degeri ylzdesel olarak
milin nominal performansini referans alarak gosterir

OVLD Kumandanin asin yuklenmedeki reaksiyonu:

= 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 mesaiji gosterildi
L: Guncel alet kilitlendi
-2 Asirt yuklenme reaksiyonu uygulanmamistir

BLOCK Isleme bolimuniin basladidi satir numarasi
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o Kumanda, ayar sirasinda guncel isleme suresini
belirler ve elde edilen zaman tasarrufunu ylzde olarak
gosterir. Kumanda bu degerlendirmenin sonuglarini,
protokol dosyasinin son satirina total ile saved anahtar
sOzciiklerinin arasina yazar. Pozitif zaman bilangosunda
ylzde degeri de ayni sekilde pozitiftir.

<name>.H.AFC2.DEPdosyasini segmek asagdidaki sekilde hareket
edin:

» Isletim tUrl: Program akis1 tiimce takibi tusuna
basin
@ > Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

AYA-
RI

‘ ARG ‘ » AFC ayarlar yazilim tusuna basin

TABLO
DEGER-
LENDIRME

» Protokol dosyasini goruntuleyin

Alet aginmasi denetimi

Alet tablosunda AFC-OVLD1 sitununu O'a esit olmayan bir degerle
tanimlayarak kesime iliskin alet asinma denetimini etkinlestirin.
Asir ylklenme reaksiyonu AFC.TAB situnu OVLD'ye baglidir.

Kumanda, kesime iliskin alet asinma denetimiyle baglantili olarak
sadece OVLD sutununun M, E ve L segim olasiliklarini degerlendirdigi
icin asagidaki reaksiyonlar mumkundur:

= Acllir pencere
B Etkin aletin kilittenmesi
B Yardimcl bir aletle degistirme

o AFC.TAB sUtunlar 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 147 ve Sayfa 345

Alet yiikii denetimi

Alet tablosunda AFC-OVLD2 sitununu O'a esit olmayan bir degerle
tanimlayarak kesime iliskin alet ylkUu denetimini (alet kirilmasi
kontrol() etkinlestirin.

Asir ylklenme reaksiyonu olarak kumanda her zaman bir galismay!
durdurma islemi uygular ve ek olarak glincel aleti kilitler!

o AFC.TAB sUtunlari FMIN ve FMAX, %100 degerine sahip
oldugunda adaptif besleme ayari devre disidir ancak
kesime iliskin alet ylk denetimi devam eder.

Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 147 ve Sayfa 345
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7.3  Etkin giiriltii onleme ACC
(secenek no. 145)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakiimali ve uyarlanmalidir.

Kumlama igleminde (yiiksek performansli frezeleme) blyik freze
gucu ortaya gikar. Aletin devir sayisina ve alet makinesindeki

mevcut rezonanslara ve germe hacmine (frezeleme sirasinda

kesim performansi) bagl olarak giiriiltii ortaya gikabilir. Bu glrdltd,
makine igin yuksek oranda bir baski olusturur. Bu gurilti malzeme
ylzeyinde istenmeyen isaretlere neden olur. Alet de gurtltd nedeniyle
onemli oranda ve dizensiz sekilde asinir, asir olmasi durumunda
aletin kirlmasina da neden olabilir.

Makinenin gurdltd yapma egilimini azaltmak igin HEIDENHAIN, ACC
(Active Chatter Control) ile etkili bir regtilator fonksiyonu sunar. Agir
gerilim alaninda bu regllator fonksiyonunun kullanimi 6zellikle pozitif
yonde etkilenir. ACC ile dnemli oranda daha iyi kesim performansi
mumkundur. Makine ttrtine bagli olarak talas kaldirma hacmi birgok
durumda %25'in Uzerinde artinlabilir. Ayni zamanda makine yukunt
azaltir ve aletin kullanim 6mrinu artirabilirsiniz.

o ACC, hedefe yonelik olarak kumlama islemi ve agir talas
kaldirma igin gelistirilmistir ve bu alanda son derece
etkili sekilde kullanilabilir. ACC'nin makineniz ve aletiniz
ile yapilan islemlerde hangi avantajlari sundugunu ilgili
denemeler araciliiyla belirlemeniz gerekir.
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ACC'nin etkinlestirilmesi

ACC'yi etkinlestirmek igin asagdidaki calisma adimlarini uygulamaniz

gerekir:

= |lgili alet igin TOOL.T alet tablosunda ACC siitununu Y olarak
belirleyin

= jlgili alet igin TOOL.T alet tablosunda CUT siitununda alet kesim
sayisini tanimlayin

= Milin agik olmasi gerekir

® Dis erigim frekansinin 20 - 150 Hz araliinda olmasi gerekir

ACC fonksiyonu etkinse kumanda, pozisyon gostergesinde Acc
sembollni gosterir.

ACC'yi makine igletimi igin etkinlestirme veya kisa sireli devre disl
birakma:

El
<]

> lsletim turl: Program akisi tiimce takibi,
Program akisi tekli tiimce veya El girisi ile
pozisyonlama tusuna basin

> Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

> ACC etkinlestirme: Yaziim tusunu ACIK
konumuna alin

> Kumanda, konum goéstergesinde ACC sembollinU

gosterir.
Diger bilgiler: "Durum gostergeleri’, Sayfa 75
- > ACC'yi devre disi birakin: Yazilim tusunu KAPALI
kel ack konumuna getirin
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7.4 Globale program ayarlari (segenek no. 44)

Uygulama

EProgram akis1 tamee takibi e BJProgramlama
alags toscs

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest T
birakilmali ve uyarlanmalidir. : ”
Makine Ureticiniz Global Program ayarlari fonksiyonu i =
kapsaminda ayri ayar secenekleri kilitleyebilir. |
Gergekte biylk form yapilarinda kullanilan Global Program ayarlarn &
fonksiyonu, Program akis1 tiimce takibi, Program akisi tekli
tiimce ve El girisi ile pozisyonlama isletim tirlerinde kullanima &
sunulur. Bu sayede NC programini degistirmek zorunda kalmadan
cesitli koordinat donustmleri ve ayarlar tanimlayabilirsiniz. TUm ) P e P ) ! "
ayarlar segilen NC programi lizerinde global ve bindirilmis sekilde
etki eder.
Global Program ayarlari fonksiyonu ve bunun fonksiyonlar, isletim
turleri arasinda ve kumandanin yeniden baslatiimasiyla etki eder.
Diger bilgiler: "Fonksiyonu etkinlestirme ve devre disl birakma’,
Sayfa 361
@ Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticiniz Global Program ayarlan
fonksiyonunun da ayni sekilde Manuel Isletim isletim
tdrdntin manuel dongdleri Gzerine etki edip etmedigini
tespit eder!
Global Program ayarlar fonksiyonu asagidaki ayar olanaklarini
kapsar:
Simge Fonksiyon Tanimlama
Eklenebilir ofset (M-CS) Sayfa 364
Eklenebilir temel dvr (W-CS) Sayfa 365
Kaydirma (W-CS) Sayfa 366
Yansima (W-CS) Sayfa 368
Kaydirma (mW-CS) Sayfa 369
Doniis (I-CS) Sayfa 370
Cark bindirmesi Sayfa 371
x} Beslem lizerine yazma Sayfa 374
nn
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0 Kullanim bilgileri:

®m  Kumanda, makinenizde etkin olmayan tim eksenleri,
formunuzda gri renkte gosterir.

m Deger girisleri (6rn. Cark bindirmesi degerleri ve
kaydirma degerleri) konum gostergesinin segilen olgi
biriminde mm ya da in¢ olarak tanimlanir. Agi verileri
daima derece verileridir.

® Tarama sistemi fonksiyonlari Global Program
ayarlan ogesini gegici olarak devre disi birakir.

= |slem esnasinda etkin Dinamik ¢arpisma denetimi
DCM fonksiyonunda Cark bindirmesi kullanmak
istiyorsaniz kumanda, iptal edilmis ya da durdurulmus
durumda olmalidir.
Diger bilgiler: "Genel durum gostergesi', Sayfa 75
Alternatif olarak Dinamik ¢arpisma denetimi DCM
fonksiyonunu devre disi da birakabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Carpisma denetimini etkinlestirme ve
devre digl birakma", Sayfa 340
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Fonksiyonu etkinlestirme ve devre disi birakma

Global Program ayarlari fonksiyonu ve bunun fonksiyonlari, isletim
turleri arasinda ve kumandanin yeniden baslatiimasiyla etki eder.

Global Program ayarlar fonksiyonunun istenen bir ayar segenegi
etkinlestirildiginde kumanda, konum gostergesinde asagidaki

sembolu gosterir: &

Makine Ureticisi tarafindan etkinlestirilen Global Program ayarlan
fonksiyonunun ayar segeneklerini islem oncesinde form yardimiyla
etkinlestirebilir ve devre disi birakabilirsiniz.

Program akisini iptal ettiyseniz Cark bindirmesi ve Beslem iizerine
yazma 0gelerini form yardimiyla islem sirasinda da etkinlestirilebilir
ve devre disi birakilabilirsiniz.

Diger bilgiler: "islemi kesintiye ugratma, durdurma veya iptal etme”,
Sayfa 294

Kumanda sizin tarafinizdan tanimlanan degerleri, NC programini
yeniden baslattiktan hemen sonra dikkate alir. ihtiyag halinde
kumanda, yeniden seyir menusu Uzerinden yeni konuma hareket
eder.

Diger bilgiler: "Yeniden kontura seyir", Sayfa 309

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, Cark bindirmesi ve Beslem iizerine
yazma Ogelerinin program kumandali sekilde
ayarlanmasini ve sifirlanmasini saglayan fonksiyonlari
kullanima sunabilir, or. M fonksiyonlari veya Uretici
donguleri.

Q parametre fonksiyonlari Uzerinden Global Program
ayarlan fonksiyonunun durumunu sorgulayabilirsiniz.
Diger bilgiler: Kullanici el kitaplari agik metin ve DIN/ISO
programlamasi

Form

Global Program ayarlar fonksiyonunun etkin ayar segenekleri
formda beyaz renktedir. Aktif olmayan ayar imkanlari gri kalir.

Koordinat donusidmleri icin birden fazla ayar imkani (formun sol
yarisl) etkinse etki siralamasi sari sayilarla ve oklarla gosterilir.

o Bilgi alani (formun sol Ust yarisi) ve formun sagd yarisinin
ayar imkanlari koordinat dontstmlerine etki etmedigi icin
etki siralamasinda dikkate alinmaz.

Global Program ayarlari fonksiyonunun istenen bir ayar secenegi
etkinlestirildiginde kumanda, bir NC programi segildiginde dosya
yonetimi Uzerinden bir uyari mesaji gosterir.

Bu durumda OK ile mesaji kolayca onaylayabilir veya formu
VERILERI DEGISTIR ile dogrudan ¢agirabilirsiniz.

Global Program ayarlari
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Ozel fonksiyonlar | Globale program ayarlari (segenek no. 44)

Global Program ayarlar etkinlestirme

o TUm degisiklikler OK yazilim tusuyla onaylanmalidir!

Aksi halde kumanda, form kapatilirken degisiklikleri iptal
eder, or. END tusunun kullaniimasi halinde.

GLOBAL

» GLOBAL AYARLAR yazilim tusuna basin
R e > Kumanda, formu asagidaki elemanlarla acar:

= Onay kutulari (segme kutulari), orn. ayar
imkanlarinda

m  Deger girisleriicin giris alanlar
m Cark bindirmesi igin koordinat sistemlerinin
secim menusu

» Ayar segenegini form elemanlariyla etkinlestirme
Diger bilgiler: "Form kullanimi’, Sayfa 363

» OK yazilim tusuna basin
> Kumanda, ayarlari devralir ve formu kapatir

Global Program ayarlari 6gesini devre disi birakma

o Tim degisiklikler OK yazilim tusuyla onaylanmalidir!

Aksi halde kumanda, form kapatilirken degisiklikleri iptal
eder, or. END tusunun kullaniimasi halinde.

e ET > NC programi segildikten sonra

DEGISTIR VERILERI DEGISTIR yazilim tusuna basin

aLoehL » Alternatif olarak NC programi agik durumdayken
B e GLOBAL AYARLAR yazilim tusuna basin

> Kumanda formu acar
stoen. > Tum ayar seceneklerini devre digi birakmak igin
AKTEF DEG GLOBAL AYARLAR AKTIF DEG yazilim tusuna
basin

» Alternatif olarak her bir ayar segenegini form
elemanlan yardimiyla devre disi birakin
Diger bilgiler: "Form kullanimi”, Sayfa 363

» OK yazilim tusuna basin

> Kumanda, ayarlari devralir ve formu kapatir
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Form kullanimi

Kumanda Fonksiyon

Bir sonraki ayar imkanina atlama ya da etkinlesti-
rilmis ayar imkaninda bir sonraki elemana atlama

Bir dnceki ayar imkanina atlama ya da etkinlestiril-
mis ayar imkaninda bir onceki elemana atlama

Secilmis (bir atlamayla isaretlenmis) bir segim
kutusunu etkinlestirme ve devre digi birakma

Segim menusunin aglimasi ve kapatiimasi

Segim mentsUnde gezinme

y | &

s JE . E
c
~

Segim menUsinde segimi onaylama (ve mentyd
kapatma)

EN

=1

a
- Girigleri onaylama ve formu kapatma

S Formun tamamen sifirlanmasi (istisna; Cark
seLtnLene bindirmesi koordinat sisteminin segimi)

e Geri kalan elemanlari, or. giris alanlarinin degerle-
AKTEF DE6 rini geri almadan tim ayar imkanlarini devre disi

birakma
e Son tanimlanan ayar olanaklarini etkinlestirme
RS Kumandanin yeniden baslatiimasi sonrasinda

miinferit ayar olanaklarini formdal elemanlari yardi-
miyla etkinlestirmeniz gerekir.

Son ¢agrilan form ile yapilan tim degisiklikleri iptal
KALDIR etme
i Cark bindirmesi gercek degerlerini kaydirmalara
devralma

Kosul: Cark bindirmesi ve Yer Kaydirma koordi-
nat sistemleri birbiriyle orttsutyor

o Formu ayni sekilde bir fare yardimiyla rahatca
kullanabilirsiniz.
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Bilgi alani

Global Program ayarlar1 fonksiyonunun formunda sol st yarida Ftkin &l birimi T
asagidaki igeriklere sahip bir bilgi alani bulunur: Etkin ref. noktasi no. 1
= Active unit of meas.: Deger giriglerinin olgu birimi D Atenc ety SEAIT

Diger bilgiler: "Olci sistemi secin”, Sayfa 455 2:2 ]2—

= Etkin ref. noktasi no.: Referans noktasi yonetiminin satiri
Diger bilgiler: "Referans noktasini etkinlestirin', Sayfa 214

= 3D temel devir: Referans noktasi yonetiminden hacimsel agl
Diger bilgiler: 'Genel durum gostergesi’, Sayfa 75 ve Sayfa 235

Eklenebilir ofset (M-CS)

@ Makine el kitabini dikkate alin! - [/ RlEK1enepitir ofset (m-cs)
Makine (reticiniz Global Program ayarlar fonksiyonu i "Bk N
kapsaminda ayri ayar secgenekleri kilitleyebilir.
Kinematik taniminda bulunmayan eksenler her zaman gri
renkte olur ve bu sekilde dizenleme yapilamaz!

Eklenebilir ofset (M-CS) ayar segenegi ile Global Program ayarlari
fonksiyonu, M-CS makine koordinat sisteminde bir koordinat
donlsimu sadlar.

Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS", Sayfa 126

Global Program ayarlari fonksiyonunun eklenebilir ofseti eksenlere
gore etki eder. Deger, ilgili eksene 6zel ofset icin Referans noktasi
yonetimi igerisinden eklenir.

Diger bilgiler: "Referans noktalarinin tabloya kaydi", Sayfa 208

@ 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 iliskin ofseti kullanma

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

Bir rotasyon ekseninde bir ofsette referans noktasinin dayanagi
presetToAlignAxis (No. 300203) makine parametresine baglidir.
Asagidaki islem esnasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

> Makinedeki tutumu test edin

> Gerekirse referans noktasini ofsetin etkinlestiriimesinden sonra
yeniden ayarlayin (rotasyon eksenlerinde tezgahta her zaman)

Kumanda gostergesi

= Global Program ayarlari fonksiyonunun eklenebilir ofseti gergek
deder gostergesi Uzerinde Referans noktasi yonetimi ofseti gibi
ayni etkiye sahiptir.

B Genel durum gostergesi asagidaki sembolleri gosterir:
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Referans noktas1 yonetimi ofseti i¢in bir sembol
gosterilmez!

{2y Etkin eklenebilir ofsetler (Global Program ayarlar
«5" fonksiyonunun standart sembold)

= Kumanda, ek ofset dederlerini GS sekmesindeki ilave durum
gostergesinde gosterir. Referans noktasi yonetimi ofsetleri
yalnizca Referans noktas1 yonetimi igerisinde gosterilir!

Ornek:

Hareket yolu biyitme:

B AC catal baslikl makine

® Eksantrik alet tespit noktasi (C ekseni rotasyon merkezi disinda)

m C ekseniigin presetToAlignAxis (No. 300203) makine
parametresi FALSE ile tanimlanmis

® Hareket yolu, C ekseninin bir 180° donusU yardimiyla buyatulur

® Donus Eklenebilir ofset (M-CS) ayar segenegi yardimiyla
gerceklestirilir

» Global Program ayarlar fonksiyonunu agin

» Eklenebilir ofset (M-CS) ayar secenegini C = 180° ile etkinlestirin

» Talep halinde NC programini bir L C+0 konumlandirma ile
tamamlayin

» NC programini yeniden segin

> Kumanda butun C eksen konumlandirmalarda 180° donusu
dikkate alir.

> Kumanda degistirilen alet konumunu dikkate alir.

> C ekseni konumu, referans noktasinin konumu tzerinde etkili
olmaz. Referans noktasi degistirilmemistir!

Eklenebilir temel dvr (W-CS)

@ Makine el kitabini dikkate alin! W o] WEKlenebilix temel dvr (W-CS)[0

Makine Ureticiniz Global Program ayarlari fonksiyonu
kapsaminda ayri ayar secenekleri kilitleyebilir.

Eklenebilir temel dvr (W-CS) ayar secenegi ile Global Program
ayarlarn fonksiyonu, W-CS malzeme koordinat sisteminde bir
koordinat dondsumu saglar.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 130

Global Program ayarlari fonksiyonunun ek temel donusu etkisini
surdurdr ve boylece buna dayanarak temel donts veya 3D temel
donus Uzerine etki eder. Deger bu sekilde Referans noktasi
yonetimi SPC dederine kolayca eklenmez.

Diger bilgiler: '3D temel donusu belirleme”, Sayfa 240 ve Sayfa 237
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Kumanda gostergesi
® Global Program ayarlar fonksiyonunun ek temel dontsu gercek
deger gostergesi lizerinde Referans noktasi yonetimi (SPC
slitunu) temel donlsu gibi bir etkiye sahip degildir.
®  Genel durum gostergesi asagidaki sembolleri gosterir:
E} Referans noktas1 yonetimi icerisinden etkin temel
- donus
£ Referans noktas1 yonetimi igerisinden etkin 3D
: temel donus
J:}E Etkin ek temel donts (Global Program ayarlar
fonksiyonunun standart semboli)

® Kumanda, ek temel donusun dederlerini GS sekmesindeki ilave
durum gostergesinde gosterir, Referans noktas1 yonetimi
degerlerini POS sekmesinde gosterir.

Ornek:

CAM cikisini -90° dondurun:

m Y ekseninde blyuk hareket alanli portal freze makinelerinin CAM
cikisl

B Y ekseninde sinirli hareket alaniyla kullanima sunulan islem
merkezi (X ekseninde gerekli hareket alani bulunur)

® Ham parga 90° dondirtlmds sekilde kenetlenmis (uzun taraf X
eksenine paralel)

m NC programi bu sekilde 90° donddrilmelidir (6n isaret referans
noktasi durumuna baglh)

® 90° donus Eklenebilir temel dvr (W-CS) ayar secenegi
yardimiyla dengelenmis

Global Program ayarlari fonksiyonunu agin
Eklenebilir temel dvr (W-CS) ayar segenegini 90° ile etkinlestirin
NC programini segin

Kumanda tum eksen konumlandirmalarda 90° donusu dikkate
alir.

v v v Vv

Kaydirma (W-CS)

@ Makine el kitabini dikkate alin! - | F K Kaydima (w-cs)

Makine Ureticiniz Global Program ayarlar fonksiyonu R A z L
kapsaminda ayri ayar secenekleri kilitleyebilir.

Kaydirma (W-CS) ayar secenegi ile Global Program ayarlan
fonksiyonu, W-CS malzeme koordinat sisteminde bir koordinat
dontstimu saglar.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 130

Global Program ayarlari fonksiyonunun Kaydirma (W-CS) 6zelligi
eksen bazinda etki eder. Deger, NC programinda ¢alisma duzleminin
dénmesinden 6nce tanimlanmis kaydirmaya ek olarak etki eder (6rn.
dongii 7 SIFIR NOKTASI).
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Kumanda gostergesi

Bir sifir noktasi kaydirmasina karsin NC programinda Global
Program ayarlariKaydirma (W-CS) ozelli§i gercek deger
gostergesi Uzerine etki eder.

Genel durum gostergesi asagidaki sembolleri gosterir:

NC programindaki kaydirmalar igin bir sembol
gosterilmez!

3 Etkin Kaydirma (W-CS) (Global Program ayarlan
«5’* fonksiyonunun standart sembold)

Kumanda Kaydirma (W-CS) degerlerini GS sekmesinin ek
durum gostergesinde gosterir, NC programi deg@erlerini TRANS
sekmesinde gosterir.

Ornek:
Malzeme konumunun el garki yardimiyla tespiti:

v

Dondurulmus bir yuzeyde ilave ¢alisma gereklidir
Malzeme kenetlenmis ve kaba sekilde hizalanmis
Temel devir ve referans noktasi diizlemde alinmig

Z koordinatlari bir serbest form ylzeyi nedeniyle el garki
yardimiyla tespit edilmelidir

Global Program ayarlari fonksiyonunu agin

» Cark bindirmesi 6zelligini, Malzeme (W-CS) koordinat sistemiyle

etkinlestirin

» Malzeme yuzeyini el carki yardimiyla kaziyarak tespit edin

Tespit edilen degeri Kaydirma (W-CS) icerisine
DEGER DEVRALMAK yazilim tusu yardimiyla aktarin

» NC programini baslatin
» Cark bindirmesi 6zelligini, Malzeme (WPL-CS) koordinat sistemi
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ile etkinlestirin

Malzeme ylzeyini el garki yardimiyla ince ayar igin kaziyarak
tespit edin

NC programini segin
Kumanda Kaydirma (W-CS) 6zelligini dikkate alir.

Kumanda, Malzeme (WPL-CS) koordinat sisteminde glincel Cark
bindirmesi degerlerini kullanir.
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Yansima (W-CS)

@ Makine el kitabini dikkate alin! X vansima (W-CS)

Makine Ureticiniz Global Program ayarlari fonksiyonu n i ]'f Y ;
kapsaminda ayri ayar secenekleri kilitleyebilir. :

Kinematik taniminda bulunmayan eksenler her zaman gri
renkte olur ve bu sekilde dizenleme yapilamaz!

o N
mEE

Yansima (W-CS) ayar secenegi ile Global Program ayarlar
fonksiyonu, W-CS malzeme koordinat sisteminde bir koordinat
donlsidmu sadlar.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 130

Global Program ayarlari fonksiyonunun Yansima (W-CS) ozelligi
eksen bazinda etki eder. Deger, NC programinda galisma dizleminin
dénmesinden 6nce tanimlanmis yansimaya ek olarak etki eder (orn.
dongl 8 YANSIMA).

o PLANE fonksiyonlari ya da TCPM fonksiyonu hacimsel
acilarla kullaniliyorsa doner eksenler, yansitiimis ana
eksenlere uygun olarak birlikte yansitilir. Bu asamada
doner eksenlerin formda isaretlenmis olup olmamasindan
badimsiz olarak her zaman ayni dizilim olusur.

PLANE AXIAL durumunda doner eksenlerin yansimasi
hicbir sekilde etki etmez.

Eksen acilariyla TCPM fonksiyonunda yansitilacak
eksenlerin timU formda agik sekilde isaretlenmelidir.

Kumanda gostergesi

® Global Program ayarlar fonksiyonunun Yansima (W-CS) ozelligi
ayni sekilde NC programindaki kaydirma gibi gergek deger
gostergesi Uzerinde etki etmez.

®  Genel durum gostergesi asagidaki sembolleri gosterir:
G*LD NC programinda etkin yansima

‘5? Etkin Yansima (W-CS) (Global Program ayarlan
: fonksiyonunun standart sembold)

= Kumanda Yansima (W-CS) dederlerini GS sekmesinin ek
durum gostergesinde gosterir, NC programi degderlerini TRANS
sekmesinde gosterir.

Ornek:

CAM gikisini yansitma:

®  Sag yansima kapadi icin CAM cikisl

= Malzeme sifir noktasi, ham parga merkezinde bulunur

m Bilye frezenin ve hacimsel agilari ile TCPM fonksiyonunun
merkezinde NC programi

Sol yansima kapagi tamamlanmalidir (yansima X)
Global Program ayarlar fonksiyonunu acin
Yansima (W-CS) ogesini isaretli X ile etkinlestirin
NC programini igleme

Kumanda, X ekseninin ve gerekli doner eksenin Yansima (W-CS)
ozelligini dikkate alir.

V V. v VvV n
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Kaydirma (mW-CS)

@ Makine el kitabini dikkate alin! X kaydirma (mW-CS)

Makine Ureticiniz Global Program ayarlari fonksiyonu Wz |10 v [o z o
o . A o > B o > ¢ o
kapsaminda ayri ayar secenekleri kilitleyebilir.

Kaydirma (mW-CS) ayar segenedi ile Global Program ayarlari
fonksiyonu, mW-CS malzeme koordinat sisteminde bir koordinat
dontstmu saglar.

Malzeme koordinat sistemi W-CS etkin Kaydirma (W-CS) veya etkin
Yansima (W-CS) durumunda modifiye edilmistir. Bu 6nceki koordinat
doéndstmleri olmadan Kaydirma (mW-CS) 6zelligi dogrudan W-CS
malzeme koordinat sisteminde ve boylece Kaydirma (W-CS) ile ayni
sekilde etki eder.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 130

Global Program ayarlan fonksiyonunun Kaydirma (mwW-CS) 6zelligi
eksen bazinda etki eder. Deger, etkin Kaydirma (W-CS) durumunda

oldugu gibi NC programinda galisma dizleminin donmesinden dnce
tanimlanmis kaydirmaya (6r. dongl 7 SIFIR NOKTASI) ek olarak etki

eder.

Kumanda gostergesi

= Bir sifir noktasi kaydirmasina karsin NC programinda Global
Program ayarlari fonksiyonunun Kaydirma (mW-CS) 6zelligi
gercek deger gostergesi Uzerine etki eder.

® Genel durum gostergesi asagidaki sembolleri gosterir:

NC programindaki kaydirmalar igin bir sembol
gosterilmez!

ey Etkin Kaydirma (mW-CS) (Global Program ayarlari
\El’* fonksiyonunun standart semboli)

m Kumanda Kaydirma (mW-CS) degerlerini GS sekmesinin ek
durum gostergesinde gosterir, NC programi degerlerini TRANS
sekmesinde gosterir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Doner eksenlerde kaydirma hesaplamasini (mW-CS)
makine Ureticiniz presetToAlignAxis (no. 300203)
parametresinde eksene 6zel olarak belirler.

= True (varsayilan): Malzeme hizalamaya iligkin ofseti
kullanma

m False: Kamber frezelemeye iliskin ofseti kullanma

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

Bir rotasyon ekseninde kaydirma hesaplamasi (mW-CS)
presetToAlignAxis (No. 300203) makine parametresine baglidir.
Asagidaki islem esnasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

> Makinedeki tutumu test edin
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Ornek:

CAM cikigini yansitma:

B Sag yansima kapadiicin CAM c¢ikisi

= Malzeme sifir noktasi ham parganin sol on kdsesinde bulunur

m Bilye frezenin ve hacimsel acilari ile TCPM fonksiyonunun
merkezinde NC programi

Sol yansima kapadi tamamlanmalidir (yansima X)

Global Program ayarlari fonksiyonunu agin

Yansima (W-CS) odesini isaretli X ile etkinlestirin

Malzeme sifir noktasini kaydirmak i¢in yansitilmis koordinat
sisteminde Kaydirma (mW-CS) 6desini girin ve etkinlestirin
NC programini igleme

Kumanda, X ekseninin ve gerekli doner eksenin Yansima (W-CS)
ozelligini dikkate alir.

> Kumanda, malzeme sifir noktasinin degistiriimis konumunu
dikkate alir.

vV V.V =1

v Vv

Déniis (I-CS)

@ Makine el kitabini dikkate alin! W [@] W oonis (T-cs)

Makine Ureticiniz Global Program ayarlari fonksiyonu
kapsaminda ayri ayar secenekleri kilitleyebilir.

Global Program ayarlari fonksiyonu Doniis (I-CS) ayar secenegi
ile WPL-CS calisma dizlemi koordinat sisteminde bir koordinat
dontstmu saglar.

Diger bilgiler: "Calisma dizlemi koordinat sistemi WPL-CS',
Sayfa 132

Global Program ayarlari fonksiyonunun Dontis (I-CS) 6zelligi
etkisini siirdiiriir ve boylece buna dayanarak dondurulmus

bir galisma duzlemi Uzerine etki eder. Deger, NC programinda
tanimlanmis rotasyona (6rn. dongii 10 DONME) eklenir.

Kumanda gostergesi

® Global Program ayarlari fonksiyonunun Doniis (I-CS) ozelligi
ayni sekilde NC programindaki donus gibi gercek deger
gostergesi Uzerine etki etmez.

®  Genel durum gostergesi asagidaki sembolleri gosterir:

NC programindaki doniigler igin bir sembol gosteril-
mez!

3 Etkin Doniis (I-CS) (Global Program ayarlari fonksi-
«E’* yonunun standart semboli)

= Kumanda Dontiis (I-CS) degerlerini GS sekmesinin ek durum
gostergesinde gosterir, NC programi degerlerini TRANS
sekmesinde gosterir.

370 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022



Ozel fonksiyonlar | Globale program ayarlari (segenek no. 44)

Cark bindirmesi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz Global Program ayarlari fonksiyonu
kapsaminda ayri ayar secenekleri kilitleyebilir.

Cark bindirmesi ile Global Program ayarlar fonksiyonu, bir NC
programinin islenmesi sirasinda eksenlerin bindiriimis sekilde
hareket etmesini saglar. Cark bindirmesi igin etki eden koordinat
sistemi bu asamada Coordinate system secim menusu yardimiyla
secilebilir.

Simge Fonksiyon

Cark bindirmesi, M-CS makine koordinat sisteminde
etki eder
Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS",
Sayfa 126

Cark bindirmesi W-CS malzeme koordinat sisteminde
etki eder
Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS",
Sayfa 130

dn Cark bindirmesi modifiye edilmis mW-CS malzeme

= koordinat sisteminde etki eder

Diger bilgiler: "Kaydirma (mW-CS)", Sayfa 369

[x cark bindirmesi

Koordinat sistemi

[Makine (M-cS)

|V|

Maks deg Grgk dgr

X |10 [0

Yy [10 [2.56]

z o [0

A o ° |0 "
B o = o °
c o o °
u o lo

V ]0 ]0

1 |o [0

vT |0 [0

[T VT degerini geri alin

Cark bindirmesi, WPL-CS ¢alisma duzlemi koordinat
sisteminde etki eder

Diger bilgiler: "Calisma dizlemi koordinat sistemi WPL-
CS', Sayfa 132

=

o Koordinat dontstmleri, NC programi veya
Global Program ayarlari fonksiyonu yardimiyla
etkinlestirilmemisse Cark bindirmesi tim koordinat
sistemlerinde ayni sekilde etki eder.

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

Secim menusunde segilen koordinat sistemi, Global program
ayarlarinin GPS etkin olmamasina ragmen ayni sekilde Cark
bindirmesi 6gesine M118 ile etki eder. Cark bindirmesi sirasinda
ve takip eden islem esnasinda garpisma tehlikesi vardir!

» Formdan gikmadan once daima Makine (M-CS) koordinat
sistemini se¢in
> Makinedeki tutumu test edin
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Maks deg situnundaki giriglerle el carki yardimiyla hangi eksenlerin
ve maksimum ne kadar mesafeyle hareket edebilecegini tanimlayin.
Giris degeri pozitif ve negatif hareket edebilecegi igin maksimum yol,
giris degerinin iki katr buyudklugtnde olur.

Kumanda, Grgk dgr stitununda el garki yardimiyla hareket eden ve
eksene 6zel yolu gosterir.

Grgk dgr manuel olarak da duzenlenebilir. Ancak yine de

guncel Maks deg Uzerine ¢ikan bir deder girerseniz degeri
etkinlestiremezsiniz. Bu asamada yanlis deger kirmizi gosterilir.
Kumanda ayrica bir uyari mesaji gosterir ve formun kapatiimasini
engeller.

Fonksiyon etkinlestirilirken bir Grek dgr girisi yapiimissa kumanda,
yeniden seyir menusu uzerinden yeni konuma hareket eder.

Diger bilgiler: "Yeniden kontura seyir", Sayfa 309

o DEGER DEVRALMAK yazilim tusu yardimiyla Grek dgr
sUtunundaki degerleri eksene ozel olarak Global Program

ayarlan fonksiyonunun kaydirmalarina devralabilirsiniz.
Devralma yalnizca ana eksenlerde yapilabilir. Ayrica
burada koordinat sistemleri orttismelidir.
Diger bilgiler: "Kaydirma (W-CS)", Sayfa 366 ve
Sayfa 369
Degerleri devralma durumunda kumanda, Grgk dgr
sUtununun giris alanlarini geri alr.

Birden fazla devralma durumunda kumanda,
kaydirmalardaki degerleri ekler.

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

Cark bindirmesi icin her iki secenek, M118 ile ve Global program
ayarlar GPS yardimiyla ayni anda etki ederse tanimlar birbirini
karsilikli olarak ve etkinlestirme siralamasina bagli olarak etkiler.
Cark bindirmesi sirasinda ve takip eden islem esnasinda
garpisma tehlikesi vardir!

> Bir Cark bindirmesi tipi kullanin

> Global Program ayarlar fonksiyonunun tercih edilen Cark
bindirmesi 6gesini kullanin

> Makinedeki tutumu test edin

HEIDENHAIN, Cark bindirmesi ile ilgili her iki segcenegin ayni anda
kullaniimasini onermez. M118 NC programindan ¢ikarilamiyorsa
en azindan program segiminden once GPS 6gesinin Cark
bindirmesi fonksiyonu etkinlestirilmelidir. Bu sayede kumandanin
GPS fonksiyonunu kullanmasi ve M118 6gesini kullanmamasi
saglanir.
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o Kullanim bilgileri:

= Kumanda, makinenizde etkin olmayan tim eksenleri,
formunuzda gri renkte gosterir.

m Deger girigleri (Or. Cark bindirmesi degerleri ve
kaydirma degerleri) pozisyon gostergesinin segilen
Olgu biriminde mm veya ing olarak tanimlanir. Agl
verileri daima derece verileridir.

= |slem sirasinda etkin Dinamik ¢arpisma denetimi
DCM fonksiyonunda Cark bindirmesi 6Jesini
kullanmak istiyorsaniz kumanda, iptal edilmis veya
durdurulmus durumda olmalidr.
Diger bilgiler: "Genel durum gostergesi', Sayfa 75
Alternatif olarak Dinamik carpisma denetimi DCM
fonksiyonunu devre disi da birakabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Carpisma denetimini etkinlestirme ve
devre disi birakma', Sayfa 340

Kumanda gostergesi
® Her iki Cark bindirmesi secenegi gercek deder gostergesi
Uzerine etki eder.
®  Genel durum gostergesi asagidaki sembolleri gosterir:
M118 fonksiyonu i¢gin bir sembol gosterilmez!

@? Etkin Cark bindirmesi (Global Program ayarlar
: fonksiyonunun standart semboli)

®m Kumanda, her iki Cark bindirmesi seceneginin degerlerini POS
HR sekmesindeki ek durum gostergesinde gosterir.

= Kumanda, POS HR sekmesindeki durum gostergesinde Maks
deg 6gesinin M118 lizerinden mi yoksa Global program ayarlari
dzerinden mi tanimlandig§ini gosterir.

Sanal alet ekseni VT

Cark bindirmesi guncel olarak etkin alet yontunde de
uygulayabilirsiniz. Bu asamada guncel alet ekseni, dnceki Z alet
ekseni yonline uygun olmayan sanal eksen VT olur. Bu fonksiyonu
etkinlestirmek icin formda VT (Virtual Toolaxis) satir mevcuttur.
Sanal eksende el garki ile hareket edilen dederler temel ayarda (onay
kutusu bosg) alet dedistirme durumunda da etkin kalir. VT degerini
sifirlama fonksiyonu Uzerinden bu tutumu degistirebilirsiniz.

Sanal VT ekseni etkin aletlerle calisma durumunda siklikla gereklidir,
orn. egimli delikleri donduridlmus galisma duzlemi olmadan dretmek
igin.

o Sanal VT eksen yontindeki Cark bindirmesi igin bir
PLANE fonksiyonlari veya TCPM fonksiyonu gerekli
degildir.
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Sanal VT alet ekseninin gostergesi

Kumandanin degerleri gosterebilmesi igin Cark bindirmesi bir VT >
0 ile 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 gosterir.

Beslem lizerine yazma

@ Makine el kitabini dikkate alin! [T Besleme faktori
Makine Ureticiniz Global Program ayarlari fonksiyonu |—1 00 o

kapsaminda ayri ayar secenekleri kilitleyebilir.

Beslem lizerine yazma ayar imkani ile Global Program ayarlan
fonksiyonu glincel ¢alisma beslemesinin maniptle edilmesini saglar.
Giris, yuzdesel degere uygundur. Giris araligi %1 ila maks. %1000
olarak uzanir.

o Guncel galisma beslemesi, programlanmis beslemeden
ve besleme potansiyometresinin guncel konumundan
elde edilir.

o Global Program ayarlari fonksiyonunun Beslem iizerine
yazma ayar segenedi programlanmis hizli hareket
tzerinde etki etmez (FMAX).

Butiin beslemeler, besleme sinirlamasi yardimiyla

(F MAX yazilim tusu) sinirlandirilabilir. Global Program
ayarlan fonksiyonunun Beslem iizerine yazma 6gesi
sinirlandiriimis besleme Uzerine etki etmez!

Diger bilgiler: "Besleme sinirlandirmasi F MAX",

Sayfa 199

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!

é&l Etkin Beslem lizerine yazma (Global Program
: ayarlari fonksiyonunun standart semboli)

F TUm manipulasyonlarin ve boylece guncel beslemenin
sonucu

® Kumanda, Besleme faktorii degerini GS sekmesindeki ilave
durum gostergesinde gosterir.
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7.5 Sayag¢ tanimlama

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonu makine Ureticiniz devreye alrr.

FUNCTION COUNT fonksiyonuyla NC programindan basit bir sayaci
kontrol edebilirsiniz. Bu sayacla or. tamamlanmis malzemelerin
sayimini yapabilirsiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:

> Yazilim tusu gubudunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin

» PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

PROGRAM
FONKS .

FUNCTION
COUNT

BILGI

Dikkat, veri kaybi yaganabilir!

» FUNCTION COUNT yazilim tusuna basin

Kumanda sadece bir sayaci yonetir. Sayaci sifirlayarak bir NC
programi isliyorsaniz baska bir NC programinin sayag ilerlemesi
silinir.

» Islem 6ncesinde bir sayacin etkin olup olmadigini kontrol edin

» Saya¢ durumunu gerekirse not edin ve islem sonrasinda MOD
menusune yeniden ekleyin

o Guncel sayag durumunu dongu 225 ile kaziyabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: isleme Donglerinin Programlanmasi
Kullanicr El Kitabi

Program Testi igletim tiiriinde etkisi

Program Testi isletim tirinde sayaci simule edebilirsiniz. Burada
sadece NC programinda dogrudan tanimlamis oldugunuz sayag
durumu etki eder. MOD menUstndeki sayag durumu degismez.

Program akis tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi igletim
tiirlerinde etki

MOD menusundeki sayag durumu sadece Program akis1 tekli
tiimce ve Program akis1 tiimce takibi isletim turlerinde etki eder.

Saya¢ durumu kumanda yeniden baslatildiginda da korunur.
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FUNCTION COUNT tanimlayin
FUNCTION COUNT fonksiyonunun sundugu ozellikler:

Yazilimtusu  Fonksiyon

FUNCTION Sayacl 1'e ylkseltin
- COUNT |
INC
FUNGTION Sayaci sifirlama
 COUNT |
RESET
T Ngmmal sgylyl (hedef deger) bir degere alma
| Girig degeri: 0 — 9999
FUNCTION Sayaci bir degere alma
| count |
S| Girig degeri: 0 — 9999
FuNoTION Sayaci bir deger artirma
—Wﬂ— .. o .
|| Giris degeri: 0 — 9999
FUNCTION NC programini, hala tamamlanmasi gereken
nebent parcgalar varsa bu etiketten itibaren tekrarlayin

Sayag durumunu sifirlama
islemlerin nominal adedini girin
Atlama etiketini girin

isleme

Sayag durumunu artirin

Hala tamamlanmasi gereken pargalar varsa iglemi tekrarlayin

o
=
=
(]
=

w
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7.6 Tespit ekipmanlari denetimi (segenek no.

40)

Tespit ekipmani denetimi

Tespit ekipmanlari denetimi fonksiyonuyla baglama durumlarini
goruntuleyebilirsiniz ve garpismalar bakimindan denetleyebilirsiniz.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

birakilmali ve uyarlanmalidir.

bulabilirsiniz.

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest

Makine Ureticisi asma noktasi ile tespit ekipmanlarinin
yerlestirilmesi icin referans noktasini belirler.

Asma noktasi siklikla kinematik zincirin sonunda, orn. bir
yuvarlak tezgahin ortasinda, bulunur.

Asma noktasinin pozisyonunu makine el kitabinda

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

bulunur.

kullanin

BILGI

Tespit ekipmanlari denetiminin tanimli baglama durumu gercek
makine durumuna uygun olmalidir, aksi halde ¢arpisma tehlikesi

> Tespit ekipmaninin makinedeki pozisyonunu olgin
» Olgim degerlerini tespit ekipmanlar konumlandirmasi icin

> NC programlarini Program Testi isletim tirinde test edin

Tespit ekipmanlarini ige aktarmak icin kosullar:
= Kinematik makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis olmalidir
= Tespit ekipmanlari dosyasi uygun formatta hazir bulunmalidir

Genel bakis

Yazilim tusu Fonksiyon

SELECT SELECT FIXTURE

sssss

sssss

Anlami

Tespit ekipmanlarinin uygun formatta
sisteme baglanmasi:
® CFG dosyasil
Diger bilgiler: "CFG formatinda tespit
ekipmanlarinin kullaniimasi’, Sayfa 380
= M3D veya STL dosyasl
Diger bilgiler: "3D modellerini dogrudan

tespit ekipmani olarak kullanma”,
Sayfa 384

REsET RESET FIXTURE

Tespit ekipmanlarini kaldirin

Diger bilgiler: "Tespit ekipmanini malze-
me kaldirma simulasyonundan kaldirin’,
Sayfa 379
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Programlama uyarilari:

® Bir CAM sistemi kullanilirken baglama durumunu post islemci
yardimiyla gikarin.

m Tespit ekipmanlariniz igin merkezi bir dizin olusturun, érn. TNC:
\system\Fixture.

= HEIDENHAIN, tekrarlanan baglama durumlarinin standart alet
boyutlarina uygun varyantlar, orn. farkli baglama boyutlari igeren
mengene, seklinde kumandaya kaydedilmesini tavsiye eder.

Bircok tespit elemanini kaydederek yapilandirma zahmeti
olmadan igleminiz i¢in uygun tespit ekipmanini segebilirsiniz.

Uygulama

Malzeme kaldirma simiilasyonu igin tespit ekipmani segin

Segilen baglama durumu, simulasyon veya isleme sirasinda
garpisma bakimindan kontrol edilir.

Makine isletim tdrlerinde ve Program Testi isletim tiriinde
birbirlerinden bagimsiz olarak farkli tespit ekipmanlari
yUkleyebilirsiniz.

Bir tespit ekipmanini ylklemek igin asagidaki sekilde hareket edin:

» Programlama isletim tdrind segin
» SPEC FCT tusuna basin
oA » PROGRAM VARS. yazilim tusuna basin

VARS .

4

» TSPT EKPMNI yazilim tusuna basin

TSPT EKPMNI

4

SELECT FIXTURE yazilim tusuna basin

Kumanda FIXTURE SELECT diyalogunu agar.

DOSYA SEC yaziim tusuna basin

Kumanda, bir segim penceresi acar.

Dosya tipi: alaninda segim mentsu yardimiyla

Tiim dosyalar 6Jesini segin

Istediginiz tespit ekipmani dosyasini segin:

= Diger bilgiler: "CFG formatinda tespit
ekipmanlarinin kullaniimasi’, Sayfa 380

= Diger bilgiler: "3D modellerini dogrudan tespit
ekipmani olarak kullanma", Sayfa 384

> OK 6gesini segin
> Kumanda tespit elemanini ytkler.

SELECT
FIXTURE

DOSYA
SEG

vVvVvVYyyVvey

v
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Baglama durumunu makine isletim tiirlerinden alin

Bir tespit ekipmani icin programlanmis olan segime alternatif olarak
guncel baglama durumunu makine isletim turlerinden de alabilirsiniz.

Mevcut bir baglama durumunu makine isletim tirlerinden almak igin
asagidaki sekilde hareket edin:

» Program Testi isletim tirind segin

o » HAM PARGA iSLV. MEKAN yazilim tusuna basin
SLV.

» GUNCEL MAKINE DURUMUNU DEVRAL yaziim
é tusuna basin
> Kumanda mevcut baglama durumunu alir.

o Makine isletim tdrlerinde higbir tespit ekipmani
secilmemisse bu durumu da alabilirsiniz ve boylece
Program Testi isletim tiriinde etkin bir tespit ekipmanini
kaldirabilirsiniz.

Tespit ekipmanini malzeme kaldirma simiilasyonundan kaldirin

Bir tespit ekipmanini similasyondan kaldirmak igin asagidaki sekil-
de hareket edin:

» SPEC FCT tusuna basin
p— » PROGRAM VARS. yazilim tusuna basin

VARS .

> TSPT EKPMNI yaziim tusuna basin

TSPT EKPMNI

e » RESET FIXTURE yazilim tusuna basin
FIXTURE > Kumanda tespit ekipmanini similasyondan siler.
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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 yontemlerini gortintlleyebilirsiniz.

CFG dosyalari tespit ekipmanlariyla ilgili olarak asadidaki segenekleri
sunar:

= Tespit ekipmanlarini geometrik bigimler yardimiyla dogrudan CFG
dosyasinda tanimlama

Diger bilgiler: "Geometrik bigimi tanimlayin®, Sayfa 383

B Tespit ekipmanlarini harici 3D modeller yardimiyla tanimlama
Diger bilgiler: "3D model ekleme', Sayfa 383

NC programinda bir CFG dosyasinin agilmasi igin ornek:

Diger bilgiler: "Uygulama", Sayfa 378

CFG dosyasini olugturun
Bir CFG dosyasi olusturmak igin asagidaki gibi hareket edin:
> Yeni dosyayl olusturmak istediginiz dizini segin
» Imleci sag pencerede konumlandirin
vent » YENI DOSYA yazilim tusuna basin
T » CFG uzantili dosya adini girin
> Girisi onaylayin
> Kumanda CFG dosyasini olusturur.
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Editorler

Bir CFG dosyasini agtiginizda kumanda once bir agilir pencere
gosterir. Bu pencerede CFG dosyasini duzenlemek icin hangi editoru
kullanmak istediginizi segersiniz.

o HEIDENHAIN, CFG dosyalarinin yapilandiriimasi
ve degistiriimesi igin KinematicsDesign 6desinin
kullanilmasini 6nerir. Grafiksel destek sayesinde hatalar
daha kolay tespit edilip giderilebilir.

Diger bilgiler: "CFG formatindaki tespit ekipmanlarini
KinematicsDesign ile olusturma”, Sayfa 382

Kumanda, CFG dosyalarini dizenlemek igin asagdidaki editorleri
sunar:

= KinematicsDesign .
= Tespit ekipmanlarini grafik destekle dlizenleme
B Yanlig girislerde geri bildirim s
m Donuslmleri ekleme
® Yeni 0geler ekleme e
3D modeli (M3D veya STL dosyalari)
Silindir
Prizma
Dikdortgen prizma
Kesik koni
= Delik
® Leafpad
= Metinler igin arama fonksiyonu
= Tespit ekipmanlarini grafik destek olmadan diizenleme
m Belirsiz karma aleti
= Metinler igin arama fonksiyonu
iki CFG dosyasini karsilastirma
Dosyalar arasinda igerik aligverisi
Tespit ekipmanlarini grafik destek olmadan diizenleme

reA@@+008880 515
s e

[vice_conta_taie.crg - arfuse.
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CFG formatindaki tespit ekipmanlarini KinematicsDesign
ile olusturma

CFG dosyasini KinematicsDesign ile diizenleme

Bir CFG dosyasini KinematicsDesign ile dizenlemek igin asagidaki
gibi hareket edin:

CFG dosyasini agin

Kumanda Uygulama? penceresini agar.
KinematicsDesign secin

OK 0gesini segin

> Kumanda KinematicsDesign uygulamasini agar.

vV VvV Yy

Carpisma nesnesi igeren tespit ekipmani girigi olusturma

GCarpisma nesnesi igeren bir tespit ekipmani olusturmak igin asagr-
daki gibi hareket edin:

> Tespit ekipmani ekle secin
ﬂ > KinematicsDesign CFG dosyasinda yeni bir tespit

ekipmani girisi olusturur.

> Tespit ekipmani igin Keyname girin, orn. sikma
cenesi

> Girisi onaylayin

> KinematicsDesign girisi uygular.

» imleci bir seviye asagi hareket ettirin

'lif > Carpisma nesnesi ekleyin secin
&I » Girisi onaylayin
> KinematicsDesign yeni bir carpisma nesnesi
olusturur.
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Geometrik bi¢imi tanimlayin

KinematicsDesign yardimiyla gesitli geometrik bigimler
tanimlayabilirsiniz. Birgok geometrik bigimi birbirine baglarsaniz
birgok tespit ekipmani yapabilirsiniz.

KinematicsDesign icerisinde olusturulan geometrik
formlari 3D modellerle de kombine edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "CFG fonksiyonlarinin listesi’, Sayfa 385

Bir geometrik bigcimi tanimlamak i¢in asagidaki sekilde hareket
edin:

>

Carpisma nesnesi iceren tespit ekipmani girisi olusturma
» Carpisma nesnesinin altindaki ok tusunu secin

Istediginiz geometrik bigimi segin, 6rn. dikdortgen

prizma

» Dikdortgen prizmnanin pozisyonunu tanimlayin,
on.X=0,Y=02=0

» Dikdortgen prizmanin boyutlarini tanimlayin,
orn. X =100,Y = 100,Z = 100

> Girisi onaylayin

> Kumanda tanimlanan dikdortgen prizmayi grafikte

gosterir.

3D model ekleme
CFG dosyalarina 3D model eklemek igin on kosul:

Eklenen 3D modeller kumandanin gereksinimlerine uygun
olmalidir

Diger bilgiler: "3D modellerini dogrudan tespit ekipmani olarak
kullanma", Sayfa 384

Bir 3D modeli tespit ekipmani olarak eklemek icin asagidaki sekilde
hareket edin:

>

=

:
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Carpisma nesnesi igeren tespit ekipmani girisi olusturma

» Carpisma nesnesinin altindaki ok tusunu secin

3D modeli ekleyin segin

Kumanda Open file penceresini acar.

Istediginiz STL veya M3D dosyasini segin

OK 6gesini segin

Kumanda secilen dosyaya ekler ve dosyayi grafik
penceresinde gosterir.
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Tespit ekipmanini yerlestirin

Eklenen tespit ekipmanini, drn. harici bir 3D modelin yonelimini
duzeltmek igin, istediginiz gibi konumlandirabilirsiniz. Bunun igin
istediginiz eksenlerin hepsine donusumler ekleyin.

cEr e @E+00B00T 1

Bir tespit ekipmanini KinematicsDesign ile konumlandirmak icin
asagidaki gibi hareket edin:

> Tespit ekipmanini tanimlayin o
= Diger bilgiler: "Geometrik bicimi tanimlayin', Sayfa 383
® Diger bilgiler: "3D model ekleme", Sayfa 383

» Konumlandirilacak 6genin altindaki ok tusunu
= Secin

@
)
©
'l
El

Doniisiimii ekleyin secin

Donusum icin Keyname girin, orn. Z kaymasi
Dontsum icin eksen segin, orn. Z

Donusum icin deger secin, orn. 100

Girisi onaylayin

KinematicsDesign doniisimu ekler.
KinematicsDesign donlsimd grafikte gosterir.

g
E=

VVVvYy VvV VvV VvVyYy

3D modellerini dogrudan tespit ekipmani olarak kullanma

Tespit ekipmani dosyalarinin yonelimi

Tespit ekipmani modelinin CAD sistemindeki yonelimi serbestce
segilebilir ve bu nedenle her zaman makinenin tespit ekipmaninin
yonelimine uygun olmaz.

Tespit ekipmanlarinin yonelimine iliskin 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 tizerine oturtulabilecek sekilde ayarlayin.

o Gerekli diizeltmeleri yalnizca bir CFG dosyasli yardimiyla
dogrudan kumandada yapabilirsiniz.

Diger bilgiler: "CFG formatinda tespit ekipmanlarinin
kullaniimasl”, Sayfa 380
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STL formatinda tespit ekipmanlarinin kullaniimasi

STL dosyalarindan tespit ekipmanlarini ice aktarmak igin kosullar:
= maks. 20.000 dggen

= Uggenler agi kapali bir zarf olusturur

Yazilim secenegi no. 152 CAD Model Optimizer ile taleplere uygun
olmayan STL dosyalarini uyarlayabilir ve tespit ekipmani olarak
kullanabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Agik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi

STL dosyalariyla hem tekil bilesenleri hem de tiim yapi gruplarini
hareketsiz tespit ekipmani olarak gorinttleyebilirsiniz. STL
formati ozellikle sifir noktasi baglama sistemlerinde ve tekrarlanan
baglamalarda faydalidir.

Bir STL dosyasI kumandanin gereksinimlerini kargilamiyorsa
kumanda bir hata mesaji verir.

NC programinda bir STL dosyasinin agilmasi igin ornek:
FIXTURE SELECT "JAW_CHUCK.STL"

M3D formatinda tespit ekipmanlarinin kullaniimasi

Bir M3D dosyasini tespit ekipmani olarak kullanmak igin dosya M3D
Converter yazihmiyla hazirlanmali ve test edilmelidir.

M3D Converter agadidaki dosya tiplerinden M3D dosyalari
olusturabilir:

B STL

= STEP (STP)

M3D, HEIDENHAIN firmasina ait bir dosya tipidir. HEIDENHAIN
firmasinin Ucretli M3D Converter programiyla hatali 3D modellerini
test edebilir, sadelestirebilir ve bdylece bunlarin tespit ekipmani
olarak kullanilabilmesini saglayabilirsiniz. Gergeklestirilen
donlstirme islemi sayesinde M3D dosyalari kumanda tarafindan
STL dosyalarindan daha hizli yiklenebilirler.

NC programinda bir M3D dosyasinin agiimasi igin drnek:

FIXTURE SELECT "DEVICE.M3D"

Diger bilgiler: "Uygulama", Sayfa 378

CFG fonksiyonlarinin listesi

Genel bilgiler

Hem STL hem de M3D dosyalarini CFG dosyalarina birgok kez
ekleyebilirsiniz.

0 HEIDENHAIN, tespit ekipmanlarini dizenlemek igin
KinematicsDesign programinin kullaniimasini tavsiye
eder.
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CFG fonksiyonlar

Her 6genin kendine ait bir key'i vardir. Bir key kesin olmalidir 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
fibe sh3D(key: =" Fi xture_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

Cf gKi nSi mpl eTrans(key:
dir: =X, val : =0)

" XShi ft Fi xture", X ekseninde kayma

Bir kayma veya rotasyon gibi eklenen donisimler
kinematik zincirde takip eden dgelerin hepsine etki

ederler.

Cf gKi nSi npl eTrans(key: =" CRot 0", C ekseninde rotasyon

dir: =C, val : =0)

CfgCMO ( key:="fixture", Tespit ekipmaninda bulunan donudsumlerin hepsi-

primtives:= ["XShiftFixture”,"CRot0", ni tarif eder. active := TRUE parametresi tespit

Fi xture_body"], ekipmani icin carpisma denetimini etkinlestirir.

active :=TRUE, nane :="") . - .
CfgCMO carpisma nesnelerini ve donisudmleri
igerir. Cesitli dontstimlerin diizenleme sekli tespit
ekipmaninin bilesimiicin onemlidir. Bu durumda
XShiftFixture donisimu, CRot0 donisimundn
rotasyon merkezini kaydirir.

Cf gKi nFi xModel (key: ="Fi x_Model ", Tespit ekipmaninin tanimi

kinOojects:=["fixture"]) CfgKinFixModel bir veya birden fazla CfgCMO

elemant icerir.

Geometrik bigimler

Basit geometrik bigimleri ya KinematicsDesign ile ya da dogrudan
CFG dosyast iginde kendi garpisma nesnenize ekleyebilirsiniz.

Eklenen geometrik bigimlerin hepsi st seviye CfgCMO'nun alt
ogeleridir ve burada primitives olarak listelenir.

Asagidaki geometrik nesneler kullanima sunulur:

Fonksiyon Tanimlama

Cf gCMOCuboi d ( key: ="FI XTURE_Cub", Bir dikdortgen prizmanin tanimi
vertex:=[ 0, 0, 0],

edgelLengths: = [0, 0, 0],

name: ="" )

Cf gCMOCy| i nder ( key: ="FI XTURE_Cyl ", Bir silindirin tanimi

dir:=2Z,

bottomCenter:= [0, 0, 0],

radi us: =0, height: =0, name:="")

Cf gCMOPri sm ( key: ="FI XTURE_Pris_002", Bir prizmanin tanimi

hei ght: =0, polygonX:=[], polygonY:=[],

name: =" " origini=[ 0, 0. 0] ) Bir prizma birgok ¢okgen ¢izgisi Uzerinden ve

yUkseklik girilerek tarif edilir.
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CFG soz dizimi elemanlari
Farkl CFG fonksiyonlari kapsaminda asagidaki s6z dizimi elemanlari

kullanilirlar:
Fonksiyon Tanimlama
key:= "" Fonksiyonun adi
dir:="" Donldsimun yond, orn. X
val ;= "" Deger
name:= "" Carpismada gosterilen ad (opsiyonel girig)
filename:= "" Dosya adi
vertex:= [ ] Kupun konumu
edgelLengths: = [ ] Bir dikdortgen prizmnanin boyutu
bottomCenter:= [ ] Bir silindirin merkezi
radi us: =[ ] Bir silindirin yarigapi
hei ght:= [ ] Geometrik nesnenin yuksekligi
pol ygonX: = [ ] Cokgenin X lzerindeki gizgisi
polygonY:= [ ] Cokgenin Y Uizerindeki gizgisi
]

origin:=| Gokgenin orijini

Ornek:
Segilen tespit ekipmani bileseninin X ekseninde 10 mm kaydirimasi
Cf gKi nSi npl eTrans(key: =" XShi ft Fi xture", dir: =X, val: =10)

Ornek:
Segilen tespit ekipmani bileseninin C ekseni ekseninde 45° donmesi
Cf gKi nSi npl eTrans(key: =" CRot 45", di r: =C, val : =45)

Bir mengenenin CFG tanimi igin ornek

KinematicsDesign programina alternatif olarak, tespit ekipmani
dosyalarini uygun kodla bir metin editort iginde veya dogrudan CAM
sisteminden gikararak olusturabilirsiniz.

Diger bilgiler: 'CFG formatinda tespit ekipmanlarinin kullaniimast’,
Sayfa 380

Bu ornekte, iki hareketli genesi olan bir mengeneye ait CFG
dosyasinin soz dizimi gosterilir.
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Kullanilan dosyalar

Mengene farkli STL dosyalarindan bir araya getirilir. Mengene
geneleri ayni yapida olduklarindan bunlari tanimlamak igin ayni STL
dosyasi kullanilr.

Kod Aciklama

Cf gCMOMesh3D Mengenenin govdesi
(key: ="Fi xture_body",

filename: ="vice_47155. STL",

name: ="")

Cf gCMOMesh3D Mengenenin birinci genesi
(key:="vice_jaw_1",

filenanme: ="vice_jaw_47155. STL",

name: ="")

Cf gCMOMesh3D Mengenenin ikinci genesi
(key: ="vice_jaw_ 2",

filenanme: ="vice_jaw_47155. STL",

name: ="")

Sikma genisligi tanimi
Mengenenin sikma genislidi bu ornekte birbirine bagimli iki dondstim
Uzerinden tanimlanir.

Kod Agiklama

Cf gKi nSi npl eTr ans Mengenenin Y yonidndeki sikma genisligi 60 mm
(key: ="TRANS_openi ng_wi dt h",
dir:=Y, val:=-60)

Cf gKi nSi npl eTr ans Mengenenin birinci genesinin Y yonindeki konumu
(key: ="TRANS_openi ng_wi dt h_2", 30 mm
dir:=Y, val:=30)

Tespit ekipmaninin calisma alaninda konumlandirmasi

Tanimli tespit ekipmani bilesenlerinin konumlandiriimasi farkl
dontsutmler Uzerinden yapilir.

Kod Aciklama

Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_X", dir: =X, val:=0) Tespit ekipmani bilesenlerinin konumlandi-
Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_Y", dir:=Y, val:=0) rilmasi
Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_Zz", dir:=2Z, val:=0)

Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_Z_vice_j aw",

Tanimli mengene genesini dondirmek igin

dir:=2, val:=60) bu ornekte bir 180° donus eklenir. Her iki
Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_C 180", mengene genesi igin de ayni baslangig
dir:=C, val:=180) modeli kullanildigr igin bu gereklidir.

Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_SPC", dir:=C, val:=0) Eklenen doniis, doniis zincirinde takip eden
Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_SPB", dir: =B, val:=0) bilesenlerin hepsine etki eder.
Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_SPA", dir:=A, val:=0)
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Tespit ekipmaninin birlestirilmesi

Tespit ekipmaninin simtlasyonda dogru gorinttlemek icin cisimlerin
ve donusumlerin hepsi CFG dosyasinda bir araya getirilmelidir.

Kod

Agiklama

CfgCMO (key: ="FI XTURE", primtives:= [
" TRANS_X",

" TRANS_Y",

"TRANS_Z",

" TRANS_SPC",

" TRANS_SPB",

" TRANS_SPA",

"Fi xture_body",

"TRANS_Z_vice_jaw',

"TRANS_openi ng_wi dt h_2",

"vice_jaw_1",

"TRANS_openi ng_wi dt h",

"TRANS_C_180",

"vice_jaw_2" ], active:=TRUE, nanme:="")

Tespit ekipmaninin tanimlanmasi
Birlestirilen tespit ekipmani bir tanimlama igermelidir.

Tespit ekipmaninin igerdigi dontstumler ve
cisimlerin bilesimi

Kod

Agiklama

Cf gKi nFi xModel (key: ="FI XTURE1",
ki nObj ects: =["FI XTURE"])

NC-Solutions'daki ornekler

Gundelik imalat galismalarindaki baglama sistemleri icin hazirlanan
ornek dosyalari agik metin portalindaki NC veri tabaninda
bulabilirsiniz:

https://www.klartext-portal.de/de_DE/tipps/nc-solutions

Birlestirilen tespit ekipmaninin tanimlamasi
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Paletler | Palet yonetimi

8.1 Palet yonetimi

Kullanim

0.p.

@ Makine el kitabini dikkate alin! (R -

Palet yonetimi, makineye bagli bir fonksiyondur. Asagdida
standart fonksiyon gercevesi tanimlanmistir.

Palet tablolari (.p) genel olarak palet degistiricili isleme
merkezlerinde kullanilir. Bu asamada palet tablolari ¢esitli paletleri
(PAL), opsiyonel olarak gergileri (FIX) ve ilgili NC programlarini (PGM)
gadirir. 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 I T R B I T e — y
kullanabilirsiniz.

o Bir palet tablosunun dosya adi daima bir harfle
basglamalidir.

Palet tablosu siitunlari

Makine Ureticisi bir palet tablosu igin palet tablosu atamaniz
durumunda otomatik olarak agilan bir prototip tanimlar.

Prototipte asagidaki stutunlar bulunabilir:

Siitun Anlami Alan tipi

NR Kumanda, kaydi otomatik olarak olusturur. Zorunlu alan

Bu kayit, TUMCE ILERLEME fonksiyonunun Satir
numarasi giris alani igin gereklidir.

TYPE Kumanda asagidaki iki kaydi ayirt eder: Zorunlu alan
B PAL Palet
®m FIX Gergi
m PGM NC programi

Kayitlar ENT tusu ve ok tuslarn yardimiyla ya da yazilim
tusuyla secebilirsiniz.

iSiM Dosya adl Zorunlu alan

Palet ve gergi adlar gerektiginde makine Ureticisi
tarafindan belirlenir, program adlarini siz tanimlarsiniz.
NC programi palet tablosunun klasortinde kayith degilse
yolu eksiksiz sekilde belirtmelisiniz.

TARIH Sifir noktasi Opsiyon alan
Sifir noktasl tablosu palet tablosunun klasoriinde kayit- ~ Bu kayit sadece sifir noktasi tablolari
I degilse yolu eksiksiz sekilde belirtmelisiniz. Bir sifir kullaniminda gereklidir.

noktasi tablosundaki sifir noktalarini, NC programindaki
dongu 7 ile etkinlestirin.

ONAYAR Malzeme referans noktasi Opsiyon alani
Malzemenin referans noktasi numarasini belirtin.
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Siitun

LOCATION

Anlami

Paletin bulundugu yer

Alan tipi

Opsiyon alani

MA girisi, bir paletin ya da bir gerginin makine calisma
alaninda oldugunu ve islenebilecedini gosterir. MA girisi-
ni yapmak igin ENT tusuna basin. NO ENT tusuyla girisi
silebilir ve bu sekilde islemi durdurabilirsiniz.

Bu stitun mevcutsa giris zorunludur.

LOCK Satir kilitli Opsiyon alani
* girdisi yardimiyla palet tablosu satirini islemeden harig
tutabilirsiniz. ENT tusuna basildiginda satin * girisi ile
isaretleyebilirsiniz. NO ENT tusuyla kilidi tekrar kaldira-
bilirsiniz. Tekil NC programlari, gergiler ya da komple
paletler igin islemi kilitleyebilirsiniz. Kilitlenmis bir paletin
kilittlenmemis satirlari da (6rn. PGM) islenmez.
PALPRES Palet referans noktasinin numarasi Opsiyon alani
Bu giris sadece palet referans noktalari-
nin kullaniimasi halinde gereklidir.
W-STATUS Islem durumu Opsiyon alan
Bu giris sadece alet odakli islemde
gereklidir.
METHOD Islemn yontemi Opsiyon alani
Bu giris sadece alet odakli islemde
gereklidir.
CTID Tekrar giris igin tanim numarasi Opsiyon alani
Bu giris sadece alet odakli islemde
gereklidir.
SP-X, SP-Y, X, Y ve Z dogrusal eksenlerinde glvenli 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 guvenli yukseklik Opsiyon alani
SP-W
DOC Yorum Opsiyon alani
COUNT islem sayisi Secenek alani
PAL turundeki satirlar igin: Palet sayacinin TARGET
sutununda tanimli nominal deder icin mevcut gercek
deger
PGM tiridndeki satirlar igin: NC programi galistirildiktan
sonra palet sayacinin gergek degerinin ne kadar arttigi-
na gore deger
TARGET Toplam islem sayisi Secenek alani

PAL tirindeki satirlarda palet sayaci icin nominal deger

Kumanda, nominal degere ulasilana kadar bu paletin
NC programlarini tekrarlar.

o Sadece kumandanin tim satirlari iglemesi gereken
palet tablolarini kullaniyorsaniz LOCATION sUtununu
clikarabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Siitun ekleme ya da gikarma", Sayfa 395

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022 393



Paletler | Palet yonetimi

Palet tablosunu diizenleme

Yeni bir palet tablosu olusturuyorsaniz burasi 6nce bos olur. Yaziim
tusu yardimiyla satir ekleyebilir ve diizenleyebilirsiniz.

Yazilmtusu  Diizenleme fonksiyonu

BAgLANG. Tablo basini segin

son Tablo sonunu secin

van Onceki tablo sayfasini segin

van Sonraki tablo sayfasini segin

— Tablo sonuna satir ekleyin
UYARLA
— Tablo sonundaki satir silin

SIL

[ n saTzAI Tablo sonuna satir ekleme

SON.

EK’::

0 Guncel degeri kopyalayin
ghac g pyalay
KOPYALA

KOPYALANM Kopyalanan degeri ekleyin

DEGER
UYARLA
DOGRUY Satir basini segin
BASLAT

=
SATIR Satir sonunu secin

SONU

=

Metin ya da de§er ara

BUL
SUTUNLART Tablo satirlarini siralayin veya gizleyin
SIRALA/

GizLE
GONGEL Guncel alani duzenleyin

ALAN
DUOZENLE

Sutun igeriklerine gore ayirma

AYIRMA

- Ek fonksiyonlar 6rn. kaydetme

FONKS .

Dosya yolu segimini agma

. yay G G
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Palet tablosunu segme

Bir palet tablosunu asagidaki gibi segebilir ya da yeniden
atayabilirsiniz:

> » Programlama isletim tlrline veya bir program
akisl igletim tlrine gegin
Pam > PGM MGT tusuna basin

Higbir palet tablosu gorinmuyorsa:

e » TIP SEC yaziim tusuna basin
sE0 » TUM GOST. yazilm tusuna basin

> Palet tablosunu ok tuslariyla segcme ya da yeni bir
palet tablosu (.p) adini girme

EnT > ENT tusuyla onaylayin

6 Ekran diizeni tusuyla liste goriinimu ve form gorinimda
arasinda gegis yapabilirsiniz.

Siitun ekleme ya da ¢ikarma

o Bu fonksiyon ancak 555343 anahtar sayisinin girisinden
sonra onaylanir.

Konfiglirasyona bagli olarak yeni atanan bir palet tablosunda tim
sUtunlar mevcut olmaz. Orn. alet odakli galisma yapmak igin 6nce
eklemeniz gereken sttunlar gereklidir.

Bir sttunu bos bir palet tablosuna eklemek igin yapmaniz gereken-
ler:

> Palet tablosunu agma
» EK FONKS. yazilim tusuna basin

m— » BIiCiM DUZENLE yaziim tusuna basin

DOZENLE > Kumanda, mevcut tum sutunlarin listelendigi bir
acilir pencere agar.

> Ok tuslaryla istenen situnu segin
— » SUTUN UYARLA yaziim tusuna basin

UYARLA

ENT » ENT tusuyla onaylayin

SUTUN CIKAR yazilim tusuyla siitunu tekrar gikarabilirsiniz.
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Palet tablosunu isleme

o Kumandanin, palet tablosunu timce tiimce olarak
mi yoksa kesintisiz mi isledigi makine parametresi ile
belirlenmistir.

Bir palet tablosunu asagidaki sekilde isleyebilirsiniz:

> Program akis1 tiimce takibi ya da Program akis
tekli tiimce isletim tlrlne gegin

» PGM MGT tusuna basin

MGT

Higbir palet tablosu gorinmuyorsa:

s » TIP SEC yaziim tusuna basin
e TUM GOST. yazilim tusuna basin

>
> Palet tablosunu ok tuslariyla segin
> ENT tusuyla onaylayin

Gerekirse ekran dlzenini segin

©|

£ > NC-Start tusuyla islem yapin

NC programinin igerigini islem oncesinde gorebilmek igin yapmaniz
gerekenler:

> Palet tablosunu segin
> Kontrol etmek istediginiz NC programini ok tuslariyla segin

PROGRAM » PROGRAM AC yazilim tusuna basin
i > Kumanda, segilen NC programini ekranda
gosterir.

> Ok tuslaryla NC programi arasinda gegis yapin

» END PGM PAL yaziim tusuna basin
> Kumanda, palet tablosuna geri doner.

0 Makine parametresi yardimiyla kumandanin bir hata
durumunda ne sekilde tepki verecegi tespit edilmistir.
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Palet tablosu islemede ekran diizeni

NC programi icerigini ve palet tablosu igerigini ayni anda gormek F;{ggfjﬂ:;ﬂﬁ,:ﬂgi tamee &)
isterseniz PALET + PROGRAM ekran dizenini secin. Kumanda, e i e
isleme sirasinda ekranin sol tarafinda NC programini ve ekranin sag R coE (e
tarafinda paleti gosterir. =
el
g4
#l0)
g: ::m §1_08:21
| p— . —

L S T I v - ) |

[ﬁPrugzam akis1 tekli timee
1 Progras akigy tekli tomce

THC: \ne_prog\Pas0.p.
EYETTI

IS

i
s1o00n
-
5
X [Ne] el o
o v 8 0930 =i
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& v | +0.000 +0.000
z 8.000
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Palet tablosunun diizenlenmesi

Palet tablosu Program akis1 tiimce takibi ya da Program akis
tekli tiimce isletim turiinde etkinse tablo degistirme yazilim tuslar
Programlama isletim tiriinde aktif olmaz.

Bu tabloyu PALETI DUZENLE yazilim tusu (izerinden Program akis
tekli tiimce veya Program akisi tiimce takibi isletim tlrinde
degistirebilirsiniz.

Palet tablolarinda tiimce takibi

Palet yonetimi ile TUMCE GIRSI fonksiyonunu palet tablolariyla
baglantili olarak da kullanabilirsiniz.

Bir palet tablosunun calismasini iptal ederseniz kumanda

TUMCE GIRSI fonksiyonu igin iptal edilen NC programinin en son
secilen NC timcesini sunar.

Diger bilgiler: "Palet programlarinda timce takibi", Sayfa 308

Palet sayaci

Kumandada bir palet sayaci tanimlayabilirsiniz. Boylece or. otomatik
malzeme degisimiyle palet isleme sirasinda Uretilen parca sayisini
degisken olarak tanimlayabilirsiniz.

Bunun igin palet tablosunun TARGET stitununda bir nominal deger
tanimlarsiniz. Kumanda nominal degere ulasilana kadar bu paletlerin
NC programlarini tekrarlar.

Standart olarak iglenen her NC programi gergek degeri 1 artirir.

Or. bir NC programi birden fazla malzeme uretirse degeri palet
tablosunun COUNT sitununda tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "Kullanim", Sayfa 392
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8.2 Palet referans noktasi yonetimi

Temel bilgiler

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakiimali ve uyarlanmalidir.

Palet referans noktasi tablosunda sadece makine ureticisi
ile gorisme neticesinde degisiklikler yapin.

Palet referans noktasi tablosu, malzeme referans noktasi tablosuna
(preset.pr) ilave olarak kullaniminiza sunulur. Malzeme referans
noktalari, etkinlestirilmis bir palet referans noktasi ile ilgilidir.

Kumanda etkin palet referans noktasini PAL sekmesindeki durum
gostergesinde gosterir.

Uygulama

Palet referans noktalari Gizerinden 6rn. munferit paletlerin mekanige
bagl farklari basit bir yolla denklestirilir.

Ayrica koordinat sistemini, orn. palet referans noktasini bir

gergi kulesinin ortasina yerlestirerek palet tzerinde komple
hizalayabilirsiniz.

Palet referans noktalariyla calisma

Palet referans noktalariyla calismak isterseniz palet tablosuna
PALPRES sitununu ekleyin.

Bu sltuna palet referans noktasi tablosundaki referans noktasi
numaralarini girin. Her zamanki gibi palet referans noktasini daima,
yeni bir palete gecis yaptiginizda, kisaca palet tablosunun Tip PAL
bulunan satirlarina gectiginizde degistirin.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Etkin palet referans noktasi vasitasiyla bir temel devire ragmen
kumanda, durum gostergesinde bir sembol gostermez. Takip eden
tim eksen hareketleri sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

> Gerekirse etkin palet referans noktasini PAL sekmesinde
kontrol edin
» Makinenin kontrol hareketlerini kontrol edin

> Palet referans noktasini sadece paletlerle baglantili olarak
kullanin
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8.3 Alet bazli igleme

Temel ilkeler alet odakli isleme

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Alet odakli isleme, makineye badl bir fonksiyondur.
Asa{ida 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 ¢carpigsma tehlikesi!

TUm palet tablolan ve NC programlarn alet odakli bir isleme

igin uygun degildir. Kumanda, alet odakli igsleme vasitasiyla

NC programlarini artik baglantili sekilde islemez, bunlari alet
¢agrilarina boler. NC programlarinin bolinmesi vasitasiyla
sifirlanmamis fonksiyonlar (makine durumlari) programlar arasi
etki edebilir. Bu sekilde islem sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

> Belirtilen sinirlamalar dikkate alin

> Palet tablolarini ve NC programlarini alet odakli isleme
uyarlama

m Program bilgilerini her alete gére 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 trunde dikkatli sekilde test edin

Asagidaki fonksiyonlara izin verilmez:
FUNCTION TCPM, M128

M144

M101

M118

Palet referans noktasini degistirme

Asagidaki fonksiyonlar éncelikle tekrar giris durumunda 6zel dikkat
gerektirir:

Makine durumlarinin ek fonksiyonlarla (6rn. M13) degistiriimesi
Konfiglirasyona yazma (6rn. WRITE KINEMATICS)

Hareket alani gegisi

Dongu 32

Dongu 800

Calisma dizleminin dondurtimesi
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Alet odakli isleme igin palet tablosu siitunlari

Makine Ureticisi baska yapilandirma yapmamissa alet odakli isleme
icin ilave olarak asagidaki sutunlar gereklidir:

Siitun

Anlami

W-STATUS

Islem durumu, iglemenin ilerlemesini tespit eder.

Islenmemis malzeme igin BLANK belirtin. Kuman-

da bu girisi isleme sirasinda otomatik olarak

degistirir.

Kumanda asagidaki iki kaydi ayirt eder:

= BLANK/giris yok: Ham parca, isleme gerekli

B INCOMPLETE: Eksik islem, islemin devam
etmesi gerekli

= ENDED: Tam olarak islenmis, baska islem
gerekli degil

= EMPTY: Bos yer, islem gerekli degil
= SKIP: iglemi atla

METHOD

Islem yonteminin girisi

Alet odakli galisma, bir paletin gok sayida sabitlen-
mesi durumunda da mumkundur; ancak birden
fazla palet sabitlendiginde mimkin degildir.

Kumanda asagidaki iki kaydi ayirt eder:
= WPO: Alet odakli (standart)

B TO: Alet odakli (ilk malzeme)

m CTO: Alet odakli (diger malzemeler)

CTID Kumanda, ttimce ilerlemesi ile tekrar giris tanim
numarasini otomatik olarak olusturur.
Girisi siler ya da degistirirseniz artik tekrar giris
yapilamaz.
SP-X, SP-Y, Mevcut eksenlerde giivenli yikseklik girisi opsiyo-
SP-Z, SP-A, neldir.
SP-B, SP-C, Eksenler igin glivenlik konumlari belirtebilirsiniz.
SP-U, SP-V, Kumanda bu konumlara sadece, makine ureticisi
SP-W bunlart NC makrolarda isleme alirsa hareket eder.
400

Paletler | Alet bazli isleme
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Alet odakl caligma akisi

On kosullar
Alete yonelik isleme icin on kosullar:

= Makine Ureticisi, alet odakli isleme igin bir alet degistirme
makrosu tanimlamalidir

m  Palet tablosunda alet odakli iglem yontemi TO ve CTO tanimli
olmalidir

®  NC programlari en azindan kismi olarak ayni aletleri kullanir

m NC programlarinin W-STATUS durumu iglemin devam etmesine
izin verir

Akis

1 Kumanda, TO ve CTO girisinin okunmasi sirasinda palet
tablosunun bu satirlari Uzerinden alet odakli bir islem yapiimasi
gerektigini algilar

2 Kumanda, TO girisiyle NC programini TOOL CALL durumunda
kadar igsleme 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

B Bir sonraki tablo satirinda TO ya da WPO girisi var

m ENDED ya da EMPTY girisi olmayan tablo satirlari hala mevcut
6 Kumanda her islemde CTID alanindaki girisi gtinceller

7 Grubun tim 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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Tiimce ilerlemesi ile tekrar girig

Bir kesiklik sonrasinda bir palet tablosuna yeniden giris yapabilirsiniz.
Kumanda kesiklik olan satirlari ve NC programini belirtebilir.

Palet tablosuna timce ilerlemesi alet odakli sekilde gerceklesir.
Asagidaki satirlarda alet odakli TO ve CTO iglem yontemi
tanimlanmissa tekrar giris sonrasinda kumanda yeniden alet odakli
sekilde islem yapabilir.

Tekrar giris durumunda dikkate alin

® CTID alanina giris iki hafta muhafaza edilir. Ardindan tekrar giris
yapilamaz.

m  CTID alanindaki girisi de@istirmenize ya da silmenize izin
verilmez.

= CTID alanindaki veriler bir yazilim gincellemesinde gegersiz olur.

® Kumanda, tekrar giris igin referans noktasi numaralarini kaydeder.
Bu referans noktasini degistirirseniz islem de ayni sekilde
kaydirma yapar.

= Bir NC programinin alet odakli islem dahilinde diizenlenmesinden
sonra artik tekrar giris yapilamaz.

Asagidaki fonksiyonlar éncelikle tekrar giris durumunda 6zel dikkat
gerektirir:

Makine durumlarinin ek fonksiyonlarla (6rn. M13) degistiriimesi
Yapilandirmaa yazma (6r. WRITE KINEMATICS)

Hareket alani gegisi

Dongu 32 Tolerans

Dongu 800

Calisma dizleminin dondurtimesi
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8.4 Batch Process Manager (Segenek no. 154)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Batch Process Manager fonksiyonunu makine ureticiniz
yapilandirir ve etkinlestirir.

Batch Process Manager ile tretim gorevlerinin planlamasi takim
tezgahinda yapilabilir.

Planlanan NC programlarini bir siparis listesine kaydedebilirsiniz.
Siparis listesi Batch Process Manager ile acilir.

Asagidaki bilgiler gosterilir:

= NC programinin hatasiz olma durumu

NC programlarinin suresi

Aletlerin mevcut olma durumu

Makinede gerekli manuel midahalelerin zamani

o TUm bilgileri almak igin alet kullanim kontrold fonksiyonu
etkinlestirilip devreye alinmalidir!

Diger bilgiler: "Alet uygulama kontrold", Sayfa 158

Temel ilkeler

Batch Process Manager asagidaki isletim tirlerinde kullaniminiza
sunulur:

® Programlama

® Program akisi tekli tiimce

= Program akisi tiimce takibi

Programlama isletim tiriinde siparis listesini olusturabilir ve
degistirebilirsiniz.

Program akis tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi isletim

tdrlerinde siparis listesi islenir. Degisiklik yapmak sadece sartli olarak
mumkdndur.
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Ekran goriintiisii

Batch Process Manager 6Jesini Programlama isletim tirinde
acarsaniz asagidaki ekran diizeni kullaniminiza sunulur:

) Batch Process Manager @ %

I Programmieren p BPH

TNC: \nc_prog\demo\Pallet\PALLET.P

Gerekli maniel midahaleler | obje. _ sire Sonraki man. midahale:
Paletin diizenlenmesi mimkiin degil 2 ‘ < 1m
1 2
Program Siire ] Son ;Rf.ﬂk. J.m!l’n,u Palet
Ad
PART_1.H ‘ 8s 8s V2 "
Sifir noktasi tabl.
¥ B Palette: 2 16s ‘ ad v =]
PART_21.H 8s 165 V| |V Referans noktasy
PART_22.H 8s 24s J o 12
Kilitli
Diizenl. onaylandi
: 3

ONCESINDE
EKLE

AYRINTILAR
[ack]

SONRASINDA
GIKAR 5
EKLE

Gerekli tim manuel midahaleleri gosterir

Bir sonraki manuel midahaleyi gosterir

Gerekirse makine ureticisinin gincel yazim tuslarini gosterir
Mavi satirlarin degistirilebilir girislerini gosterir

Guncel yazilim tuslarini gosterir

Siparis listesini gosterir

ook~ wWwN =

Siparis listesi siitunlari

Siitun Anlami

Sltun adiyok  Palet, Gergi veya Program durumu

Program Palet, Gergi veya Program adi veya yolu
Palet sayacina iliskin bilgiler:

m PAL tUrlndeki satirlar i¢in: Palet sayacinin
glincel gercek de@eri (COUNT) ve tanimli
nominal de@eri (TARGET)

®  PGM turundeki satirlar igin: NC programi
galistinldiktan sonra gercek degerin ne kadar
arttigina gore deger

Isleme yontemi:
B Malzemeye yonelik isleme
®  Alete yonelik isleme

Siire Saniye olarak galisma suresi
Bu sltun yalnizca 19 ing ekranda gorintilenir.

Son Surenin sonu
= Programlama iginde sure

® Program akisi tekli tiimce ve Program akis
tiimce takibi icinde gercek saat
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Siitun Anlami

Ref.nok. Malzeme referans noktasi durumu
Alet Kullanilan aletlerin durumu

Pgm NC programinin durumu

Sts Islem durumu

Ik stitunda Palet, Gergi ve Program durumu simgelerle gosterilir.
Simgeler agagidaki anlamlara sahiptir:

Simge Anlami
E Palet, Gergi veya Program kilitlidir
.E' Palet veya Gergi, calisma icin etkinlestirilmemistir
Bu satir Program akisi tekli tiimce veya Program
ﬂ' akis1 tiimce takibi icinde islem asamasindadir ve
dizenlenemez
Bu satirda manuel bir program kesintisi gercekle-
-.' Sir

Program sitununda isleme yontemi simgeler yardimiyla gosterilir.
Simgeler asagidaki anlamlara sahiptir:

Simge Anlami

Simge yok Malzemeye yonelik isleme

Alete yonelik isleme

r = Bagslat
S
I_ = Bitir

Ref.nok., Alet ve Pgm sUtunlarinda durum, simgeler yardimiyla
gosterilir.

Simgeler agagidaki anlamlara sahiptir:

Simge Anlami
' Kontrol tamamlandi
! Kontrol tamamlandi
e Etkin Dinamik carpisma denetimi DCM (segenek
no. 40) ile program simdiilasyonu
Kontrol basarisiz oldu, or. bir aletin kullanim émr
dolmus, garpisma tehlikesi
E Kontrol henliz tamamlanmadi
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Simge Anlami

Program yapisi dogru degil, orn. palette tamamla-
yicl programlar yok

@ Malzeme referans noktasi tanimlanmis
i\

Giris kontroli

Palete ya da tamamlayici tim NC programlarina
bir malzeme referans noktasini atayabilirsiniz.

o Kullanim bilgileri:

B Programlama isletim tirinde Wkz sttunu her zaman
bostur, ginkt kumanda, durumu once Program akisi
tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi isletim
turlerinde kontrol eder.

= Alet kullanim kontroll fonksiyonu makinenizde
etkinlestirilmemis ya da devreye alinmamissa Pgm
sUtununda bir simge gosterilmez

Diger bilgiler: "'Alet uygulama kontroll", Sayfa 158

Sts sutunlarinda isleme durumu simgeler yardimiyla gosterilir.
Simgeler agagidaki anlamlara sahiptir:

Simge Anlami

Ham parga, islem gerekli

Eksik iglem, islemin devam etmesi gerekli

Tam olarak islenmis, baska islem gerekli degil

Islemeyi atla

Kullanim bilgileri:

= isleme durumu isleme sirasinda otomatik olarak
uyarlanir

= Yalnizca W-STATUS sltunu palet tablosunda
mevcutsa Sts sttunu Batch Process Manager
blinyesinde gérunur olur

Q| (R K|F [k

Diger bilgiler: "Alet bazli isleme", Sayfa 399

Batch Process Manager agma

@ Makine el kitabini dikkate alin!
standardEditor (No. 102902) makine parametresi ile
makine Ureticiniz, kumandanin hangi standart editord
kullanacagini belirler.
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Programlama igletim tiirii

Kumanda palet tablosunu (.p) Batch Process Manager biinyesinde
siparis listesi olarak agmazsa asagidaki sekilde hareket edin:

» lIstenilen siparis listesini segme
> Yazilim tusu gubuguna gecis yapin

EK FONKS. yazilim tusuna basin

E@

= » EDITORU SEC yazilim tusuna basin
i > Kumanda, Diizenleyici se¢ acilir penceresini agar.
BPM-EDITOR 0gesini segin

H
v

ENT » ENT tusuyla onaylayin

Alternatif olarak OK yazilim tusuna basin

Kumanda, siparis listesini Batch Process
Manager blnyesinde agar.

v Vv

Program akis tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi igletim
tiirii

Kumanda palet tablosunu (.p) Batch Process Manager biinyesinde
siparis listesi olarak agmazsa asadidaki sekilde hareket edin:

> Ekran diizeni tusuna basin

> BPM tusuna basin

> Kumanda, siparis listesini Batch Process
Manager blnyesinde agar.

H@

Yazilim tuglan
Bunun igin asagidaki yazilim tuslarini kullanabilirsiniz:

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi kendi yazilim tuslarini yapilandirabilir.

Yazilmtusu  Fonksiyon

AYRINTILAR Adac yapisini katlayarak kapatma ve agma
keL  [ack]

Acllan siparis listesini diizenleme

uvARLA ONCESINDE EKLE, SONRASINDA EKLE ve GIKAR
GIKAR yazilim tuslarini gosterir
Satir kaydir

KAYDIR

Satiri isaretle

ISARETL.

S Isaretlemeyi iptal et

IPTAL ET
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Yazilimtugsu  Fonksiyon

AEESTinE imleg konumundan énce yeni bir Palet, Gergi veya
ExLe Program ekleyin

o imle¢ konumundan sonra yeni bir Palet, Gergi
EKLE veya Program ekleyin

- Satir ya da blok silme

Etkin pencereleri degistir

Bir agilir pencereden olasi girisleri segin

segim

ouru Isleme durumunu ham pargaya geri alin
GER.
AL
i Malzeme veya alet tabanli igleme segin
YONTEMT
cARPISUA Carpisma kontroll gergeklestirme (segenek no.
KONTROLD 40)

Diger bilgiler: "Dinamik ¢arpisma denetimi
(segenek #40)", Sayfa 334

GARPTSHA Carpisma kontrolinl durdurma (segenek no. 40)
KONTROLUONO
IPTAL ET

Gerekli manuel mudahaleleri ige veya disa katlama

v Gelistirilmis alet yonetimini agma
YONETIMT

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 tUrlerinde mevcuttur.

= W-STATUS stunu palet tablosunda mevcutsa
DURUMU GERI AL yazilim tusu kullanilabilir.

= W-STATUS, METHOD ve CTID sutunlari palet
tablosunda mevcutsa CALISMA YONTEMI yazilim tusu
kullanilabilir.

Diger bilgiler: "Alet bazli isleme’, Sayfa 399

408 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022



Paletler | Batch Process Manager (Segenek no. 154)

Siparis listesi atama
Yeni bir siparis listesini sadece dosya yonetiminde olusturabilirsiniz.

o Bir siparis listesinin dosya adi daima bir harfle
baslamalidir.

> Programlama tusuna basin

> PGM MGT tusuna basin
> Kumanda, dosya yonetimini agar.
vent » YENI DOSYA yazilim tusuna basin

DOSYA

MGT

» Dosya adini uzantisiyla (.p) birlikte girin
> ENT tusuyla onaylayin

> Kumanda, bos bir siparis listesini Batch Process
Manager bunyesinde acar.

e » EKLEMEYi CIKARMA yaziim tusuna basin
cTKAR
S » SONRASINDA EKLE yazilim tusuna basin
ELE > Kumanda sa§ tarafta gesitli tipleri gosterir.
» Istenen tipi segin
= Palet
= Gergi
= Program
> Kumanda, siparis listesine bos bir satir ekler.
> Kumanda sag tarafta segilen tipi gosterir.
> Girigleri tanimlama

®  Ad: Adi dogrudan girin ya da varsa acilir
pencere yardimiyla segim yapin

® Sifir noktasi tabl.: Gerekirse sifir noktasini
dogrudan girin ya da agilir pencere yardimiyla
secim yapin

m Referans noktasi: Gerekirse malzeme
referans noktasini dogrudan girin

= Kilitli: Secilen satir islemenin disinda birakilir

B Diizenl. onaylandi: Secilen satir isleme igin
onaylandi

ENT » Girisleri ENT tusuyla onaylayin

7 o
2 D =

> Gerekirse adimlari tekrarlayin

— » DUZENLE yazilim tusuna basin
keLl ack
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Paletler | Batch Process Manager (Segenek no. 154)

Siparis listesini degistirme

Bir siparis listesini Programlama, Program akisi tekli tiimce ve
Program akis1 tiimce takibi isletim tiriinde degistirebilirsiniz.

o Kullanim bilgileri:

B Bir siparis listesi Program akis1 tekli tiimce ve
Program akis1 tiimce takibi isletim tirlerinde
secilmisse siparis listesini Programlama isletim
turdnde degistirmek mimkdun degildir.

® Kumanda korumali bir alan belirledigi icin isleme
sirasinda siparis listesi degisikligi sadece sartli olarak
mumkundur.

= Korumali alandaki NC programlari agik gri renkte
gosterilir.

B Siparis listesinde yapilan bir degisiklik, garpisma
kontrolii tamamlandi durumunu - kontrolii
tamamlandi & durumuna geri alrr.

Batch Process Manager igerisinde siparis listesindeki bir satiri
asagidaki gibi degistirebilirsiniz:

» Istediginiz siparis listesini agin

» DUZENLE yazilm tusuna basin

» Imleci istediginiz satira alin, or. Palet
> Kumanda segilen satiri mavi renkte gosterir.

> Kumanda sa§ tarafta degistirilebilir girigleri
gosterir.

» Gerekirse PENCERE DEGISIMi yaziim tusuna
basin

> Kumanda etkin pencereyi degistirir.

> Asagidaki girisler degistirilebilir:

Ad

Sifir noktasi tabl.

Referans noktasi

Kilitli

Diizenl. onaylandi

EnT > Degistirilen girigleri ENT tusuyla onaylayin
> Kumanda degisiklikleri devralir.

» DUZENLE yazilm tusuna basin
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Paletler | Batch Process Manager (Segenek no. 154)

Batch Process Manager igerisinde siparis listesindeki bir satiri
asagidaki gibi kaydirabilirsiniz:

» Istediginiz siparis listesini agin

» DUZENLE yazilim tusuna basin

» imleci istediginiz satira alin, 6r. Program

> Kumanda segilen satir mavi renkte gosterir.
KAYDIR yazilim tusuna basin

KAYDIR

» ISARETL. yazilim tusuna basin

> Kumanda, imlecin Gzerinde durdugu satiri
isaretler.

» Imleci istediginiz konuma alin

> [mleq uygun bir yerde duruyorsa kumanda
ONCESINDE EKLE ve SONRASINDA EKLE yazilim
tuslarini gosterir.

— » ONCESINDE EKLE yazilim tusuna basin
EHLE > Kumanda, satiri yeni konuma ekler.
» GERI yazilm tusuna basin

1SARETL.

v

(=i= o

DOZENLE » DUZENLE yaziim tusuna basin
KeL]  ack
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Dondiirme islemi | Freze makinelerinde torna islemi (segenek #50)

9.1 Freze makinelerinde torna iglemi
(segenek #50)

Girisg
Makine ve kinematige bagli olarak hem freze islemlerini hem de
torna islemlerini freze makinelerinde gergeklestirebilirsiniz. Bu

sekilde, karmaslk freze ve torna islemleri gerekli oldugu durumlarda
bile malzemeyi tek makinede komple islemek mimkdnddir.

Torna isleminde torna tezgahi ve bagli malzeme bir ddnme hareketi
yaparken alet sabit bir pozisyonda bulunur.

islem yoniine ve goreve bagl olarak torna islemleri farkli tretim
sUreglerine ayrilir, or.:

= Boyuna tornalama
B Dz tornalama

® Yivacma

® Disagma

@ Kumanda, farkli Gretim slregleri i¢in birden fazla dongu

sunar. Z A
Ayrintili bilgi: isleme Dongilerinin Programlanmasi ’
Kullanici El Kitabl |

Kumandada bir NC programi sirasinda, freze igletimi ile torna isletimi \ C :

arasinda kolayca gegis yapabilirsiniz. Torna isletimi sirasinda, torna \“—I_\’ X
tezgahi bir torna mili gorevi gorlr ve frezeleme mili alet ile sabit kalir. /(_'\/ﬂ

Boylelikle, donel simetrik konturlar olusturur. Alet referans noktasi /@

bunun igin torna milinin merkezinde bulunmalidir. ] >/\_)/

Torna takimlari yonetiminde freze ya da delme aletlerinden farkli
geometrik tanimlamalar gereklidir. Kumanda, or. kesici yarigapl
diizeltmesini gerceklestirebilmek igin kesici yarigapinin tanimini
gerektirir. Kumanda torna takimlari igin 6zel bir alet tablosu sunar.
Alet yonetiminde, kumanda sadece giincel alet tipi igin gerekli alet
verilerini gosterir.

Diger bilgiler: "Alet verileri", Sayfa 425

Isleme igin farkli déngtler meveuttur. Bu donglleri ek olarak ayarli
doner eksenlerle birlikte de kullanabilirsiniz. w

Ayrintili bilgi: Agik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi
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Dondiirme islemi | Freze makinelerinde torna islemi (segenek #50)

Torna iglemi koordinat diizlemi

Donme sirasinda eksenlerin diizenlemesi, X koordinat malzemenin
gapini ve Z koordinat uzunlamasina pozisyonunu tanimlayacak
sekilde belirlenmigtir.

Programlama her zaman ZX ¢alisma dizleminde gergeklesir. Asil
hareketler icin hangi makine eksenlerinin kullanildig ilgili makine
kinematigine baglidir ve makine Ureticisi tarafindan belirlenir.

Bu baglamda, torna fonksiyonlu NC programlari biiyik olgtide
degistirilebilir ve makine tirtinden bagimsizdir.

Kesici yarigapi diizeltmesi SRK

Torna takimlarinin ucunda bir kesici yarigapi mevcuttur (RS).
Boylece konileri, pahlari ve yarigaplari islerken konturun tzerinde
deformasyonlar olusur, glinkd programlanmis hareket yollar teorik
kesici ucu S'ye bagldir. SRK bu sekilde olugsan sapmalari engeller.

Kumanda, torna dongulerinde otomatik olarak bir kesici yarigapi
dizeltmesi uygular. Tekli hareket timcelerinde ve programlanmis
konturlarin iginde RL ya da RR ile SRK'yi etkinlestirebilirsiniz.

Kumanda, kesici geometriyi P-ANGLE nokta agisi ve T-ANGLE ayar
acisi ile kontrol eder. Kumanda, dongunun iginde bulunan kontur
elemanlarini ilgili aletle mdmkun oldugu kadar igler.

Yan kesicilerin agisi nedeniyle artik malzeme durursa kumanda
bir uyari verir. suppressResMatIWar (No. 201010) makine
parametresiyle bu uyariyr durdurabilirsiniz.

Programlama uyarilari:

= NGtr kesim konumunda (TO=2, 4, 6, 8) yarigap
dizeltmesinin yoni belirgin olmaz. Bu durumlarda
SRK sadece islem donguleri kapsaminda midmkundur.

Kesim yarigapi dizeltmesi de ayni sekilde belirlemis
bir islemede mumkundur.

Etkin ek fonksiyonlar bu asamada imkanlari sinirlar:

= M128 ile kesim yaricap dlizeltmesi yalnizca islem
dongdileri ile baglantili olarak mimkdndur

B M144ile ya da REFPNT TIP-CENTER 6gesine sahip
FUNCTION TCPM ile kesim yarigapi dlzeltmesi ek

olarak tim hareket timceleriyle mimkundur, or.
RL/RR ile

Z* _CUTWIDTH
]
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Dondiirme islemi | Freze makinelerinde torna islemi (segenek #50)

Teorik alet ucu

Teorik alet ucu, alet koordinat sistemine etki eder. Aleti uygulamaya
alirsaniz alet ucunun konumu aletle birlikte doner.

Sanal alet ucu

Sanal alet ucunu FUNCTION TCPM ile ve REFPNT TIP-CENTER
segimi 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
slrece sanal alet ucu ayni kalir. Alet 6r. TO 1 igin gecerli agi araligini
terk ettiginde kumanda, TO durum gdstergesini ve bununla sanal alet
ucunu da otomatik olarak degistirir.

Sanal alet ucu, uygulamaya alinmis eksene paralel uzunlamasina
ve duz islemelerin yarigap duzeltmesi olmadan da kontura uygun
sekilde yapilmasini saglar.
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Dondiirme islemi | Temel fonksiyonlar (segenek #50)

9.2 Temel fonksiyonlar (segenek #50)

Frezeleme isletimi ve torna igletimi arasinda gegis

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Torna islemeyi ve islem modlari arasinda gegisi makine
dreticisi konfigure eder ve etkinlestirir.

Frezeleme ve donme islemi arasinda gegis yapmak igin ilgili moda
gecmelisiniz.

isleme modlari arasinda gegis yapmak icin FUNCTIONMODETURN
ve FUNCTIONMODEMILL NC fonksiyonlarini kullanin.

Torna modu etkinse kumanda, durum gostergesinde bir sembol

goruntiler.
Sembol isleme modu
EE Donme modu etkin: FUNCTION MODE TURN

Sembol yok Frezeleme modu etkin: FUNCTION MODE MILL

isleme modlari arasinda gegis yaparken kumanda, ilgili isleme
modu i¢in makineye 6zel ayarlari yapan bir makro ¢alistirir,
FUNCTION MODE TURN ve FUNCTION MODE MILL NC
fonksiyonlariyla, makine Ureticisinin makroda tanimladigi ve
kaydettigi bir makine kinematigini etkinlestirebilirsiniz.

Dikkat, yiiksek oranda maddi hasar tehlikesi!

Torna isleminde ayrica yuksek devir sayilarindan ve agir, ayrica
dengelenmemis malzemelerden dolayi gok ylksek oranda fiziksel
gucler de ortaya cikar. 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

Dlsuk devir sayilari programlayin (talebe gore artirin)
Devir sayisini sinirlandirin (talebe gore artirin)
Dengesizligi giderin (kalibre edin)

vV vyyYvyy
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Dondiirme islemi | Temel fonksiyonlar (segenek #50)

6 Programlama uyarilar:

= Calisma diizlemi hareketi ya da TCPM fonksiyonlari
etkinse islem modunda gegis yapamazsiniz.

B Tornaisletiminde, sifir noktasi kaydirma harig,
koordinat dontsturmeleri icin baska dongtlere izin
verilmez.

= Alet milinin oryantasyonu (mil agisi) islem yoniine
baglidir. Dis kalip islemelerde alet kesici, torna milinin
merkezini gosterir. i¢ kalip islemelerde alet, torna mili
merkezinden disariyi isaret eder.

= islem yoninin degistirilmesi durumunda (dis ve
i¢ kalip isleme) mil donme yoninin uyarlanmasi
gereklidir.

B Tornaisleminde alet kesicileri ve torna milinin merkezi
ayni yukseklikte olmalidir. Torna igletiminde alet bu
nedenle torna mili merkezinin Y koordinatina énceden
konumlandiriimalidir.

B M128 ve TCPM igin ilgili doner eksenleri M138 ile
secebilirsiniz.

0 Kullanim bilgileri:
|

Torna modundan referans noktasi, torna milinin
merkezinde olmalidir.

B Torna modunda, X ekseni pozisyon gostergesinde gap
degerleri goruntdlenir. Bu durumda kumanda ilave bir
gap semboll gosterir.

B Torna igletiminde, torna mili i¢cin mil potansiyometresi
etkilidir (torna tezgah).

= Kose tarama ve Diizlem tarama hari¢ olmak Utzere
torna igletiminde tlim manuel tarama sistemi
fonksiyonlarini kullanabilirsiniz. Torna isletiminde
Olgim degerleri, X ekseni gap dederlerine uygundur.

B Torna fonksiyonunu tanimlamak igin smartSelect
fonksiyonunu da kullanabilirsiniz.

m Tornaisletiminde referans noktasi tablosundaki SPA,
SPB ve SPC donusumlerine izin verilmez. Belirtilen
donusumlerden birini etkinlestirirseniz kumanda, NC
programinin torna isletiminde isletilmesi sirasinda
Doniisiim miimkiin degil hata mesajini gosterir.

418 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022



Dondiirme islemi | Temel fonksiyonlar (segenek #50)

isleme modunun girilmesi
» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin

» FUNCTION MODE yazilim tusuna basin
MODE

TURN » Islem modu fonksiyonu: TURN (torna) yazilim
:@ tusuna ya da MILL (freze) yazilim tusuna basin

Makine Ureticisi kinematik secimi etkinlestirmisse su sekilde hareket

edin:

S5 » KINEMATIK SEC yaziim tusuna basin
» Kinematigi secin
Ornek

Torna isletimini etkinlestirme
Torna isletimini etkinlestirme

Frezeleme isletimini etkinlestirme

Torna igleminin grafik gosterimi

Torna islemlerini sadece Program Testi isletim tiriinde simile el LI
edebilirsiniz. Bunun 6n kosuluy, torna islemine uygun bir ham parga
tanimi ve no. 20 segenegidir.

0 Grafiksel similasyon yardimiyla saptanan islem sureleri,
gercgek islem sireleriyle 6rtismiyor. Kombine freze ve
torna islemlerindeki sebepler arasinda islem modunun
degistiriimesi de bulunur.
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Dondiirme islemi | Dengesizlik fonksiyonlar (segenek #50)

9.3 Dengesizlik fonksiyonlari (segenek #50)

Donme igletiminde dengesizlik

Genel bilgiler

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Denge fonksiyonlari tim makine tiplerinde gerekli olmayip
bu sekilde mevcut degildir.

Asagida agiklanan denge fonksiyonlari makine Ureticisi
tarafindan makinede kurulan ve uyarlanan temel
fonksiyonlardir. Bu nedenle fonksiyonlarin etkisi ve
kapsami aciklamadan farkli olabilir. Makine Ureticiniz
baska denge fonksiyonlari da saglayabilir.

Torna isleminde torna tezgahi ve bagdlh malzeme bir donme hareketi
yaparken alet sabit bir pozisyonda bulunur. Malzeme buyUukligine
gore burada blytk kitleler rotasyonlu harekete gegirilir. Malzemenin
donduridlmesiyle disarlya dogru bir merkezkag kuvveti olusturulur.

Merkezkag kuvveti buyuk olgtide hiz, kitle ve malzemenin dengesine
bagldir. Kitlesi donls sirasinda esit dagilmayan bir govde
dondurtldugiunde dengesizlik meydana gelir. Kitlenin govdesi
donme halindeyse disariya dogru bir merkezkag kuvveti olusturulur.
Donen kitle ayni oranda dagiliyorsa merkezkag kuvvetleri olusmaz.
Dengesizlik malzemenin seklinden (6rn. simetrik olmayan pompa
govdesi) 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.
Dongu, var olan dengesizligi belirler ve gerekli denge agirliginin
kitlesini ve pozisyonunu hesaplar.

NC programinda 892 BAL. BOZ. KONTR. dongusu girilen
parametrelerin asilip asiimadigini kontrol eder.
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Dondiirme islemi | Dengesizlik fonksiyonlar (segenek #50)

Dikkat, yiiksek oranda maddi hasar tehlikesi!

Torna isleminde ayrica ylksek devir sayilarindan ve agir, ayrica
dengelenmemis malzemelerden dolayi ¢ok ylksek oranda fiziksel
gugler de ortaya gikar. 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

DisUk devir sayilari programlayin (talebe gore artirin)
Devir sayisini sinirlandirin (talebe gore artirin)
Dengesizligi giderin (kalibre edin)

o Kullanim bilgileri:

B Malzemenin dondurilmesiyle, dengesizlige bagli
olarak titresimlere (rezonans titresimleri) yol agan
merkezkag kuvvetleri olusur. Bununla igletim sureci
negatif etkilenir ve aletin bekleme slresi azalir.

= isleme sirasindaki malzeme asinmasi, malzemenin
kitle dagiimini degistirir. Bu sekilde dengesizlik
olusur, bundan dolayi islem adimlari arasinda da
denge kontroll yapiimasi onerilir.

v vyYvyy

Denge izleme fonksiyonuyla denge izlemesi

Denge izleme fonksiyonu torna igletiminde malzeme dengesizligini
izler. Makine dreticisi tarafindan maksimum dengesizlik igin girilen
deger asildiginda kumanda bir hata mesaiji verir ve acil durdurma
konumuna geger.

Ayrica istege bagli limitUnbalanceUsr (no. 120101) makine
parametresinde izin verilen maksimum dengesizlik sinirlarini
genigletebilirsiniz. Bu sinir agildiginda kumanda bir hata mesaiji verir.
Kumanda tezgah donudstind durdurmaz.

Kumanda, dengesizlik izleme fonksiyonunu torna igletimine gegis
sirasinda otomatik olarak etkinlestirilir. Dengesizlik izleme, siz
yeniden frezelemeye gegene kadar etkindir.

@ Ayrintili bilgi: isleme Dongilerinin Programlanmasi
Kullanicr El Kitabi
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Dondiirme islemi | Dengesizlik fonksiyonlar (segenek #50)

Dengesizligin olgiilmesi dongiisii

o Bu déngliyil yalnizca torna isletiminde uygulayabilirsiniz. i — EJ
Daha 6nce FUNCTION MODE TURN G&gesini etkinlestirin. E

i
!
i

Torna islemlerini olabildigince dayanikli ve gtivenli bir sekilde
yurutmek igin gerilen malzemenin dengesizligini kontrol edin ve bir
denge agirligr ile dengeleyin. Kumanda bunun icin size DNGSIZLIK
OLC donglisiinii sunar.

DNGSIZLIK OLC dongiisii malzemenin dengesizligini tespit eder ve
denge agirhginin ktlesi ile pozisyonunu hesaplar.

JHHIH!

1% X[Nm] P& -TO

Dengesizligi belirlemek igin asagidaki sekilde hareket edin: 56% S-OVA 52 08:30

@ > Manuel isletim isletim turinde yazilim tusu e e et e . s e |
gubugunu degistir

» MANUEL DONGULER yazilim tusuna basin

DONGULER

) » DONDUR yazilim tusuna basin

DNGSIZLIK OLC yazilim tusuna basin
Dengesizligin algilanmast i¢in devir sayisi girin
NC baslat digmesine basin

Dongu, tezgah dondirmeyi dusuk devir sayisinda
baslatir ve devir sayisini, onceden girilen devir
sayisina ulasana kadar kademeli olarak artirir.

> Kumanda, denge agirliginin hesaplanan kitle ve
radyal pozisyonunun gorintilenecedi bir pencere
agar.

DNGSIZLIK
oLe

v v vy

Denge agirligricin baska bir radyal pozisyon veya kitle kullanmak
istiyorsaniz her iki degerden birinin Uzerine yazabilir ve diger degeri
yeniden hesaplatabilirsiniz.

0 Kullanim bilgileri:
|

Bir dengesizligi dlizeltmek igin kismen gok sayida
farkli yerlestirilmis dengeleme agirligi gerekli olabilir.

B Bir dengeleme agdirliginin gererek tutturulmasindan
sonra denge durumu, yeniden bir olgim islemiyle
kontrol edilmelidir.
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Dengesizlik dongiisii kalibrasyonu

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kalibrasyon verilerinde degisiklik istenmeyen tutuma yol acabilir.
Makine kullanicisi ya da NC programlayici vasitasiyla DNGSIZLIK
AYAR. dongusunun kullaniimasi nerilmez. Fonksiyonun
uygulanmasi ve ardindan islenmesi sirasinda garpisma tehlikesi
olusur!

> Fonksiyonu yalnizca makine Ureticisi ile gorisme sonucunda
kullanin

> Makine dreticisinin belgelerini dikkate alin

Dengesizlik kalibrasyonu, makine teslim edilmeden énce makine
dreticisinde yapilir. Dengesizlik kalibrasyonu sirasinda torna
tezgahi, tanimli bir radyal pozisyonda tutturulmus olan tanimli bir
agirlikla farkli devir sayilarinda isletilir. Olctim islemi farkli agirliklarla
tekrarlanir.
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9.4 Tornaisletiminde aletler (segenek #50)

Alet gagirma

Torna aletlerinin cagrilmasi frezeleme igletimi ile ayni sekilde
gercgeklesir, TOOL CALL fonksiyonu ile birlikte. TOOL CALL
timcesinde, sadece alet numarasini ya da alet adini tanimlayin.

o Torna takimlarini hem frezeleme igletiminde hem torna
isletiminde ¢agirip degistirebilirsiniz.

Acilir pencerede alet segimi

Alet secimi aclilir penceresini agarsaniz kumanda, alet yuvasinda
mevcut olan bitin aletleri yesil renkte isaretler.

Kumandada alet numarasi ve alet adinin yaninda torna aleti
tablosundan ZL ve XL sttunlari da gosterilir.

Ornek

Donme igletimi segimi

Alet cagirma
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Alet verileri
TOOLTURN.TRN torna takimi tablosunda donmeye ait alet verilerini

unnuol Isletim ETarnlo ddzenlems o)
 Propraalamas Tablo dozanens

tanimlayabilirsiniz. ™ .
o I
T sUtununda bulunan alet numarasi, TOOL.T'de bulunan torna
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 doner aletin alet numarasi ile ayni olmalidir. Yeni
bir satir eklerseniz ya da kopyalarsaniz ilgili numarayi
girebilirsiniz.
Kumanda bir torna aletinin etkin alet uzunlugunu Q114 adl Q AR e sou
parametresine kaydeder.
Ayrica torna takimlarini TOOL.T alet tablosunda torna takimi olarak
isaretlemelisiniz. Bunun i¢in TYP sttununda ilgili aletin TURN
alet tipini segmelisiniz. Bir alet i¢in birden fazla geometri verileri
gerekliyse alete baska imlenmis aletler ekleyebilirsiniz.
Arsivlemek veya sadece program testi icin kullanmak istediginiz
torna takimi tablolarr icin . TRN uzantisi ile herhangi baska bir dosya
adi girin.
Torna takimi tablosunu agmak icin asagidaki gibi hareket edin:
» Makine isletim tiiriini secin, rn. Manuel isletim
ALET » ALET TABLOSU yazilim tusuna basin
Y
s » DONUS ALETLERI yazilim tusuna basin
5F N
» 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 giris araligini gosterir.
o Secilen alet tipine bagli olarak kumanda, alet yonetiminde
sadece gerekli giris alanlarini sunar.
Parametre Anlami Giris
T Alet numarasi: TOOL.T'de bulunan doner aletin alet -
numarasi ile ayni olmalidir
iSimM Alet adi: Kumanda, torna takimi tablosunda alet tablosunu 32 karakter, sadece biiyiik harf,
sectiginizde alet adini otomatik olarak devralir bosluk yok
ZL Alet uzunlugu 1 (Z yoni) -99999,9999...+99999,9999
XL Alet uzunlugu 2 (X yond) -99999,9999...+99999,9999
YL Alet uzunlugu 3 (Y yonu) -99999,9999...+99999,9999
DZL Alet uzunlugu delta dederi 1 (Z yond), ZL'ye eklenir -99999,9999...+99999,9999
DXL Alet uzunlugu delta degeri 2 (X yonu), XL'ye eklenir -99999,9999...+99999,9999
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Parametre

Anlami

Girig

DYL

Alet uzunlugu delta dederi 3 (Y yondi), YL'ye eklenir

-99999,9999...+99999,9999

RS

Kesim yarigapi: Konturlar RL veya RR yarigap diizeltme ile
programlanmissa, kumanda donme dongulerinde kesim
yarigapini dikkate alir ve bir kesim yarigapi diizeltmesi
gerceklestirir

-99999,9999...+99999,9999

DRS

Bicak yarigapi delta dederi: Bigak yarigapi ek olglsu RS igin
ek olarak etki eder

-999,9999...+999,9999

TO

Alet oryantasyonu: Kumanda, alet oryantasyonundan yola
cikarak alet kesme kenarinin konumunu ve alet tipine gore
ayar agisinin yonu, referans noktanin konumu gibi baska
bilgileri belirler. Bu bilgiler kesme kenari ve freze kompan-
zasyonu, daldirma agisi vb. gibi hesaplamalar igin gereklidir

ORI

Mil oryantasyon agisi: Plakanin ana eksene olan agisi

-360,0...+360,0

SPB-INSERT

Oluk agma aletleri igin bir cukurluk agisi, hacimsel ac¢I B

-90,0...+90,0

T-ANGLE

Kumlama aletleri ve perdahlama aletleri igin ayar agisi

0,0000...+179,9999

P-ANGLE

Kumlama aletleri ve perdahlama aletleri igin nokta agisi

0,0000...+179,9999

CUTLENGTH

Bir torna veya oluk agma aletinin kesme adzi uzunlugu.
Kumanda CALISMA KAPSAMI Kumlama ile torna dongule-
rindeki kesme adzi uzunlugunu denetler.

Torna dongustinde programlanan kesim derinligi, alet
tablosunda tanimlanan kesme adzi uzunlugundan biylkse
kumanda bir uyari verir. isleme dongustindeki kesim derinli-
§i bu durumda otomatik olarak dusurtlur.

0,0000...+99999,9999

CUTWIDTH

Bir torna veya oluk agma aletinin kesme agdzi genisligi

0,0000...+99999,9999

DCW

Oluk agma aleti genisligi olgusu

-99999,9999...+99999,9999

TYPE

426

Torna aleti tipi: Kumlama aleti ROUGH, perdahlama aleti
FINISH, dis aleti THREAD, yiv agma aleti RECESS, mantar
aleti BUTTON, burgu aleti RECTURN

ROUGH, FINISH, THREAD, RECESS,
BUTTON, RECTURN
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Otomatik alet dl¢iimii icin alet verileri

485 DONER ALETI OLC dongusuU yardimiyla torna aletlerini otomatik
olarak dlgebilirsiniz.

o 485 DONER ALETI OLC donguisunu kullanabilmek igin
dikdortgen prizma seklinde tarama elemani olan bir alet
tarama sistemine ihtiyaciniz vardr.

Dongd, torna aletleri tablosunda yer alan asagidaki girisleri dikkate
alr:

ZL: Alet uzunlugu 1

XL: Alet uzunlugu 2

DZL.: Alet uzunlugu 1 delta degeri
DXL: Alet uzunlugu 2 delta degeri
RS: Kesme agzi yarigap!

TO: Alet yonelimi

ORI: Milin yonelim agisi

TYPE: Torna aletinin tipi

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

Yonlendirme agisi

ORI milinin oryantasyon acisiyla torna aleti igin freze milinin acl
konumunu belirleyin.

6 Kullanim bilgileri:

= Dogru mil konumu sadece islem igin degil, ayrica
aletin olcilmesiicin de belirleyicidir.

B Yeni tanimlanan her alette dogru yonlendirme agisinin
ve istenen alet oryantasyonunun kontrol edilmesi
onerilir.
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Alet diizeltmesini hesaplayin

Bir torna aletinin olgulen DXL ve DZL duzeltme degerlerini alet
yonetiminde manuel olarak duzeltebilirsiniz. Kumanda, girilen verileri
otomatik olarak alet koordinat sistemine donustarur.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Alet yonetimi tamamen veya kismen devre disi
birakilabilen makineye bagl bir fonksiyondur. Tam
fonksiyon kapsamini makine Ureticiniz belirler.

Parametre Anlami Girig
WPL-Z diizeltme degeri Malzemenin Z yoninde olglilen sapmasi -99999,9999...+99999,9999

@WPL-X diizeltme Malzemenin X yonlinde (¢ap) olcllen sapmasi -99999,9999...+99999,9999
degeri

B hiicum agis Isleme esnasinda ayar agisi 0,0000...+179,9999

Takimi ters dondiir Torna takiminin isleme esnasinda alet milinde -
dondurdlip dondirilmediginin tanimi

DZL giincel deger Alet igin glincel olarak hesaplanan deger -

DXL giincel deger Alet igin glincel olarak hesaplanan deger -

DZL yeni deger Alet igin yeni hesaplanan deger -

DXL yeni deger Alet igin yeni hesaplanan deger -
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Uygulama sekli

Duzeltme degerlerini degistirmek igin asadidaki gibi hareket edin:

> istediginjz makine igletim tUrunu segin, orn.
Manuel Isletim

=]

et » ALET TABLOSU yazilim tusuna basin
TABLOS|

e » ALETYONETIMI yaziim tusuna basin
YONETIME

— » FORM ALET yazilim tusuna basin

DUZENLE yazilim tusunu AGIK olarak ayarlayin

> Ok tuslaryla DXL veya DZL giris alanini segin

<_I
v

» ALET DUZELTMEYi HESAPLAMA yazilim tusuna

DOZELTMEYT

HESAPL ANA basin

Kumanda, bir agilir pencere agar.

Dlzeltme degerlerini girin

Gerekirse KULLANMAK yazilim tusuna basin

Kumanda, dizeltme degerlerini devralir ve diger
duzeltme degerlerini girebilirsiniz.

OK yazilim tusuna basin

Kumanda, aclilir pencereyi kapatir ve yeni
dizeltme degerlerini alet tablosuna kaydeder.

VvV v vV

Kumanda, tarama sistemi dongtleri yardimiyla DXL ve
DZL sutunlarini agiklayabilir.

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin olgim
dongdilerinin programlanmasi igin kullanici el kitabi

° & i

B WPL-Z diizeltme degeri: 1
= @WPL-X diizeltme degeri: 1
B hiicum agis1: 90

Takim ters dondiir: Evet
Sonug:

= DZL:+0,5

= DXL: +1
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Torna takimi igin alet verileri

Parametre Anlami Girig

zL Alet uzunlugu 1 Gerekli
XL Alet uzunlugu 2 Gerekli
YL Alet uzunlugu 3 Istege bagli

DZL Asinma diizeltmesi ZL istege bagl

DXL Asinma dlizeltmesi XL Opsiyonel

DYL YL aginma diizeltmesi Istege bagl

RS Kesme ucu yarigap! Gerekli

TO Alet oryantasyonu Gerekli

ORI Yonlendirme agisi Gerekli
T-ANGLE Ayarlama agisi Gerekli
P-ANGLE Uc agisi Gerekli
TYPE Alet tipi Gerekli

Oluk agma aletleri igin alet verileri

Parametre Anlami Girig o
ZL Alet uzunlugu 1 Gerekli

XL Alet uzunlugu 2 Gerekli

YL Alet uzunlugu 3 Istege bagli z|L
DZL Asinma diizeltmesi ZL istege bagl

DXL Asinma diizeltmesi XL ?stege bagli LN

DYL YL asinma duzeltmesi Istege bagl e
RS Bigak yarigapi Gerekli

TO Alet oryantasyonu Gerekli

ORI Yonlendirme agisi Gerekli

CUTWIDTH Oluk agma aleti genisligi Gerekli

SPB-INSERT  Ofset agisi istege bagl

DCW Oluk agma aleti genisligi olguist Istege bagl

TYPE Alet tipi Gerekli
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Burgu aletleri icin alet verileri

Parametre Anlami Girig

zL Alet uzunlugu 1 Gerekli

XL Alet uzunlugu 2 Gerekli

YL Alet uzunlugu 3 Istege bagli
DZL Asinma diizeltmesi ZL istege bagl
DXL Asinma dlizeltmesi XL Opsiyonel
DYL YL aginma diizeltmesi Istege bagl
RS Kesme ucu yarigap! Gerekli

TO Alet yonlendirme Gerekli

ORI Oryantasyon agis| Gerekli
CUTLENGTH  Oyma aleti kesme uzunlugu Gerekli
CUTWIDTH Oluk agma aleti genisligi Gerekli
SPB-INSERT  Ofset agisi Istege bagl
DCW Oluk agma aleti genisligi olgust Istege bagl
TYPE Alet tipi Gerekli
Mantar bagl aletler icin alet verileri

Parametre Anlami Girig

zL Alet uzunlugu 1 Gerekli

XL Alet uzunlugu 2 Gerekli

YL Alet uzunlugu 3 istege bagli
DZL Asinma dizeltmesi ZL Istege bagl
DXL Asinma duzeltmesi XL Opsiyonel
DYL YL aginma diizeltmesi Istege bagl
RS Kesme ucu yarigapl Gerekli

TO Alet yonlendirme Gerekli

ORI Oryantasyon agis| Gerekli
T-ANGLE Ayarlama agis| Gerekli
P-ANGLE Uc agisi Gerekli
TYPE Alet tipi Gerekli

CUTWIDTH

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022

H

RS

X L—

TO=2

431




Dondiirme islemi | Torna igletiminde aletler (segenek #50)

Vida aletleri icin alet verileri

Parametre Anlami Girig

zL Alet uzunlugu 1 Gerekli

XL Alet uzunlugu 2 Gerekli |

YL Alet uzunlugu 3 Istege bagli 2

DZL Asinma diizeltmesi ZL istege bagl l o)

DXL Asinma dlizeltmesi XL Opsiyonel

DYL YL aginma diizeltmesi Istege bagl e L —
TO Alet yonlendirme Gerekli

ORI Oryantasyon agisl Gerekli —

T-ANGLE Ayarlama agisi Gerekli
P-ANGLE Uc agisi Gerekli
TYPE Alet tipi Gerekli

P-ANGLE

FreeTurn aleti 6rnegi
Bir FreeTurn aleti igin agagidaki alet verilerine ihtiyaciniz vardir:

o Alet adi igerisinde P-ANGLE ug agilan ve ZL alet uzunlugu,
or. FT1_35-35-35_100 ile ilgili bilgiler onerilir.

He-nerdahlama-b Anda-FEr, Tirn-aleti
U\{ |JCI Jddaliariia ulyaglqu rreccrurrrailct
Sembol ve Anlami Kullanim
parametre
]3- Alet uzunlugu 1 ZL alet uzunlugu, alet tastyici referans noktasini temel
alarak alet uzunluguna esittir.
ZL
E Alet uzunlugu 2 XL alet uzunlugu, mil merkezi ile kesme kenarinin alet ucu
arasindaki mesafeye esittir. XL 6gesini FreeTrun aletlerin-
XL de her zaman negatif olarak tanimlarsiniz.
.E Alet uzunlugu 3 YL alet uzunlugu FreeTurn aletlerinde her zaman 0'dir.
YL
;! Bigak yarigapi RS yaricapini alet katalogunda bulabilirsiniz.
RS
B Torna aleti tipi Kumlama aleti (ROUGH) ile perdahlama aleti (FINISH)
arasinda se¢im yaparsiniz.
TYPE
4! Alet oryantasyonu TO alet oryantasyonu FreeTurn aletlerinde her zaman
18'dir.
TO

E3

P-ANGLE
+

e
X+
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Sembol ve Anlami Kullanim
parametre
é Yonlendirme agis! ORI oryantasyon agisi yardimiyla tekli kesme kenarlarinin
birbirine olan sapmasini tanimlarsiniz. ilk kesme kenari 0
ORI degerine sahipse simetrik aletlerde ikinci kesme kenarini
120 ve Uglncl kesme kenarini 240 olarak tanimlarsiniz.
qb’ Uc agisl P-ANGLE ug acisini alet kataloguna basvurun.
P-ANGLE
@ Kesme kenari uzunlugu CUTLENGTH kesme kenari uzunlugunu alet katalogunda
bulabilirsiniz.
CUTLENGTH
Alet tastyicikinematigi Kumanda, istege bagli alet tasiyici kinematigi yardimiy-

la or. alette garpisma olup olmamasini denetleyebilir. Her

tekli kesme kenarina ayni kinematigi atayin.

NC programinda alet diizeltme

FUNCTION TURNDATA CORR fonksiyonu ile etkin alet igin ek
dizeltme degerleri tanimlayabilirsiniz. FUNCTION TURNDATA CORR
fonksiyonunda DXL X yonl ve DZL Z yond igin alet uzunluklarinin
delta degerlerini girebilirsiniz. Dizeltme dederleri, torna takimi
tablosunda bulunan diizeltme degerlerine eklenir.
FUNCTION TURNDATA CORR-TCS fonksiyonuyla DRS ile bir kesim
yarigapi ek olglisU tanimlayabilirsiniz. Bu sayede esit aralikli bir
kontur olgusU programlayabilirsiniz. Bir oluk agma aletinde DCW oluk
acma genisligini duzeltebilirsiniz.
FUNCTION TURNDATA CORR her zaman etkin alet i¢in etkilidir. TOOL
CALL alet gagrisini tekrarlayarak duzeltmeyi tekrar devre disi birakin.
NC programindan ¢ikmaniz durumunda (6r. PGM MGT) kumanda,
diizeltme degerlerini otomatik olarak sifirlar.
FUNCTION TURNDATA CORR fonksiyonunun girilmesi sirasinda,
yazilim tuslan vasitasiyla, alet dizeltmesinin etki bigimini belirlersiniz:
® FUNCTION TURNDATA CORR-TCS: Alet dlizeltmesi, alet koordinat
sistemine etki eder
= FUNCTION TURNDATA CORR-WCS: Alet dlizeltmesi, malzeme
koordinat sistemine etki eder

o FUNCTION TURNDATA CORR-TCS alet diizeltmesi, etkin
galisma sirasinda da alet koordinat sisteminde etkindir.

0 Enterpolasyonlu tornada FUNCTION TURNDATA CORR
ve FUNCTION TURNDATA CORR-TCS fonksiyonlari
etkisizdir.
292 IPO.-TORNA KONTUR dongustinde bir torna aletini
dizeltmek isterseniz bunu dongiide veya alet tablosunda
yapmaniz gerekir.

Ayrintili bilgi: isleme Donglerinin Programlanmasi
Kullanici El Kitabi
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Alet diizeltmesinin tanimlanmasi
Alet duzeltmesini NC programinda tanimlamak igin asagidaki sekil-

de ilerleyin:
» SPEC FCT tusuna basin
PRoGRAN » PROGRAM FONKS. DONDUR yazilim tusu 6gesine
oot basin
T » FUNCTION TUNRNDATA yazilim tusuna basin
TURNDATA
e » 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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10.1 Freze makinelerinde taglama iglemesi
(secenek no. 156)

Giris

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Taslama islemesi yapilandirir ve makine dreticisi igin
etkinlestirir. Gerekli durumlarda agiklanan fonksiyonlarin
ve dongtlerin tamami bulunmaz.

Ozel freze makinesi tiplerinde freze islemelerinin yani sira taglama
islemeleri de gergeklestirebilirsiniz. Bu sekilde, karmasik frezeleme
ve taslama islemleri gerekliyse malzemeyi tek makinede komple
islemek mumkundur.

Taslama terimi, birbirinden oldukga farkli gok sayida isleme tirinU
kapsar, Or.:

= Koordinat taglama
® Dairesel tagslama
= Diz taslama

0 TNC 640 ogesinde su anda koordinat taslama mevcuttur.

Taslama aletleri

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

Freze makinenizde taglama etkinlestiriimisse (segenek no. 156),
diizenleme fonksiyonu da kullaniminiza sunulur. Boylece taglama
diskine makinede sekil verebilir veya bunu keskinlestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Alet verilerini girme", Sayfa 440
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Koordinat taglama

o Kumanda, koordinatli taglama ve dlizenleme
islemlerindeki 6zel hareket siregleriicin gesitli donguler
sunar.
Ayrintili bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi
Kullanicr El Kitabi

Koordinat taglama, bir 2D konturunun taglanmasidir. Dtzlemdeki alet
hareketi istege bagl olarak etkin alet ekseni boyunca bir sallanma
hareketiyle bindirilmis durumdadir.

Bir freze makinesinde koordinat taglamayi genel olarak bir taglama
aletinin yardimiyla 6nceden hazirlanmis bir konturun ardil islemesi
icin kullanirsiniz. Koordinat taslama, frezeleme isleminden ¢ok farkli
degildir. Bir freze aleti yerine bir taglama aleti kullanabilirsiniz, or.
taglama kalemi veya bir taglama diski. Koordinat taglama yardimiyla
frezelemeye kiyasla daha ytksek oranda bir dogruluk ve daha iyi
ylUzeyler elde edersiniz.

isleme, FUNCTION MODE MILL frezeleme isletiminde gergeklesir.

Taslama donguleriyle taslama 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, dondurtimus bir galisma diizleminde de mimkinddr.
Kumanda, etkin WPL-CS ¢alisma dizlemi koordinat sisteminde etkin
alet ekseni boyunca sallanir.

Sallanma stroku

Koordinatli taglamada aletin hareketini, strok hareketi olan bir
diizlemde (sallanma stroku) Ust Uste bindirebilirsiniz. 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. M2 veya M30 ile sallanma stroku
otomatik olarak durur.

Kumanda, sallanma strokunun tanimlama, baslatma ve durdurma
islemleri icin dongduleri sunar.

Sallanma stroku baslatilan NC programinda etkin oldugu surece
Manuel isletim veya El girisi ile pozisyonlama isletim turlerine
gecis yapamazsiniz.

o Kullanim bilgileri:

®  Sallanma stroku, MO ile programlanan bir durdurma
sirasinda Program akisi tekli tiimce isletim tUrtnde
ve bir NC timcesinin sonlanmasinin ardindan da
galismaya devam eder.

®m 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 gosterimi

Program akis tekli tiimce ve Program akis1 tiimce takibi isletim
tdrlerindeki simtlasyon grafigi bindirilmis strok hareketini gosterir.

NC programinin yapisi

Taslama islemeli bir NC programinin yapisi su sekildedir:
Gerekirse tagslama aletinin dizenlenmesi

Sallanma strokunu tanimlama

Gerekirse sallanma strokunu ayri baglatma
Konturdan ayrilma

B Sallanma strokunu durdurma

Kontur igin drn. taglama, cep, pim veya SL dongdleri gibi belirli isleme
dongdilerini kullanabilirsiniz.

Kumanda, bir tagslama aleti ile freze aletinde oldugu sekilde bir
davranis sergiler:

B Dongu olmadan en kuguk i¢ yarigapl, alet yarigapindan kuguk olan
bir konturda taslama yaparsaniz kumanda, bir hata mesaji verir.

m S| dongdleriyle calisiyorsaniz kumanda, yalnizca giincel alet
yarigaplyla mimkin olan alanlar tzerinde galisir. Kalan malzeme,
yerinde durur.

Ayrintih bilgi: isleme Dongtilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Taslama igleminde diizeltmeler

Gereken dogruluga ulasmak igin diizeltme tablolarinin yardimiyla
koordinat taglama sirasinda diizeltme yapabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Agik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi
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10.2 Taslama igletiminde aletler
(secenek no. 156)

Taslama aleti

Alet yonetiminde taslama aleti alet tipi kullanima sunulur. Bir
taglama aletini TOOL CALL fonksiyonuyla gagirabilirsiniz.

Ornek

DL ve DR dizeltme degerlerine taslama aletinde izin verilmez. DL
veya DR programladiginizda kumanda, bir hata mesaji verir.

Kumanda, alet diizeltmesi icin alet yonetiminde olusturulan diizeltme
degerlerini otomatik olarak devralir. Taglama islemine dizeltme
yaparak midahale etmek istiyorsaniz dizeltme tablolarini kullanin.

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

Bir taglama aletinin kesilmesi

Taslama aleti, uygun oryantasyonu ve kesim yarigapi dtizeltmesine
sahip cesitli kesicilerden meydana gelir. Istenen kesiciyi dongi 1030
TEKERLEK KENARI GUN. yardimiyla segebilirsiniz.

Koordinat taglama igin genel olarak oryantasyon 9'u kullanirsiniz
ve bu, bir freze aletinin kesim kenari ile ortusur. Dizenleme

icin baska disk kenarlarina da ihtiyag duyarsiniz. Herhangi bir
kesici segmezseniz kumanda, taglama aleti igin otomatik olarak
oryantasyon 9'u kullanir.

Ayrintili bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Diizenleme aleti

Alet yonetiminde diizenleme aleti alet tipi kullanima sunulur.
Dizenleme aletini alet yonetiminde tanimlayabilir ve TOOL CALL ile
gadirabilirsiniz.

Duzenleme aletine bagli olarak alet gagirma igleminde bir devir sayisi
girmeniz gerekir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Duzenleme aleti mil dahilinde degistiriimez. Dizenleme
aletini manuel olarak makine Ureticisinin 6ngordidgu bir
yere monte etmeniz gerekir.

Dlzenleme aleti igin birden fazla geometrik veriye ihtiyaciniz varsa
alet icin belirtilen diger aletleri olusturabilirsiniz.
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Alet verilerini girme

Taslama ve diizenleme aletlerinin 0zel verilerini formul bazli alet MEermns aeeveenan o0

yonetiminde tanimlayabilirsiniz.

Kumanda, alet verilerini otomatik olarak taslama aletlerinde “.;2 e

TOOLGRIND.GRD dahiline ve diizenleme aletlerinde "

TOOLDRESS.DRS dahiline yerlestirir. e

Alet yonetimini agmak i¢in asagidaki gibi hareket edin: -

» Makine isletim tiriinii secin, 6r. Manuel isletim 5 ‘

» ALET TABLOSU yaziim tusuna basin
T U - =

» ALETYONETIMI yazilim tusuna basin P = T
YONETiME

Taslama ve dizenleme aletlerinin alet tipini tanimlamaniz gerekir.

Asagidaki islemleri yapin:

» FORM ALET yazilim tusuna basin

» DUZENLE yazilm tusuna basin

> Alet tipini girin

> Kumanda formulin, belirli alet verilerine gegisini
gerceklestirir.

Genel alet verileri

Parametre Anlami Girig
T Aletin NC programinda ¢agrildigi numara (6r. 5, belirlenen: -
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 Kkilitli? Evet=ENT/Hayir=NO-
ENT
P Alet tablasindaki aletin yer numarasi -
RT Yedek alet olarak yardimci alet numarasi (RT: Replacement-  0...32767
Tool = Ing. Yedek alet)
Bos alan veya 0 girisi, yardimci aletin bulunmadigi anlamina
gelir
PLC verileri Bu aletle ilgili, PLC'ye aktariimasi gereken bilgiler PLC-Bit 0...8

440 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022



Taslama iglemesi | Taglama isletiminde aletler (segenek no. 156)

Taslama aletleri icin alet verileri

o Segilen alet tipine bagl olarak kumanda, alet yonetiminde
sadece gerekli giris alanlarini sunar.

Parametre Anlami
TYPE Taslama aletinin tipi: o
= Taslama kalemi,GRIND_M 1
E Ozel taslama kalemi,GRIND_MS
m Kap diski,GRIND_T
= Dogrusal disk,GRIND_S
Guncel olarak islevsiz
m Egik disk,GRIND_A
Guncel olarak islevsiz AT |
® Diiz disk,GRIND_P |
Glincel olarak iglevsiz '
R-OVR Yaricap HEHR
L_OVR Cikinti
LO Toplam uzunluk
LI ic kenara olan uzunluk
B Genislik
G Derinlik
R_SHAFT Alet saftinin yarigapi
ALPHA Egim icin a¢
GAMMA Kose icin agl
RV L-OVR kenarindaki yarigap
RV1 LO kenarindaki yarigap
RV2 LI kenarindaki yaricap
INIT_D Ik dizenleme gergeklestirildi
MESS_OK Taglama aletini 6lgme
DR_OVR Yarigapin dizeltme degeri
DL_OVR Cikintinin diizeltme degeri
DLO Toplam uzunlugun dizeltme degeri
DLI i¢ kenara olan uzunlugun dizeltme degeri
HW Arka gekme mevcut
HWI I taraftaki arka gekme igin olan agi
HWA Dis taraftaki arka gekme igin olan agi
RMIN izin verilen minimum yaricap
BMIN izin verilen minimum genislik
VMAX Izin verilen maksimum kesme hizi
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Diizenleme i¢in ilave veriler
Dlzenlediginiz taslama aletlerinde ek olarak su alet verilerini

tanimlamaniz gerekir: # AD g
Z AA 0

Parametre Anlami

: — = AT 0
AD Captaki serbest hareket degeri
AA Dis kenardaki serbest hareket degeri Dlzenleme sayacl
Al ic kenardaki serbest hareket degeri &) DRESS-N-D 0 & 0
Dlzenleme donguleri serbest hareket dederlerini otomatik olarak © DRESS-N-I 0 @ 0
kullanir. Dizenleme konturunda yaklasma ve uzaklagsma hareketlerini ) DRESS-N-A 0 @ 0

tanimlamazsiniz.

Parametre Anlami

DRESS-N-D Dlzenleme sayacl
Capin duzenlenmesi

DRESS-N-I Duzenleme sayacl
ic kenarin diizenlenmesi

DRESS-N-A Dulzenleme sayacl
Dis kenarin dizenlenmesi

Kumanda sol tarafta, diizenleme donglsinde programlanan

nominal degerleri gosterir. Nominal deger, kumanda islemi
gerceklestirmeden bir dlizenleme dongustinun hangi siklikla
gagrilacagini belirler.

Kumanda sag tarafta diizenleme dongisinin kag kez atlandigini
belirten gercek degerleri gosterir. Gergek de@erleri manuel olarak
degistirebilirsiniz.

Gergek deger ve nominal deder ayni oldujunda kumanda, dlizenleme
dongustnd uygular ve gergek dederi siler.
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Diizenleme aletleri icin alet verileri

Parametre Anlami

ZL Alet uzunlugu 1 (Z yoni)
XL Alet uzunlugu 2 (X yond)
YL Alet uzunlugu 3 (Y yoni)
RS Bigak yarigapil

CUTWIDTH Kesme kenari genisligi

Yalnizca asagidaki diizenleme aleti tirlerinde
mevcuttur:

® Diizenleme karosu,PLATE
= Diizenleme makarasi,ROLL

TYPE Dlzenleme aletinin tipi:
= Profil diizenleyici,DIAMOND
® Boynuzlu diizenleyici,HORNED
Gincel olarak iglevsiz
= Diizenleme mili,SPINDLE
® Diizenleme karosu,PLATE
= Diizenleme makarasi,ROLL

TO Alet oryantasyonu

DZL Alet uzunlugu 6lgtsi 1 (Z yonu)
DXL Alet uzunlugu 6lgisi 2 (X yoni)
DYL Alet uzunlugu olclst 3 (Y yond)
DRS Kesim yarigapi ek olgtsU
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Taslama aletini ayarlama

HEIDENHAIN, taslama aletinin ayarlanmasi sirasinda bir sonraki
akisa uyulmasini tavsiye eder. Boylece kumandanin alet verilerini
dogru bir sekilde algilamasini ve tagslama sirasinda dogrulugun
korunmasini saglarsiniz.

@ Hangi aleti kullandi§iniza bagl olarak her adim gerekli
degildir.

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Taslama aleti verilerinin dogrudan alet tablosunda degistirilmesi
veya silinmesi makinede tanimsiz durumlarin meydana gelmesine
yol agabilir. Eksik tanimlanmis aletler sebebiyle alet ve makine
bilesenleri veya malzeme arasinda bir carpisma meydana gelebilir!
> Taslama aletlerinin ayarlamasini yaparken akisa uyun

> Taslama aletlerini yalnizca alet yonetimi Uzerinden olusturun

> Alet verilerini donguler yardimiyla dizeltin

Bir taglama aletini ayarlamak i¢in asagidaki gibi hareket edin:

» Taslama diskinin temel verilerini alet yonetimine girin
Diger bilgiler: "Taslama diskinin temel verilerinin tanimlanmas!’,
Sayfa 445

> Dongi 1032 TASLAMA DISKI UZUNLUK DUZ. ve dongti 1033
TASLAMA DISKI YARICAP DUZ. yardimiyla alet tablosuna
alternatif giris. TASLAMA DISKI YARICAP DUZ.

> llk dizenleme
Diger bilgiler: "llk dliizenleme", Sayfa 445

> Kumanda INIT_D binyesinde alet yonetimine bir onay isareti
koyar.

> Taslama diskinin ol¢ilmesi
Diger bilgiler: "Taslama diskinin dlgilmesi", Sayfa 446

0 Duzenlemediginiz taslama aletlerini or. elmas disklerini
dogrudan olgebilirsiniz. Kumanda, duzeltmeleri temel
veriler ile hesaplar.
INIT_D ve MESS_OK isaretleri bu durumda bir anlam
tasimaz.
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Taslama diskinin temel verilerinin tanimlanmasi

Taslama diski makineye henliz yerlestiriimediyse kumanda ilk 6nce
temel verilere ihtiyag duyar. Bu verileri manuel olarak alet yonetimine
girebilir veya taglama diskini makinede olcebilirsiniz.

Temel verileri manuel olarak girerseniz INIT_D 6gesinde onay
isaretinin bulunmamasina dikkat edin. Kumanda, belirlenmis INIT_D
6gesinde temel verilerin diizenlenmesini kilitler. isaretlemeyi manuel
olarak silebilir ancak manuel olarak olusturamazsiniz.

0 Temel verileri dongl 1032 TASLAMA DISKI UZUNLUK
DUZ. yardimiyla girerseniz dongu var olan diizeltmelerin
hepsini otomatik olarak siler ve gerekli alet verilerini
yerlestirir.
Ayrintil bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi
Kullanici El Kitabi

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

Temel veriler, dizenleme sirasinda dlzenleme aletinin taslama
aletine olan mesafesini tanimlar. Dogru olmayan, 6zellikle de
gok kicuk olan olgim degerlerinde gergek dizenleme dederi
programlanan degerden daha buyuk oldugu icin ilk dizenleme
akisinda bir garpisma meydana gelebilir.

> Manuel girigslerde temel degerleri dlglilenden biraz daha biyuk
olarak girin

> Alternatif olarak taslama aletini makinede ol¢in ve otomatik
olarak alet yonetimine girin

ilk diizenleme

Taslama aletinin birinci kez diizenlenmesi, ilk dizenleme olarak
adlandirilir. Alet henliz dizenlenmemigse INIT_D isareti alet
yonetiminde isaretlenmemis olur.

Taslama diskinin diizenleme aletine olan referansi, ilk dlizenleme
oncesinde henuz belirsizdir. Taglama diskini daha buyuk
tanimladiysaniz ilk dizenleme stroklar havada meydana gelir.

Kumanda, diizenlemede yalnizca taglama diskinin temel verilerini
dikkate alir.

Duzenlemeyi, programlanan dizenleme degerleri gergekten
kaldirilana kadar surdurdn. Ancak bundan sonra taslama diskinin
temel verileri kullanilan dlizenleme sistemi ile ortdsdr.

Aynintih bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Aynintili bilgi: Agik Metin veya

DIN/ISO Programlama Kullanici El Kitabi

Duzenleme sonrasinda girilen temel veriler, taglama aletindeki
gercek olcim degerleriyle ortlismez. Bu farki, sonraki taslama aletini
yeniden olgerek dlzeltebilirsiniz.

Temel veri

= TYPE

Z R-0OVR
= L-0VR

T. B
ALPHA
GAMMA

Z. RV

Z RV

HW
= HWI

=L HWA

Dlizelt. verileri

INIT D
MESS_OK
Z DR-OVR
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Taglama diskinin dlgiilmesi
ilk dizenleme islemini gergeklestirdikten sonra taglama aletinin

DR-0OVR +(
gercek oOlguleri, temel veriler ile orttismeyebilir. Bu nedenle taglama % i
aletini yeniden olgmeniz gerekir. = DL-0OVR +0
Dogru dizeltmeleri alet yonetimine girmek igin 1032 TASLAMA DISKI = DLO +0
UZUNLUK DUZ. ve 1033 TASLAMA DISKI YARICAP DUZ. dongilerini o
kullanin. Kumanda ilk dizenleme sonrasinda diger dizenleme = DLI +0

islemlerinde davraniglan degistirmemek icin yalnizca diizeltme
degerlerini degistirir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Taslama aletini ne sekilde olgtiguntze bagl olarak
kumanda MESS_OK isaretini yerlestirebilir. Bu isaret,
aletin ilk dlizenleme sonrasinda olglldugiine isaret eder.

Ayrintili bilgi: isleme Dongilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi
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11.1 MOD fonksiyonu

MOD fonksiyonu tzerinden ek gosterge ve giris olanaklari
segebilirsiniz. Ayrica korunan alanlara erisimi etkinlestirmek igin
anahtar sayilar girebilirsiniz.

MOD fonksiyonlarini segme
MOD menusini agmak igin asagidaki sekilde hareket edin: [T Teretin e

MOD » MOD tusuna basin

> Kumanda, mevcut MOD fonksiyonlarinin
gosterildigi bir agilir pencere agar.

O [>INT<[X]

1100% S-OVR
1100% F-OVR  S1 LIMIT 1

et [ B B I B B

Ayarlari degistir
MOD menUsinde, fare kullanimi disinda alfa klavye ile navigasyon da
mumkundur:

> Tab tusu ile sag pencerede bulunan giris alanindan sol pencerede
bulunan grup ve fonksiyon secimine gegis yapin

» MOD fonksiyonunu segin

» Tab tusu ya da ENT tusu ile giris alanina gegis yapin

» Fonksiyona gore deger girin ve OK ile onaylayin ya da segim yapin
ve Kullanmak ile onaylayin

0 Birden fazla ayar olanagi kullanima sunuluyorsa GOTO
tusuna basarak secim penceresini goruntuleyebilirsiniz.
ENT tusuyla istediginiz ayarlamayi segebilirsiniz. Ayarlari
degistirmek istemiyorsaniz pencereyi END tusuyla
kapatin.

MOD fonksiyonlarindan ¢ikis

MOD menusinden gikmak igin asagidaki sekilde hareket edin:
» ENDE yaziim tusuna veya END tusuna basin

> Kumanda, agilir pencereyi kapatir.
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MOD fonksiyonlarina genel bakis

Segilen isletim tdrdnden bagimsiz olarak asagidaki gruplar ile onlarin [z, Trzoesm = Eeoramana
altindaki alanlar ve fonksiyonlar kullanilabilir:
Anahtar sayisini belirtin S 4]
= Anahtar sayis| @

Gosterge ayarlan

EE @ EE

B Pozisyon gostergeleri

. . S . @4
®  Pozisyon gostergesi igin 6lcl birimi (mm/ing) —
= MDI igin program girisi ‘ WE@
® Saati goster S e - s h
= Bilgi satirini goster oo Fova st ow =
Grafik ayarlan - _I{ JI Jl J’ H J ‘l I[ J e
B Model tipi

= Model kalitesi

Sayac ayarlan

B Guncel sayag durumu

®  Sayag hedef degeri
Makine ayarlan

Kinematik

Hareket sinirlari

Alet kullanim dosyalari
Harici erisim

Telsiz el carkini ayarla
Tarama sistemlerinin dizenlenmesi
Sistem ayarlan

®  Sistem saatini ayarlayin
m Ag baglantisini tanimlayin
®  Ag: IP konfiglirasyonu
Teshis fonksiyonlar

Bus teshisi

TNCdiag

Tahrik diyagnozu
Donanim konfigrasyonu
HeROS bilgisi

Genel bilgi

= Surlm 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 numaralarini gosterin

Uygulama

Kumanda Siiriim bilgisi MOD alaninda Genel bilgi grubunda

asagidaki yazilim bilgilerini gosterir:

= Kumanda tipi: Kumandanin tanimlamasi (HEIDENHAIN
tarafindan yonetilir)

m NC-SW: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan yonetilir)

= NCK: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan yonetilir)

® PLC-SW: PLC yazilimin numarasi veya adi (makine Ureticisi
tarafindan yonetilir)

Makine dreticiniz baska yazilim numaralar da ekleyebilir, or. bagl bir
kameradan.

450 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022



MOD Fonksiyonlari | Anahtar sayisinin girilmesi

11.3 Anahtar sayisinin girilmesi

Uygulama

Kumanda, asa§idaki fonksiyonlar igin bir anahtar sayisina ihtiyag
duyar:

Fonksiyon Anahtar sayisi
Kullanici parametrelerinin segilmesi 123

Ethernet arayizinu yapilandirma NET123

Q parametrelerinin programlanmasinda 6zel 555343

fonksiyonlarin etkinlestirilmesi

Kumanda, parola diyalogunda Caps Lock tusunun etkin oldugunu
gosterir.

Anahtar sayisi diyalogunda makine iireticisi igin
fonksiyonlar

Kumandanin MOD menusinde OFFSET ADJUST ve UPDATE DATA
olmak Uzere iki yazilim tusu gortntilenir.

OFFSET ADJUST yazilim tusu ile analog eksenler igin gerekli ofset
gerilimi otomatik olarak belirlenebilir ve ardindan kaydedilebilir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon sadece egitimli personel tarafindan
kullanilabilir!

UPDATE DATA yazilim tusu ile makine Ureticisi kumandaya yazilim
guncellemeleri yukleyebilir.

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Yazilim guncellemelerinin yiklenmesi sirasinda yanlis bir yontem
uygulanirsa veri kaybr meydana gelebilir.

> Yazilim glncellemelerini yalnizca bir kilavuz yardimiyla ylkleyin
> Makine el kitabini dikkate alin
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11.4 Makine konfigiirasyonunu yiikleme

Uygulama

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

RESTORE fonksiyonu yedekleme dosyalarini glincel makine
yapllandirmasi tzerine yazar. Kumanda RESTORE fonksiyonu
oncesinde dosyalari otomatik olarak yedekleme islemini
uygulamaz. Bu sekilde dosyalar kalici olarak kaybolur.

> Guncel makine yapilandirmasini RESTORE fonksiyonundan
once yedekleyin

> Fonksiyonu yalnizca makine Ureticisi ile gorisme sonucunda
kullanin

Makine Ureticisi, bir makine konfiglirasyonuyla size bir yedekleme
verebilir. RESTORE parolasi girildikten sonra yedeklemeyi makinenize
veya programlama yerinize yiikleyebilirsiniz.

Bir yedeklemeyi ylklemek icin asagidaki sekilde hareket edin:

» Anahtar sayisim belirtin MOD fonksiyonunu segin

RESTORE parolasini girin

OK yazilim tusuna basin

Kumandanin dosya yonetiminde (6rn. BKUP-2013-12-12_zip)
yedekleme dosyasini segin

Kumanda, yedekleme icin bir acilir pencere agar.
Acil durdurmaya basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda yedekleme islemini baslatir.

v vy

vV v vV
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11.5 Pozisyon gostergesinin segilmesi

Uygulama

Manuel isletim isletim tiir(i ve Program akis1 tiimce takibi ile
Program akis1 tekli tiimce isletim tirleri igin Gosterge ayarlarn
grubunda koordinatlarin gosterimini degistirebilirsiniz:

Sagdaki resim, aletin degisik pozisyonlarini gosterir:

m Cikis pozisyonu

Aletin hedef pozisyonu

® Malzeme sifir noktasi

m Makine sifir noktasi

Kumandanin pozisyon gostergesi icin asagidaki koordinatlari

segebhilirsiniz:
Gosterge Fonksiyon
NOMIN Nominal pozisyon; Kumandadan glincel olarak éngorilen deger
0 NOMINAL ve GERCEK gostergesi birbirinden yalnizca siirikleme hatasi
bakimindan farklidir.
GERC Gergek pozisyon; O andaki alet konumu
@ Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticiniz NOMINAL ve GERGEK gdstergesinin, alet gagirma DL
Ust Olglist kadar programlanmis konumdan sapma yapip yapmayacagini
tanimlar.
REFIST Referans pozisyonu: Makine sifir noktasina iliskin gergek pozisyon
RFSOLL Referans pozisyonu: Makine sifir noktasina iliskin nominal pozisyon
SCHPF Surlkleme hatasl: nominal ve gergek pozisyon arasindaki fark
ISTRW Giris koordinat sisteminde programlanan pozisyona kalan yol: Gergek ve hedef pozis-

yon arasindaki fark

Dongu 11 ile 6rnekler:

> 0,2 6lgd faktorl

> LIX+10

> ISTRW gostergesi 10 mm gosteriyor.

> Olgli faktoriinin bir etkisi yoktur.

Dongl 11 ve dondurtlmis galisma diizlemi ile rnekler:
> A dondirme 45° kadar

0,2 olcl faktord

L IX+10

ISTRW gostergesi 10 mm gosteriyor.
Olcii faktori ve donisiin bir etkisi yoktur.

VvV Vv VvYy
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Gosterge Fonksiyon
REFRW Makine koordinat sisteminde programlanan pozisyona kalan yol: Gergek ve hedef pozis-
yon arasindaki fark
Dongu 11 ile ornekler:
» 0,2 6led faktorl
> LIX+10
> REFRW gostergesi 2 mm gosteriyor.
> Olci faktoriiniin yol tzerinde ve dolayisiyla gosterge Uizerinde etkisi olur.
Dongl 11 ve dondurtlmis galisma diizlemi ile rnekler:
> A dondirme 45° kadar
» 0,2 6lgd faktorl
> LIX+10
> REFRW gostergesi X ve Z ekseninde 1,4 mm gosteriyor.
> Olci faktort ve dondiirme, yol tizerinde ve dolayisiyla gosterge tzerinde etkili olur.
M118 El carki bindirme fonksiyonuyla (M118) uygulanan hareket yollari

0 Global Program ayarlari fonksiyonunun el garki bindirmesi igin ek durum

gostergesinin HR POS sekmesi kullanilmalidir (ek VT gostergesi).

Pozisyon gostergesi 1 MOD fonksiyonuyla durum gostergesinde

pozisyon gostergesini segin.

Pozisyon gostergesi 2 MOD fonksiyonuyla ek durum gostergesinde

pozisyon gostergesini segin.
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11.6 Olgii sistemi segin

Uygulama

Pozisyon gostergesi olciim birimi MOD fonksiyonuyla Gosterge

ayarlar grubunda kumandanin koordinatlari mm veya ing olarak

gostermesini belirlersiniz.

m Metrik 6lgi sistemi: orn. X = 15,789 (mm) virglilden sonra 3
rakamli gosterge

= ing sistemi: 6. X = 0,6216 (mm) virgllden sonra 4 rakamli
gosterge

ing gostergeniz etkin ise kumanda beslemeyi ing/dak. cinsinden

gosterir. Ing programinda beslemeyi faktor 10'dan buyuk girmelisiniz.
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11.7 Grafik ayarlari

Simiilasyon parametresi MOD fonksiyonuyla Grafik ayarlar
grubunda igletim turd icin model tipi ve kalitesini segebilirsiniz.
Grafik ayarlarini tanimlamak igin asagidaki gibi hareket edin:

» MOD mentsunde Grafik ayarlari grubunu secin

Model tipi 6Jesini secin

Model kalitesi 6gesini secin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda secilen ayarlari kaydeder.

Kumanda Program Testi isletim tlrlnde etkin grafik ayarlari
sembollerini gosterir.

v Vv Vv vy

Simiilasyon parametresi MOD fonksiyonunda asagidaki ayarlari kullanabilirsiniz:

Model tipi

Sembol Segim Ozellikler Uygulama
3D cok ayrintil, Arkadan kesmeli freze galismasi,

fazla zaman ve bellek gerektirir Freze donme calismasi

2.5D hizli Arkadan kesmesiz freze galismasi
model yok gok hizli Hat grafigi

Model kalitesi

Sembol Segim Ozellikler

WEED® cok yuksek B Yuksek veri hizi

m Alet geometrisinin tam resmi
B Tdmce son noktalar ve timce numaralar gosterilebilir

@E@O ylksek B Yiksek verihizi

B Alet geometrisinin tam resmi
@®O0 orta ® Orta veri hizi

B Alet geometrisine yaklasma
@O0 dusuk B Dusuk veri hizi

m  Alet geometrisine az yaklasma
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Grafik ayarlari'nda sunlara dikkat edin

SimUlasyon sonucu, MOD ayarlarinin yani sira buyuk dlgtde

NC programina baghdir. En yliksek model kalitesi ve ¢ok kisa birgok
NC timcesiigeren 5 eksenli bir similasyon programi simulasyon
hizini yavaslatir.

Buna karsin disik model kalitesinde, gok kisa NC tiimceleri dlislk
¢OzUnUrltkten dolayr gorilemiyorsa similasyon sonucu bozuk
cikabilir.

HEIDENHAIN asagidaki ayarlari onerir:

® 3 eksenli bir program hizl goruntilenmesi veya NC programinin
uygulanabilirliginin test edilmesi

®  Model tipi: 2.5D
= Model kalitesi: orta
= NC programinin similasyon grafigi yardimiyla test edilmesi
®  Model tipi: 3D
= Model kalitesi: gok ylksek
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11.8 Sayac¢ ayarlama

Saya¢ MOD fonksiyonuyla Sayag¢ ayarlari grubunda giincel
sayag durumunu (gergek deger) ve hedef de@eri (nominal degder)
degistirebilirsiniz.

Sayaci tanimlamak icin asagidaki sekilde hareket edin:
MOD menuslnde Sayag ayarlari grubunu segin
Gecgerli saya¢ durumu'nu tanimlayin

Sayac¢ hedef degeri'ni tanimlayin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda secilen ayarlari kaydeder.

Kumanda tanimlanan degerleri durum gostergesine alir.

VvV Vv v v.Vvy

Saya¢ MOD fonksiyonunda asagidaki yazilim tuslarini
kullanabilirsiniz:

Yazilimtugsu  Fonksiyon

Sayag durumunu sifirlama
'GERI CEKME

Sayag durumunu artirin

Sayag¢ durumunu azaltin

Bagl bir fare ile istediginiz degerleri, dogrudan da girebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Sayac tanimlama", Sayfa 375
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11.9 Makine ayarlarini degistirme

Kinematik se¢gme

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kinematik fonksiyonunu makine Ureticiniz yapilandirir ve
etkinlestirir.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Belirtilen tim kinematikler etkin makine kinematigi olarak da
segilebilir. Ardindan tim manuel hareketler ve islemler segilen
kinematikle uygulanir. Takip eden eksen hareketlerinde garpisma
tehlikesi olusur!

» Kinematik fonksiyonunu yalnizca Program Testi isletim
tdrtinde kullanin

> Kinematik fonksiyonunu sadece ihtiyag halinde etkin makine
kinematiginin segimi igin kullanin

Kinematik MOD fonksiyonuyla Makine ayarlari grubunda program
testiicin etkin olan makine kinematiginden baska bir kinematik
segebilirsiniz. Boylece kinematikleri etkin makine kinematigiyle
uyusmayan NC programlarini test edebilirsiniz.

Makine ureticisi farkli kinematikleri yapilandirmali ve
etkinlestirmelidir. Program testi i¢in bir kinematik sectiginizde
makine kinematigi bundan etkilenmez.

Kinematigi degistirmek icin asagidaki gibi hareket edin:
MOD menuslnde Makine ayarlar grubunu segin
Kinematik fonksiyonunu segin

SIM kanalinda kinematigi segin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda Program Testi isletim tlrU igin segilen kinematigi
kaydeder.

VvV Vv v VvyYVvyy

6 Malzemenizin kontrolu i¢in program testinde dogru
kinematigi segmeye dikkat edin.
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Hareket sinirlarini tanimlama

iuanual Isletim
! Manuel fgletim

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Hareket sinirlar fonksiyonunu makine dreticiniz A—
konfiglre eder ve etkinlestirir.

Hareket sinirlar1 MOD fonksiyonuyla Makine ayarlari
grubunda maksimum hareket alani iginde gercekten kullanilabilir

hareket yolunu sinirlayabilirsiniz. Her eksende, 6rn. bir parga &t
aksamini carpismaya karsi emniyete almak icin hareket sinirlari
tanimlayabilirsiniz. 2
Hareket sinirlarini dongulerini tanimlamak igin asagidaki gibi hareket ' e T
edln 100% F-OVR 81 LIMI;““ ———

e i e e

> MOD menisltnde Makine ayarlar grubunu segin

» Hareket sinirlarn fonksiyonunu segin

» Alt limit veya Ust limit siitundaki degeri tanimlayin

veya

» Giincel pozisyonu GERGEK POZISYONU KABUL ET yazilim
tusuyla alin

> KULLANMAK yazilim tusuna basin

> Kumanda tanimlanan degerlerin gecerliligini kontrol eder.

> OK yazilim tusuna basin

> Kumanda tanimlanan hareket sinirlarini kaydeder.

6 Kullanim bilgileri:

m Bir eksende gegerli bir hareket siniri belirlediginizde
koruma bolgesi otomatik olarak etkin olur. Ayarlar,
kumandanin yeniden baslatiimasindan sonra da
korunur.

= Hareket sinirlarini yalnizca tim degerleri sildiginizde
veya TUMUNU BOSALT yaziim tusuna bastiginizda
kapatabilirsiniz.
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Modulo eksenlerde yazilim son salteri

Modulo eksenler icin yazilim son salterleri belirlenmezse su genel
kosullara dikkat edilmelidir:

m Alt sinir-360° dederinin tGzerinde ve +360° dederinin altindadir
= Ust sinir negatif degildir ve +360° degerinden kiguktir

B Alt sinir Ust sinirdan bayutk degildir
|

Alt ve Ust sinir birbirlerinden 360° dederinden daha az dederde
ayridir

Genel kosullara uyulmazsa modulo eksen hareket ettirilemez.
TNC 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° dederinde
bir sapma ile farklilik gésteren pozisyonlardir (n herhangi bir tam
sayidir). Asagida belirtilen istisna disinda her zaman esdeger
pozisyonlardan sadece birine yaklasilabildigi icin burada hareket
yonu otomatik olarak elde edilir.

Ornek:

Modulo eksen C icin -80° ve +80° son salterleri belirlenmistir. Eksen
0° degerindedir. L C+320 programlanirsa C ekseni -40° yoninde
hareket eder.

Eksen son salterin digindaysa yalnizca daha yakin olan son salter
yonine hareket ettirilebilir.

Ornek:

-90° ve +90° son salterleri belirlenmistir. C ekseni-100° degerindedir.
Bu durumda C ekseni bir sonraki hareket ile L C+15 hareket ettirilecek
ve L C-I5 bir son salter ihlaline neden olacak sekilde pozitif yonde
ilerlemelidir.

istisna:

Eksen, yasak alanin tam ortasindadir, her iki son saltere giden yol
boylece esit uzakliktadir. Bu durumda her iki yone hareket edilebilir.
Buradan 6zel bir durum ortaya ¢ikar; hedef pozisyon izin verilen
alanin igindeyse iki esdeger pozisyona yaklasilabilir. Bu durumda
daha yakinda bulunan esdeger pozisyona yaklasilir, yani en kisa
yoldan hareket edilir. Her iki esdeder ayni mesafede yer aliyorsa (yani
180° uzaklikta) hareket yoni programlanan deger uyarinca segilir.

Ornek:

Son salterler C-90°, C+90° degerine ve C ekseni 180° degerine
ayarlanmistir.

L C+0 programlanirsa C ekseni 0'a hareket eder. Ayni durum L C-360
vb. gibi 6delerin programlanmasinda gegerlidir. Ancak L C+360
programlanirsa (veya L C+720 vb.) C ekseni 360° dederine hareket
eder.
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Alet kullanim dosyasi olustur

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Alet kullanim kontroll fonksiyonunu makine dreticiniz
onaylar.

Alet kullanim dosyalar1 MOD fonksiyonu ile Makine ayarlari
grubunda kumandanin bir alet kullanim dosyasini higbir

zaman Uretmemesini, bir kereligine veya her zaman Uretmesini
tanimlayabilirsiniz. Program testine ve program akisina ait ayarlari
tek tek tanimlarsiniz.

Alet kullanim dosyasi ayarlarini degistirmek icin asagidaki gibi
hareket edin:

> MOD menisltnde Makine ayarlar grubunu segin

Alet kullanim dosyalari fonksiyonunu segin

Seri sonu/tekil serisi program akisi igin ayarlari segin
Program Testi icin ayarlari segin

KULLANMAK yazilim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda tanimlanan ayarlari kaydeder.

VvV Vv Vv Vv VvVyYy

Harici erigime izin verme veya engelleme

@ Makine el kitabini dikkate alin! [y spreen
Makine Ureticisi, harici erisim olanaklarini konfigtre S —
edebilir.

Makineye badli olarak TNCOPT yazilim tusuyla, harici bir
diyagnoz ya da isletime alma yazilimi igin erisime izin
verebilir veya engelleyebilirsiniz.

Harici erisim MOD fonksiyonu ile Makine ayarlari1 grubunda
kumandaya erisime izin verebilir veya bunu engelleyebilirsiniz. Harici s z -
yetkiyi kilitlediginizde kumandayla baglanma mimkin degildir. Bu —— 5% 5757

100% F-OVR  S1 LIMIT 1

durumda or. TNCremo yazilimiyla bir ag veya seri baglanti Gzerinden T e = | |
veri paylagamazsiniz. .

Harici erisimi asagidaki sekilde kilitleyin:
» MOD mentisltnde Makine ayarlar grubunu segin
» Harici erisim fonksiyonunu segin

» HARICi MUDAHALE AGCIK/KAPALI yazilim tusunu KAPALI
konumuna getirin

> OK yazilim tusuna basin
> Kumanda ayarlari kaydeder.

o Kumandaya harici olarak erisim saglandiginda kumanda
asagidaki semboll gosterir:

&3
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Bilgisayara 6zel erigsim denetimi

Makine Ureticiniz, bilgisayara 6zel erisim denetimini kurarsa (makine
parametresi CfgAccessControl No. 123400) erisim igin 32'ye kadar
baglantiya izin verebilirsiniz.

Yeni bir baglantiyl asagidaki sekilde olusturun:
» YENI EKLE yazilim tusuna basin

> Kumanda, baglanti bilgilerini girebileceginiz bir giris penceresi
agar.

Erigim ayarlan

Harici bilgisayarin ana bilgisa-
yar adi

Ana bilgisayar adi

Ana bilgisayarin IP Adresi Harici bilgisayarin ag adresi

Aciklama Ek bilgi

Girilen metin genel bakis liste-
sinde goruntdlenir.

Tip:

Ethernet Ag baglantisi
Com1 Seri araytz 1
Com 2 Seri araytz 2

Erisim haklari:

Sor Harici erisimde kumanda bir
sorgu diyalogu acar

Reddet Ag baglantisina izin verilmez

Izin ver Size sorulmadan ag baglantisi-
na izin verilir

o Kullanici yonetimi etkin oldugunda SSH Uzerinden
yalnizca guvenli ag baglantilari olusturabilirsiniz.
Kumanda LSV2 baglantilarini seri arayiizler (COM1 ve
COM?2) ve kullanici tanimlamasi olmayan ag baglantilari
Uzerinden otomatik olarak kilitler.

Bir baglantiya Tekrar sor erisim hakkini verirseniz ve bu adresten bir
erisim gergeklesirse kumanda bir acilir pencere agar.

Diyalogda harici erisimi kabul edip etmeyeceginizi segersiniz:

Harici erisim Yetkilendirme

Evet Bir seferligine izin ver
Daima Kalici olarak izin ver
Asla Kalici olarak reddet
Hayir Bir seferligine reddet

0 Genel bakis listesinde yesil bir sembol gincel baglantiy!
isaretler.
Erisim yetkisine sahip olmayan baglantilar genel bakis
listesinde gri renkte gosterilir.

Kon. gézontasa woo:

Houtn

[O[>IN[<[X]

Bso

[ -~ @rsman
]

1100% S-OVR
100% F-OVR St LIMIT 1
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Ana bilgisayar isletimi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

ANA BILGISAYAR ISLETIM yazilim tusuyla ér. NC programlarini
diizenlemek icin kontroll harici ana bilgisayara aktarirsiniz.

Ana bilgisayar isletimini baslatabilmeniz igin asagidaki 6n kosullar
gegerlidir:

B GOTO veya Tumce girsi gibi diyaloglar kapalidir

®  Highir program akisi etkin degildir

= El cark etkin degil

Ana bilgisayar isletimini asagidaki sekilde baslatin:

» MOD mentisltnde Makine ayarlar grubunu segin

> Harici erisim fonksiyonunu segin

» ANA BILGISAYAR ISLETIM yaziim tusuna basin

> Kumanda, Ana bilgisayar isletimi etkin acilir penceresi ile
birlikte bos bir ekran sayfasi gosterir.

@ Makine Ureticiniz ana bilgisayar isletiminin disardan
otomatik olarak etkinlestirilip etkinlestirilmeyecegini
belirleyebilir.

Ana bilgisayar isletimini asagidaki sekilde kapatirsiniz:
» ANA BILGISAYAR iSLETIM yaziim tusuna yeniden basin
> Kumanda, acilir pencereyi kapatir.
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11.10 Tarama sistemlerinin diizenlenmesi

Girisg
@ Makine el kitabini dikkate alin!

CfgHardware (no. 100102) makine parametresiyle
makine Ureticisi, kumandanin tarama sistemlerini Cihaz
konfigiirasyonu penceresinde goruntller veya gizler.

Kumanda, gok sayida tarama sisteminin atanmasina ve
yonetilmesine izin verir. Turune bagli olarak tarama sisteminin
atanmasi konusunda su imkanlariniz bulunmaktadir:

m Kablosuz baglantili alet tarama sistemi TT: MOD Fonksiyon
Uzerinden atama

m Kablo ya da kizilGtesi baglantili alet tarama sistemi TT: MOD
fonksiyonu tzerinden atama ya da makine parametrelerine giris

B Kablosuz baglantili 3D tarama sistemi TS: MOD Fonksiyon
uzerinden atama

m  Kablolu ya da kizilétesi aktarimli 3D tarama sistemi TS: MOD
fonksiyonu, alet yonetimi ya da tarama sistemi tablosu tGzerinden
atama

Diger bilgiler: "Tarama sistemi tablosu’, Sayfa 161

Tarama sistemlerini Tarama sistemlerinin diizenlenmesi MOD
fonksiyonu ile Makine ayarlari grubunda kurabilirsiniz.

Tarama sistemlerinin diizenlenmesi MOD fonksiyonunu agmak
icin asagidaki gibi hareket edin:

» MOD menisitnde Makine ayarlar grubunu segin

» Tarama sistemlerinin diizenlenmesi fonksiyonunu segin

> Kumanda, tglnci masalstinde cihaz yapilandirma icin bir agilir
pencere agar.
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Telsiz tarama sistemini atama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kumandanin telsiz tarama sistemlerini algilamasi igin
EnDat arayUzli bir gonderme ve alma birimi SE 661
gereklidir.

Tarama sistemlerinin diizenlenmesi MOD fonksiyonunda, sol
tarafta zaten yapilandiriimis olan tarama sistemlerini gorirsiniz.
Butun sutunlari gormuyorsaniz kaydirma ¢ubuguyla gorinimda
kaydirabilir ya da sol ve sa§ ekran sayfasi arasindaki ayirma gizgisini
fareyle kaydirabilirsiniz.

Yeni bir kablosuz tarama sistemi olusturmak icin asagidaki sekilde
hareket edin:

» Imleci SE 661 satirina getirin
> Telsiz kanalini segin
vet » YENIi TARA.SIST. BAGLANMASI yazilim tusuna

TARA.SIST.
BAGLANMAST basin

> Kumanda, diyalogda sonraki adimlari gosterir.
» Diyalogu takip edin:

B Tarama sistemi bataryasini gikarma

B Tarama sistemine batarya takma

> Kumanda, tarama sistemini baglar ve tabloya yeni
bir satir ekler.

MOD fonksiyonunda tarama sistemi olugturma

Kablolu ya da kizilotesi baglantili bir 3D tarama sistemini

ya tarama sistemleri tablosunda, ya alet yonetiminde 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 yapilandirnimis olan tarama sistemlerini gorirsuntz.
Butiin sttunlar gormuyorsaniz kaydirma ¢ubuguyla gorinimd
kaydirabilir ya da sol ve sag ekran sayfasi arasindaki ayirma gizgisini
fareyle kaydirabilirsiniz.

3D tarama sistemini atama

Yeni bir 3D tarama sistemi olusturmak icin asagidaki gibi hareket
edin:

T8
GIRtst
OLUSTURMA

TS GiRiSi OLUSTURMA yazilim tusuna basin
Kumanda, tabloya yeni bir satir ekler.
Gerekirse satiri imlecle isaretleyin

Tarama sistemi verilerini sa§ tarafta girin

Kumanda, girilen verileri tarama sistemi tablosuna
kaydeder.

VvV Vv VvV Yy
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Alet tarama sistemini atama
Alet tarama sistemini atamak igin yapmaniz gerekenler:
- » 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 sa§ tarafta girin

Kumanda, girilen verileri makine parametrelerine
kaydeder.

v v Vv vV Vv Vvy
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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 bazilari kizilotesi sistemlerinde de
gordlebilir ve yapilandirilabilir.

Sekme 3D tarama sistemi TS Alet tarama sistemi TT

Calisma verile-  Tarama sistemi tablosunun verileri Makine parametrelerinin verileri

r

Ozellikler Baglanti verileri ve diyagnoz fonksiyonlari Baglanti verileri ve diyagnoz fonksiyonlari

Tarama sistemi tablosunun verilerini satiri imlegle isaretleyip gtincel
degerin Uzerine yazarak degistirebilirsiniz.

Makine parametrelerinin verilerini ancak anahtar sayinin girisinden
sonra degistirebilirsiniz.

Ozellikleri degistirme

Bir tarama sisteminin ozelliklerini degistirmek icin asagidaki gibi
hareket edin:

imleci tarama sisteminin satirina getirin

Ozellikler sekmesini segin

Kumanda, secilen tarama sisteminin ozelliklerini gosterir.
Yazilim tusu yardimiyla istenen ozelligi degistirin

imlecin bulundugu satira bagl olarak yapabilecekleriniz:

vVvVvVYyy

<
[]
N
3
-
c
e
[ =

Fonksiyon

Tarama sinyalini segin

A
£

SEgimt

i Telsiz kanalini segin

i En iyi telsiz aktarimli kanali segin ve diger makine-
lerle ya da telsiz el carkiyla Ust tste binme
durumuna dikkat edin.

- Telsiz kanalini degistirin
DEGTSTME

T Tarama sistemi verilerini silin

i Kumanda, girisi MOD fonksiyonundan ve tarama
sistemi tablosundan ya da makine parametrelerin-

den siler.

e Yeni tarama sistemini glincel satira kaydetme

e el Kumanda, degistirilen tarama sistemi seri
numarasinin dzerine otomatik olarak yeni numara-
yl yazar.

Y
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Yazilimtugsu  Fonksiyon

- Gonderme ve alma birimi SE se¢imi
SEGIME
I Kizilotesi sinyalinin kuvveti
alco
seqtnt Kuvveti sadece arizalar ortaya gikarsa degistirme-
lisiniz.
TeLstz Telsiz sinyalinin kuvveti
aico
seqint Kuvveti sadece arizalar ortaya gikarsa degistirme-
lisiniz.

Acma/kapama baglanti ayari, tarama sisteminin tlru vasitasiyla
verilmistir. Sapma altinda, tarama sisteminin tarama sirasinda sinyali
ne sekilde aktarmasi gerektigini segebilirsiniz.

Sapma Anlami

IR Kizilotesi tarama sinyali

Telsiz Telsiz tarama sinyali

Telsiz +IR Kumanda, tarama sinyalini secer

Ozellikler sekmesinde tarama sistemini, orn. telsiz baglantisini
kontrol etmek i¢in yazilim tusu yardimiyla etkinlestirebilirsiniz.

o Tarama sisteminin telsiz baglantisini manuel olarak
yazilim tusu yardimiyla etkinlestirirseniz sinyal, bir
alet degistirme durumunda da muhafaza edilir.
Telsiz baglantisini manuel olarak yeniden devre digi
birakmalisiniz.

Giincel telsiz tarama sistemi verileri

Guncel telsiz tarama sistemi verileri alaninda kumanda, asagidaki
bilgileri gosterir:

Gosterge Anlami

NO. Tarama sistemi tablosundaki numara o
Tip Tarama sistemi tipi

Durum Tarama sistemi etkin ya da devre dis|

Sinyal gticu Cubuk grafiginde sinyal kuvveti verisi

Kumanda o ana kadar bilinen en iyi baglantiyi tam
gubuk halinde gosterir.

— A i | s
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 yikleme durumunda

kumanda bir uyari verir.
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11.11 HR 550FS kablosuz el ¢arkini yapilandirma

Uygulama

6 Bu ayar diyalogu HEROS isletim sistemi tarafindan
yonetilir.
Kumandada diyalog dilini degistirirseniz yeni dili
etkinlestirmek igin kumandayi yeniden baslatmaniz
gerekir.

FONKEL GARKINI YERLESTIR yazilim tusu iizerinden HR 550FS
kablosuz el garkini yapilandirabilirsiniz. Asagidaki fonksiyonlar
kullanima sunulur:

m E| carkini belli bir el garki yuvasina atama
m Telsiz kanalini ayarlama

= Mimkin olan en iyi telsiz kanalinin belirlenmesi igin frekans
yelpazesi analiz edilir

= Yayin gicund ayarlama
= Aktarim kalitesine yonelik statik bilgiler

6 Uygunluktan sorumlu tarafga agik olarak onaylanmamis
her turll degisiklik veya modifikasyon, cihazin igletim
izninin iptal edilmesine yol agabilir.
Bu cihaz, FCC direktifleri Bolim 15 ve lisanssiz cihazlar
igin Industry Canada RSS normlarina uygundur.
Isletim asagidaki kosullara tabidir:
1 Cihaz zararli arizalara yol agmamalidir.

2 Cihagz, isletimi etkileyebilen girisimler de dahil olmak
Uzere arizalara dayanikli olmalidir.

El ¢arkinin belli bir el garki yuvasina atanmasi

Bir el carkini belirli bir el ¢carki yuvasina atamak igin el ¢arki yuvasi
kumanda donanimina bagli olmalidir.

Bir el carkini belirli bir el carki yuvasina atamak igin asagidaki gibi
hareket edin:

> Kablosuz el garkini el garki yuvasina koyun

MOD menuslinde Makine ayarlar grubunu segin
FONKEL CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna basin
Kumanda bir a¢llir pencere agar.

HR bagla butonuna basin

Kumanda, yerlestirilen kablosuz el garkinin seri numarasini
kaydeder ve bunu HR bagla butonunun solundaki yapilandirma
penceresinde gosterir.

SONU butonuna basin
> Kumanda yapilandirmayi kaydeder.

vV Vv VvV VvyYy

v
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Propertes |Frequency spectum
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HWin charger
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Telsiz kanalini ayarlama

Kumanda, telsiz el garkinin otomatik olarak baslatiimasi durumunda Sontsgucnzion ot wursiess rananes) BEES
en iyi telsiz sinyalini gdnderen telsiz kanalini segmeye calisir. v—— e =
Kablosuz baglanti kanalini kendiniz ayarlamak igin asagidaki sekilde @ [scadama]|  tospactes [0 o
hareket edin a2
» MOD menisltnde Makine ayarlar grubunu segin W @
» FONKEL CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna basin W"fi"w e — —
> Kumanda bir acilir pencere agar.
» Frekans spektrumu sekmesini segin e ——
» HR durdur butonuna basin
> Kumanda, telsiz el garki baglantisini durdurur ve mevcut 16 o B
kanalin tamamiyla ilgili glincel frekans gesitliligini belirler. - i | B ) Y o o
» En az telsiz trafigine sahip kanalin (en kiigiik gubuk) kanal “;“”4‘* ) ) ) ) o) (o) b e e ) ) ) ) o
numarasini aklinizda tutun e = e
> El carki baslat butonuna basin
> Kumanda kablosuz el garkiyla yeniden baglanti kurar.
» Ozellikler sekmesini secin
> 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.
Yayin giiciiniin ayarlanmasi
o Gonderme glictinin digmesiyle telsiz el garkinin erigim e — —
menzili azalir. s e
c [Selectchannel]  Lostpackets 0 0.00%
El garkinin verici glicinl ayarlamak igin asagdidaki gibi hareket edin: S— S p— -
» MOD menisitnde Makine ayarlar grubunu segin o -
» FONKEL CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna basin T s | aem o
> Kumanda bir a¢lilir pencere agar.
» Giicii ayarla butonuna basin
> Kumanda mevcut Ug adet glg ayarini agar.
» Istediginiz gii¢ ayarini secin
» SON butonuna basin
> Kumanda yapilandirmayi kaydeder.
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istatistik

Istatistik verilerini gostermek igin asagidaki sekilde hareket edin: Sontsgucazson ot wursioes =85
» MOD menusunde Makine ayarlari grubunu segin et B e

» FONKEL CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna basin s == -
> Kumanda bir aglilir pencere agar. Tammiercone  [Falzoms o | ——
Kumanda, istatistik altinda aktarim kalitesi ile ilgili bilgiler gésterir. o ovne e

= swoprw |

Kablosuz el garki, eksenlerin artik kusursuz ve givenli sabitlenmesini
sadlayamayan sinirl bir alici kalitesinde acil kapatma ile tepki verir.

Maks. art arda kayip degeri gekim kalitesinin sinirli olduguna isaret
eder. Kumanda kablosuz el ¢arki istenilen kullanim yarigapinda
galisirken burada defalarca 2'den blyuk degerler gosterirse
istenmeyen bir baglant kesilmesinin yasanma ihtimali yiksektir.
Boyle durumlarda baglanti kalitesini artirmak igin bagka bir kanal
segin veya verici guctnd yukseltmeye calisin.

Diger bilgiler: "Telsiz kanalini ayarlama", Sayfa 471

Diger bilgiler: "Yayin glicinin ayarlanmasi', Sayfa 471
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11.12 Sistem ayarlarini degistirme

Sistem saatini ayarlayin

Sistem zamanim ayarla MOD fonksiyonu ile Sistem ayarlarn
grubunda saat dilimini, tarihi ve saati manuel olarak veya bir NTP
sunucu senkronizasyonu yardimiyla ayarlayabilirsiniz.

Sistem saatini manuel ayarlamak i¢in asagidaki gibi hareket edin:
MOD menusiinde Sistem ayarlar grubunu segin

TARIH/ SAAT AYARLAMA yazilim tusuna basin

Kumanda bir agilir pencere agar.

Zaman bolgesi alaninda saat dilimini segin

Gerekirse NTP kapali yazilim tusuna basin

Kumanda Zamani manuel ayarlayin onay kutusunu etkinlestirir.
Gerekiyorsa tarih ve saati degistirin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda ayarlari kaydeder.

Sistem saatini bir NTP sunucusu yardimiyla ayarlamak igin agagidaki
gibi hareket edin:

MOD menuslnde Sistem ayarlar grubunu segin
TARIH/ SAAT AYARLAMA yazilim tusuna basin
Kumanda bir agilir pencere acar.

Zaman bolgesi alaninda saat dilimini segin
Gerekirse NTP agik yazilim tusuna basin

Kumanda Zamani NTP sunucusu iizerinden senkr. et onay
kutusunu etkinlestirir.

Bir NTP sunucunun ana bilgisayar adini veya URL bilgisini girin
Ekle yaziim tusuna basin

OK yazilim tusuna basin

Kumanda ayarlari kaydeder.

vV Vv VvV VYV VvV VVvVYy
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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 danigarak
kullanin.

Kumanda Teshis fonksiyonlar1 grubunda TNCdiag MOD alaninda
HEIDENHAIN bilesenlerinin durum ve teshis bilgilerini gosterir.

@ Ayrintili bilgileri TNCdiag dokimantasyonunda
bulabilirsiniz.

Tahrik diyagnozu

@ Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinize danisarak
kullanin.

Kumanda Teshis fonksiyonlarn grubunda Tahrik diyagnozu MOD
alaninda DriveDiag teshis aracini gosterir.

Makine Ureticisi DriveDiag ile kullanilan donanim, yazilim ve tahrik
sistemni hakkindaki bilgileri okuyabilir.

Donanim konfigiirasyonu

@ Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinize danigarak
kullanin.

Kumanda Teshis fonksiyonlar1 grubunda Donanim konfigiirasyonu
MOD alaninda nominal ve gergek durum yapilandirmasini HwViewer
altinda gosterir.

Kumanda bir donanim degisikligi algiladiginda otomatik olarak hata
penceresini agar. Gosterilen yazilim tusu yardimiyla HwViewer
uygulamasini agabilirsiniz.

Degistirilen donanim bileseni renkli olarak isaretlenmistir.

HeROS bilgisi

Kumanda Teshis fonksiyonlar1 grubunda HeROS bilgisi MOD
alaninda isletim sistemi hakkinda ayrintilar gosterir.

Bu MOD alani, kumanda tipi ve yazilim sirimu hakkinda bilgilerin
yani sira gtincel CPU ve bellek kullanimini da gosterir.
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11.14 igletim siirelerinin gosterilmesi

Uygulama
Kumanda MAKINE ZAMANLARI MOD alaninda Genel bilgi grubunda [ @i, Tslotin
asagidaki calisma strelerini gosterir:
isletme siiresi Anlami
]

Kumanda a¢ik Calismaya alinmasindan itibaren komut a

isletim suresi
Makine agik Calismaya alinmasindan itibaren makine

isletim suresi
Program cahgmast ~ Komut edilen igletimin galismaya alinmasi o e 2

icin isletme sresi | ' T

e s s B e s s s

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi, ilaveten ek sureleri gosterebilir.
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12.1 Remote Desktop Manager
(Segenek no. 133)

Giris

Remote Desktop Manager sayesinde Ethernet Uzerinden bagli
bilgisayar birimleri kumanda ekrani Gzerinde gortntilenebilir ve
kumanda Uzerinden kumanda edilebilir. ilave olarak HEROS altinda
programlar isabetli bir sekilde baslatilabilir veya harici bir sunucunun
web siteleri gorintilenebilir.

Windows bilgisayar birimi olarak HEIDENHAIN, IPC 6641'i sunar.
Windows IPC 6641 iglemci Unitesi yardimiyla Windows tabanli
uygulamalarn dogrudan kumandadan baslatabilir ve kullanabilirsiniz.

Asagidaki bagdlanti segenekleri kullanima sunulmustur:

= Windows Terminal Service (RemoteFX): Uzaktaki bir Windows
bilgisayarinin masadustini kumanda Uzerinde gorintiler

B VNC: Harici bir bilgisayara baglanti. Uzaktaki bir Windows,
Apple veya Unix bilgisayarinin masaustuni kumanda Uzerinde
goruntuler

= Bir hesaplayiciy1 kapatma/baslatma: Bir Windows bilgisayarin
otomatik kapatiimasini yapilandirma

WEB: Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir
SSH: Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir
XDMCP: Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir

Kullanmic1 tamimh baglanti: Sadece yetkili teknik personel
tarafindan kullanilabilir

0 HEIDENHAIN, HEROS 5 ve IPC 6641 arasindaki
baglantinin galismasini garanti eder.

Sapma yapan kombinasyonlar ve baglantilar garanti
edilmez.

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

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi”, Sayfa 579
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Baglantiy1 yapilandirma — Windows Terminal Service
(RemoteFX)

Harici bilgisayari yapilandirma

Windows Terminal Service ile bir baglantiigin harici
bilgisayarinizda ek bir yazilima gerek yoktur.

Harici bilgisayarinizi asagidaki sekilde yapilandirin, or. Windows 7
isletim sisteminde:

» Windows baslat butonuna bastiktan sonra gorev gubugunda
Denetim masasi menu 6Jesini segin.

Sistem ve giivenlik menl noktasini segin
Sistem menu noktasini segin
Uzaktan kumanda ayarlari meni noktasini segin

Uzaktan yardim alaninda Bu bilgisayara uzaktan yardim
baglantilarina izin ver fonksiyonunu etkinlestirin

» Remotedesktop alaninda herhangi bir Remotedesktop
siiriimiinii galistiran bilgisayarlarin baglantilarina izin ver
fonksiyonunu etkinlestirin

> OKile ayarlari onaylayin

v vYyysy

Kumandayi yapilandirma

Kumandayi asagidaki sekilde yapilandirin:

DIADUR tusu ile HEROS meniisii 6Jesini agin
Remote Desktop Manager menu noktasini segin
Kumanda Remote Desktop Manager acar.

Yeni baglant1 6gesine basin

Windows Terminal Service (RemoteFX) basin

Kumanda Sunucu igletim sisteminin se¢ilmesi acilir penceresini
agar.

» Istediginiz isletim sistemini segin
= Win XP
Win7
Win 8.X
Win 10
Baska bir Windows
» OK ogesine basin
> Kumanda Baglantiy1 diizenle agilir penceresini agar.
> Baglanti ayarlarinin tanimlanmasi

>
>
>
>
>
>
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Ayar Anlami Girig

Baglant1 adi Remote Desktop Manager biinyesinde baglantinin adi Zorunlu

6 Baglanti adi asagidaki isaretleri igerebilir:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcd
efghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789_

Var olan bir baglantiyi dlizenliyorsaniz kumanda baglant
adindaki izin verilmeyen isaretlerin hepsini otomatik olarak

siler.
Baglant1 sonlandiktan sonra Baglanti sonlandinldiginda davranis: Zorunlu
yeniden baslatma = Daima yeniden baslat

®  Asla yeniden baglatma
B Hatadan sonra daima
® Hatadan sonra talepte bulunma

Oturum acma sirasinda Kumanda baslatildiginda baglantinin otomatik olarak kurulmasi Zorunlu
otomatik baslatma

Favorilere ekle Gorev gubugunda baglanti simgesi: Zorunlu
» Sol fare tusuna tiklama
> Kumanda, baglantinin masaustlne gegis yapar.
> Sag fare tusuna tiklama
> Kumanda, baglanti menusini gosterir.

Asagidaki calisma alanina Baglanti masausttinun numarasi, Desktop 0 ve Desktop 1 NC yaziimi Zorunlu
(Workspace) kaydir igin rezerve edilmistir
Varsayilan ayar tgtincl masaustudur
USB toplu kaydetme devreye Bagl USB yidinsal bellege erisime izin ver Zorunlu
alind
Private connection Baglanti yalnizca olusturan kisi tarafindan gordlebilir Zorunlu
Bilgisayar Harici bilgisayarin Host adi veya IP adresi Zorunlu
HEIDENHAIN IPC(6641) igin asagidaki ayari onerir: IPC6641.machi-
ne.net
Bunun igin Windows igletim sisteminde IPC'ye Host adi IPC6641
atanmalidir.

o Burada .machine.net kodu biyik dnem tagimaktadir.

Kumanda, .machine.net girildiginde X26 araylziinde
degil, otomatik olarak X116 Ethernet arayliziinde arama
yapar, bu da erisim slresini kisaltir.

Kullanic1 adi Kullanicinin adi Zorunlu

Sifre Kullanicinin sifresi Zorunlu

Windows etki alani Harici bilgisayarin etki alani Istege
bagli

Tam ekran modu veya Kulla-  Baglanti penceresinin blytkligu Zorunlu

nic1 tanimh pencere biiyiik-

liigii
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Ayar Anlami Girig
Multimedya genisletmeleri Videolar oynatilirken donanim hizlandirmaya imkan verir istege
Belirli formatlar igin Ucretli Fluendo Codec Pack gereklidir, 6r. MP4 bagli
dosyalari igin
@ Ek yazilimin kurulumu makine Ureticiniz tarafindan
gerceklestirilir.
Dokunmatik giris Coklu dokunmatik sistemlerin ve uygulamalarin kullanimini mumkun Istege
kilar bagl
Kilitleme Segilen Windows sistemi igin uygun sifrelemeyi ayarlar Zorunlu
o Kilitleme fonksiyonunu etkinlestirdiginizde -sec-tls -sec-
nla girislerini ek secenekler giris alanindan kaldirmaniz
gerekir.
Problemlerin meydana gelmesi durumunda fonksiyon
devre disi birakilmisken bir baglanti denemesi yapiimalidir.
Bir analiz sadece Windows gunluk dosyalarn yardimiyla
mumkundur.
Renk derinligi Kumanda Uzerinde harici sistemin goruntusu i¢in ayar Zorunlu
Yerel etkin tuslar Aktif bagdlantilarin ve calisma ylzeylerinin otomatik gegisi icin kisayol- ~ Zorunlu
lar (calisma alanlar veya masadustleri)
Varsayilan ayar:
® Super_R sa§ DIADUR tusuna esittir ve aktif baglantilar arasinda
gegcis yapmaya devam eder
® F12 calisma yuzeyleri arasinda gegis yapar
0 Dokunmatik ekranlarda artik F12 yoktur. Bu nedenle
burada PGM MGT ile ERR arasindaki bos tus, galisma
yuzeylerinin gegisi icin kullanilir.
Varsayilan ayarlarin uyarlamalari veya ek kayitlar burada mumkandur
Maks. baglanti siiresi (sn.) Baglantiicin bekleme sdresi Zorunlu
Zaman asimi kesilen bir baglantiya tekabul eder
Ek secenekler Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir Zorunlu
Aktarim parametreleri ile birlikte ek komut satirlari
o Kilitleme fonksiyonunu etkinlestirdiginizde -sec-tls -sec-
nla girislerini ek secenekler giris alanindan kaldirmaniz
gerekir.
USB cihazlarinin iletilmesi Kumandaya bagli olan USB cihazlarin Windows bilgisayara iletiimesi, Istege
or. CAD programlarinin kullanimi igin 3D fare. bagli
Bunun i¢in Windows bilgisayarda Eltima EveUSB yazilimi mutlaka
gereklidir.
o iletilen tim USB cihazlart Windows bilgisayara baglanti
sirasinda kumandada kullanilamaz.
HEIDENHAIN, IPC 6641 baglantisi igin bir RemoteFX baglantisinin
kullanilmasini onerir.
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RemoteFX lzerinden harici bilgisayarin ekrani VNC durumunda
oldugu gibi yansitilmaz; bunun igin ayri bir masatstU agilir. Harici
bilgisayarda baglanti olusturma sirasindaki etkin masatstu bu
durumda kilitlenir veya kullanicinin oturumu kapatilir. Bu sekilde iki
sayfanin kullanimina engel olunur.
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Baglantiy1 yapilandirma — VNC

Harici bilgisayari yapilandirma
o VNC ile bir baglantiigin harici bilgisayarinizda ek bir VNC
sunucusu gereklidir.

VNC sunucusunu, orn. TightVNC sunucusu, kumanda
yapilandirmasindan dnce kurun ve yapilandirin.

Kumandayi yapilandirma
Kumandayi asagidaki sekilde yapilandirin:

> DIADUR tusu ile HEROS meniisii 0Jesini agin
» Remote Desktop Manager menu noktasini segin
> Kumanda Remote Desktop Manager agar.
> Yeni baglanti 6gesine basin
> VNC basin
> Kumanda Baglantiy1 diizenle acilir penceresini acar.
> Baglanti ayarlarinin tanimlanmasi
Ayar Anlami Girig
Baglanti adi: Remote Desktop Manager biinyesinde baglantinin adi Zorunlu
0 Baglanti adi asagidaki isaretleri icerebilir:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZab
cdefghijklmnopqgrstuvwxyz01234567
89_
Var olan bir baglantiyr dizenliyorsaniz kumanda
baglanti adindaki izin verilmeyen isaretlerin hepsini
otomatik olarak siler.
Baglanti sonlandiktan sonra Baglanti sonlandirildiginda davranis: Zorunlu
yeniden baslatma: = Daima yeniden baslat
= Asla yeniden baglatma
B Hatadan sonra daima
B Hatadan sonra talepte bulunma
Oturum acma sirasinda Kumanda baslatildiginda baglantinin otomatik olarak kurulmasi Zorunlu

otomatik baslatma

Favorilere ekle Gorev gubugunda baglanti simgesi: Zorunlu
» Sol fare tusuna tiklama
> Kumanda, baglantinin masaustlne gegis yapar.
> Sag fare tusuna tiklama
> Kumanda, baglanti menusunu gosterir.

Asagidaki calisma alanina Baglanti masausttnin numarasi, Desktop 0 ve Desktop 1 NC Zorunlu
(Workspace) kaydir yazihimi igin rezerve edilmistir

Varsayilan ayar tglincl masaustudur
USB toplu kaydetme devreye Bagl USB yiginsal bellege erisime izin ver Zorunlu
alindr
Private connection Baglanti yalnizca olusturan kisi tarafindan gordlebilir Zorunlu
Hesaplayici Harici bilgisayarin Host adi veya IP adresi. IPC 6641'in 6nerilen Zorunlu

yapilandirmasinda IP adresi 192.168.254.3
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Ayar Anlami Girig
Kullanic1 adi: Oturum agacak olan kullanicinin adi Zorunlu
Parola VNC sunucusu ile baglanti igin sifre Zorunlu
Tam ekran modu veya Kulla- Baglanti penceresinin buyuklugu Zorunlu
nic1 tanimh pencere biiyiik-

lugii

Baska baglantilara izin ver VNC sunucusuna erigsime diger VNC baglantilariicin de izin ver Zorunlu
(share)

Sadece izle (viewonly) Ekran modunda harici bilgisayar kullanilamaz Zorunlu
Gelismis Secenekler Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir istege bagl

alanindaki girisler

o Extended Workspace Compact kullanirsaniz uygun
yapilandirmayi baglantinizda etkinlestirmek icin
Extended Workspace, Compact fonksiyonunu segin.

Extended Workspace, Compact fonksiyonu segildiginde
baglantilar ek galisma alaninda otomatik olarak buna
Olgeklendirilir.

Diger bilgiler: "Extended Workspace Compact', Sayfa 69

VNC Uzerinden harici bilgisayarin ekrani dogrudan yansitilir. Harici
bilgisayardaki etkin masaUstl otomatik olarak kilitlenmez.

Ayrica bir VNC baglantisi durumunda harici bilgisayar Windows
menusu Uzerinden komple kapatilabilir. Bilgisayara higbir baglant
dzerinden yeniden yukleme yapilamayacag igin bilgisayar gergekten
tekrar kapatilip agilmalidir.

Harici bir bilgisayari kapatma veya baglatma

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Harici bilgisayar kurallara uygun sekilde kapatiimazsa veriler, geri
alinamayacak sekilde zarar gorebilir veya silinebilir.

> Windows bilgisayarin otomatik olarak kapatilmasinin
yapilandiriimasi

Kumandayi asa§idaki sekilde yapilandirin:

DIADUR tusu ile HEROS meniisii 6desini agin
Remote Desktop Manager menu noktasini segin
Kumanda Remote Desktop Manager acar.

Yeni baglanti basin

Bir hesaplayiciy1 kapatma/baslatma basin
Kumanda Baglantiy1 diizenle acilir penceresini agar.
Baglanti ayarlarinin tanimlanmasi

VvV Vv Vv vVvVvyyey
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Ayar Anlami Girig
Baglanti adi: Remote Desktop Manager biinyesinde baglantinin adi Zorunlu
0 Baglanti adi asagidaki isaretleri igerebilir:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZab
cdefghijklmnopqgrstuvwxyz01234567
89_
Var olan bir baglantiyi diizenliyorsaniz kumanda
baglanti adindaki izin verilmeyen isaretlerin hepsini
otomatik olarak siler.
Baglanti sonlandiktan sonra Bu baglantida gerekli degil -
yeniden baslatma:
Oturum a¢ma sirasinda Bu baglantida gerekli degil -
otomatik baslatma
Favorilere ekle Gorev gubugunda baglanti simgesi: Zorunlu
» Sol fare tusuna tiklama
> Kumanda, baglantinin masaustlne gegis yapar.
> Sag fare tusuna tiklama
> Kumanda, bagdlanti menusinu gosterir.
Asagidaki calisma alanina Bu baglantida etkin degil -
(Workspace) kaydir
USB toplu kaydetme devreye Bu baglantida mantikli degil -
alindr
Private connection Baglanti yalnizca olusturan kisi tarafindan gordlebilir Zorunlu
Hesaplayici Harici bilgisayarin Host adi veya IP adresi. IPC 6641'in 6nerilen Zorunlu
yapllandirmasinda IP adresi 192.168.254.3
Kullanic1 adi Baglantinin giris yapacag kullanici adi Zorunlu
Parola VNC sunucusu ile baglanti igin sifre Zorunlu
Windows alan: Gerekirse hedef bilgisayarin etki alani Istege bagl
Maks. bekleme siiresi (sn.) Kapatma sirasinda kumanda, Windows bilgisayarin kapatilmasi Zorunlu
komutunu verir.
Kumanda Simdi kapatabilirsiniz. mesajini gostermeden once
<Timeout> saniye bekler. Bu zaman zarfinda kumanda, Windows
bilgisayarin erisilebilir olup olmadigini kontrol eder (Baglanti nokta-
S1445).
Windows bilgisayar <Timeout> saniye gegmeden kapatilirsa daha
fazla beklenmez.
ilave bekleme siiresi: Windows bilgisayara erisilemedikten sonraki bekleme suresi. Zorunlu
Windows uygulamalar Baglanti noktasi 445 kapatildiktan sonra
bilgisayarin kapatilmasini geciktirebilir.
Zorla Windows bilgisayar izerinde tim programlari, diyaloglar agik olsa ~ Zorunlu
da kapatin.
Zorla ayarlanmamigsa Windows 20 saniye kadar bekler. Bu sekil-
de kapatma islemi geciktirilir ya da Windows bilgisayar, Windows
kapatilmadan once kapatilir.
Yeniden start Windows bilgisayarin yeniden baslatma islemini gergeklestirme Zorunlu
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Ayar Anlami Girig

Yeniden start sirasinda Kumanda bir yeniden baglatma uyguluyorsa Windows bilgisaya- Zorunlu
tamamlama rin yeniden baslatma islemi. Sadece kumandanin sag altta gorev
gubugundaki kapatma simgesi vasitasiyla bir yeniden baglatma
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 islemini tetiklemez.

Gelismis Secenekler Sadece yetkili teknik personel tarafindan kullanilabilir Istege bagli
alanindaki girislerGelismis
Secenekler

Baglantiy1 baglatma ve sonlandirma

Bir baglanti yapilandirildiktan sonra bu baglanti, Remote Desktop
Manager penceresinde sembol olarak gosterilir. Bir baglantiy!
isaretlediginizde Baglantiy1 baslat ve Baglantiy1 sonlandir men
noktalarini segebilirsiniz.

Harici bagdlantinin veya harici bilgisayarin masaustU etkinse fare ve
alfa klavyeyle yapilan tUm girisler oraya aktarilir.

HEROS 5 isletim sistemi kapatilirsa kumanda tum baglantilari
otomatik olarak sonlandirir. Burada sadece baglantinin
sonlandinldigina ve harici bilgisayar veya harici sistemin otomatik
olarak kapatiimadigina dikkat edin.

Diger bilgiler: "Harici bir bilgisayari kapatma veya baglatma”,
Sayfa 484

Uglinct masaustu ile kumanda araylizi arasinda asagidaki sekilde
gecis yapabilirsiniz:

m Alfa klavyedeki sag DIADUR tusuyla

m Gorev gubugu Uzerinden

B Birisletim tlrd tusu yardimiyla
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Baglantilari digsa aktarma ve ige aktarma

Baglantilar disa aktar ve Baglantilan ice aktar fonksiyonlari
yardimiyla Remote Desktop Manager baglantilarini yedekleyebilir ve
geri ylkleyebilirsiniz.

o Kullanici yonetimi etkinken genel baglantilari kurmak ve
dizenlemek icin HEROS.SetShares roli gereklidir. Bu role
sahip olmayan kullanicilar genel baglantilari baslatabilirler
ve sonlandirabilirler ama yalnizca 6zel baglantilari ice
aktarip diizenleyebilirler.

Bir baglantiyi disa aktarmak igin asagidaki sekilde hareket edin:
DIADUR tusu ile HEROS meniisii 6desini agin

Remote Desktop Manager menu noktasini segin
Kumanda Remote Desktop Manager acar.

Istediginiz baglantiyr segin

MenU gubugunda sa§ ok simgesini segin

Kumanda, bir segim mentsuU agar.

Baglantilar disa aktar 0gesini segin

Kumanda bir agllir pencere agar.

Kaydedilen dosyayi adlandirma

Hedef klasori segin

Kaydet odesini secin

Kumanda baglanti verilerini agilir pencerede belirlenen adla
kaydeder.

Bir baglantiyr ice aktarmak igin asagdidaki sekilde hareket edin:
Remote Desktop Manager uygulamasini agin

MenU gubugunda sa§ ok simgesini segin

Kumanda, bir segim menusu acar.

Baglantilan ice aktar 6Jesini segin

Kumanda bir aglilir pencere agar.

Dosya seg

Open ogesini segin

Kumanda baglantiyi Remote Desktop Manager altinda
tanimlanan adla kurar.

V VvV vV vV VYV VYV VvV VYVyyYy

VvV VvV VvV VVYyVyYVvyy
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Ozel baglantilar

Kullanicr yonetimi yardimiyla her kullanici 6zel baglantilar
olusturabilir. Bir 6zel baglantiyi yalnizca onu olusturan kullanici
gorebilir ve kullanabilir.

o = Kullanicr yonetimini etkinlestirmeden once 6zel
baglantilar olusturursaniz bu baglantilar kullanici
yonetimi etkinlestirildikten sonra kullanilamazlar.

Ozel baglantilar kullanici yonetimini etkinlestirmeden
once genel baglantilara dondsturin veya bu
baglantilari disa aktarin.

B Genel baglantilar kurmak ve dizenlemek igin
HEROS.SetShares yetkisi gereklidir. Bu yetkiye sahip
olmayan kullanicilar genel baglantilari baslatabilirler
ve sonlandirabilirler ama yalnizca 6zel baglantilari ice
aktarip duzenleyebilirler.

Diger bilgiler: "Rol tanim!", Sayfa 551

Bir 6zel baglantiyi olusturmak igin asagdidaki sekilde hareket edin:
> DIADUR tusu ile HEROS meniisii 0Jesini agin

Remote Desktop Manager menu noktasini segin

Kumanda Remote Desktop Manager acar.

Yeni baglanti1 6Jesini segin

Istediginiz baglantiyi secin, 6rn. Bir hesaplayiciy1 kapatma/
baslatma

Kumanda Baglantiy1 diizenle acilir penceresini agar.
Baglanti ayarlarinin tanimlanmasi

Private connection 6Jesini segin

OK 6gesine basin

Kumanda bir 6zel baglanti olusturur.

vV vV Yy

VvV v vV VvV
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Kumanda Ozel baglantilari bir simgeyle isaretler:

Sembol Anlami

(7= Genel baglanti
.y

' Ozel baglanti
D. g

Baglantilari, Baglantilar disa aktar fonksiyonu yardimiyla tek tek
yedekleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Baglantilar disa aktarma ve ige aktarma", Sayfa 487
Kullanicr yonetimi etkinken kumanda 6zel baglantilari kullanicinin
HOME: dizini altina kaydeder. HEROS'un NC/PLC Backup
fonksiyonuyla bir yedek olusturdugunuzda kumanda 6zel baglantilari
da yedekler. Kumandanin HOME: dizinini guincel kullanici igin mi
yoksa kullanicilarin hepsiicin mi yedekleyecegini secgebilirsiniz.
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12.2 ITCler igin ek araglar

Asagidaki ek araglarla, bagli ITC'lerin dokunmatik ekranlari igin cesitli
ayarlar yapabilirsiniz.

ITC'ler, kendi kayit ortamlari bulunmayan ve bdylece kendi igletim
sistemine sahip olmayan endustriyel bilgisayarlardir. ITC'ler, bu
ozellikleriyle IPC'lerden ayrilmaktadir.

ITC'ler, orn. esas kumandanin kopyalari olarak gok sayida buyik
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 konfigirasyonu
ITC Touchscreen Dokunma duyarlihidi segimi
Configuration

o Kumanda, ITC'ler igin ek araglari gorev gubugunda
sadece ITC'ler bagliyken sunar.

ITC Calibration

ITC Calibration ek aracliyla, gorinttlenen fare imlecinin pozisyonu ile
parmaginizin gergek dokunma pozisyonunu kalibre edersiniz.

Asagidaki durumlarda ITC Calibration ile bir kalibrasyon onerilir:
®  Dokunmatik ekranin degistirilmesinden sonra

®  Dokunmatik ekran pozisyonunun degistiriimesi halinde (degisen
bakis agisi nedeniyle paralaks hatasi)

Kalibrasyon asagidaki adimlari kapsar:
» Ek aracin gorev cubugu yardimiyla kumandada baslatiimasi

> ITC, ekran koselerinde dort adet dokunma noktasiyla birlikte
kalibrasyon araytzinU agar

» Goruntllenen dort dokunma noktasina ardi ardina dokunun

> ITC, basaril kalibrasyon sonrasinda kalibrasyon araylzunu
kapatir

ITC Gestures

Makine Ureticisi, ITC Gestures ek araclyla dokunmatik ekranin
hareket kumandasini yapilandirir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle goriserek
kullanabilirsiniz!

HEROS fonksiyonlari | ITC'ler i¢in ek araglar
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ITC Touchscreen Configuration

ITC Touchscreen Configuration ek araciyla dokunmatik ekranin
dokunma duyarliligini segersiniz.

ITC asagidaki se¢im olanaklarini sunar:

= Normal Sensitivity (Cfg 0)

= High Sensitivity (Cfg 1)

= Low Sensitivity (Cfg 2)

Standart olarak Normal Sensitivity (Cfg 0) ayarini kullanin. Bu

ayarda eldivenle kullanimda sorun yasarsaniz High Sensitivity (Cfg
1) ayarini segin.

0 ITC'nin dokunmatik ekrani sigrayan suya karsi korumali
degilse Low Sensitivity (Cfg 2) ayarini secin. Bu sayede
ITC'nin su damlalarini dokunma olarak algilamamasini
sadlarsiniz.

Konfigurasyon asagidaki adimlari kapsar:

» Ek aracin gorev cubugu yardimiyla kumandada baslatiimasi
ITC, lg segim noktasiyla birlikte bir agilir pencere agar
Dokunma duyarlihdini segin

OK butonuna basin

>
>
>
> ITC, agilir pencereyi kapatir
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12.3 Window-Manager

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine dreticisi, fonksiyon gergevesini ve Window-
Manager'in davranisini belirler.

Kumandada Window-Manager Xfce kullanima sunulur. Xfce,
grafik kullanici araytzinin yonetimini saglayan UNIX bazli isletim
sistemleri igin standart bir uygulamadir. Window-Manager ile
asagidaki fonksiyonlar mimkundur:

m Farkli uygulamalar (kullanici araylzleri) arasinda gegis yapmak
icin kullanilan gorev gubugunun gosterilmesi

m  Uzerinde makine Ureticisine ait dzel uygulamalarin
yurutulebilecegi ek ekranin yonetilmesi

= NC yazilimi uygulamalari ve makine Ureticisi uygulamalari
arasindaki odaklanmanin kumanda edilmesi

m Acilir pencerenin (Pop-Up penceresi) bUyukligini ve
pozisyonunu degistirebilirsiniz. Acilir pencerelerin kapatiimasi,
tekrar olusturulmasi ve simge durumuna kugultllmesi de
mumkdndur

o Window-Manager'in bir uygulamasi ya da Window-
Manager'in kendisi bir hataya neden olduysa kumanda,
ekranin sol Ustidnde bir yildiz yakar. Bu durumda Window-
Manager'a gegin ve problemi giderin, gerekirse makine el
kitabini dikkate alin.
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Gorev gubuguna genel bakis

Gorev cubugundan fareye tiklayarak farkli calisma alanlari @z apzzvion B
segehilirsiniz.
Kumanda, asagidaki galisma alanlarini sunar: I =

m  Calisma alani 1: etkin makine igletim turU X +61.363 e |

®  Calisma alani 2: etkin programlama igletim tdrd :;g-zzg

B Calisma alani 3: CAD-Viewer veya makine Ureticisinin +0.000 p—
uygulamalari (opsiyonel olarak sunulur) ) e

®  Calisma alani 4: Harici bilgisayar birimlerinin gorinttsu ve
uzaktan kumandasi (segenek no. 133) veya makine Ureticisinin
uygulamalari (segenek olarak sunulur)

Bunun disinda, kumanda yazilimina paralel olarak baslattiginiz bagka
uygulamalari da gorev cubugundan segebilirsiniz, 6rn. TNCguide.

LS

.‘A F 3000ma/min ovr 100% Ms/9 o=
) 3 $1 LIMIT 1 “—E
- o ] [z | e
: o

5
) @ vt

o Yesil HEIDENHAIN semboltnin sadindaki tim agik
uygulamalari, sol fare tusu basiliyken ¢alisma alanlarinin
arasinda istediginiz sekilde kaydirabilirsiniz.

Yesil HEIDENHAIN semboltine fare ile tiklayarak, size bilgi génderen,
ayarlar yapabileceginiz veya uygulamalar baslatabileceginiz bir menu
acilr,

Asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:

= HeROS Hakkinda: Kumandanin isletim sistemine dair bilgiler
acilir

® NC Control: Kumanda yazilimi baslatilir ve durdurulur (sadece
teshis amaglari igin)

B Webbrowser: Web tarayiciyi baslatir

= Touchscreen Configuration: Ekran ozelliklerini ayarlama (sadece

dokunmatik kullanimda)
Diger bilgiler: "Touchscreen Configuration’, Sayfa 592

m Touchscreen Cleaning Ekrani kilitleme (sadece dokunmatik
kullanimda)
Diger bilgiler: "Touchscreen Cleaning", Sayfa 592

= Remote Desktop Manager (segenek no. 133): Harici bilgisayar
birimlerini gorinttleme ve uzaktan kumanda etme
Diger bilgiler: "Remote Desktop Manager (Segenek no. 133)",
Sayfa 478

= Kapama: Kumandayi kapatma

Diger bilgiler: "Kullanici degistirme veya kullanicinin oturumunu
kapatma', Sayfa 563

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022 493



= Diagnostic: Teshis uygulamalari
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GSmartControl: Sadece yetkili teknik personel igin
HelLogging: Dahili teshis dosyalariicin ayarlari uygulama
HeMenu: Sadece yetkili teknik personel igin

perf2: islemci ve islem kapasite kullanimlari kontrol edilir
Portscan: Etkin baglantilari test etme

Diger bilgiler: "Portscan’, Sayfa 497

Portscan OEM: Sadece yetkili teknik personel igin
RemoteService: Uzaktan bakimi baglatma ve sonlandirma
Diger bilgiler: "Remote Service", Sayfa 498

Terminal: Konsol komutlari girilir ve ydratalur

TNCdiag: HEIDENHAIN bilesenlerinin durum ve teshis

bilgilerini tahrikler agirlikli olmak tizere degerlendirir ve bunlari
grafik olarak sunar

@ TNCdiag fonksiyonunu kullanmak istiyorsaniz
makine Ureticinizle iletisime gegin.

HEROS fonksiyonlari | Window-Manager
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= Ayarlar: isletim sistemi ayarlari

Current User: Glncel kullaniclyr gosterme
Diger bilgiler: "Current User', Sayfa 567
Date/Time: Tarih ve saat ayarlanir

Giivenlik duvar: Givenlik duvari ayarlama
Diger bilgiler: "Firewall", Sayfa 511

HePacketManager: Sadece yetkili teknik personeligin
HePacketManager Custom: Sadece yetkili teknik personel igin

Language/Keyboards: Sistem diyalog dili ve klavye strimu
segilir. Kumanda CfgDisplayLanguage (no. 101300) makine
parametresi dil ayariyla baslatma esnasinda sistem diyalog
dili ayarinin tzerine yazar

Network: AJ ayarlari yapilir

OEM Function Users: makine Ureticisi fonksiyon kullanicisini
diizenleme

Diger bilgiler: "HEIDENHAIN fonksiyon kullanicilar”,
Sayfa 550

OPC UA / PKI Admin: OPC UA ayarlar

Diger bilgiler: "OPC UA NC sunucusu (segenek no. 56 - 61)",
Sayfa 570

Printer: Yazici olusturulur ve yonetilir
Diger bilgiler: "Printer’, Sayfa 500

Ekran koruyucusu: Ekran koruyucusunu ayarlama
Diger bilgiler: "Kilitli ekran koruyucusu', Sayfa 563

SELinux: Linux bazli igletim sistemlerinin gtvenlik yazilimi
ayarlari yapilir

Shares: Harici ag surUculeri baglama ve yonetme

State Reporting Interface (segenek no. 137): SRI 6desini
etkinlestirme ve durum verilerini silme

Diger bilgiler: "State Reporting Interface (segenek no. 137)",
Sayfa 502

UserAdmin: Kullanici yonetimini yapilandirma
Diger bilgiler: "Kullanici yonetimini yapilandirma”, Sayfa 536

VNC: Harici yazilimlarin ayarlari yapilir, orn. bakim isleri igin
kumandaya erisen yazilimlar (Virtual Network Computing)

Diger bilgiler: "VNC", Sayfa 505

WindowManagerConfig: Sadece yetkili teknik personel igin
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= Tools: Dosya uygulamalari

= Belirsiz karma alet: Metin dosyalarini karsilastirma ve
birlestirme

m Belge goriintiileyici: Dosyalari gosterir ve yazdirir, orn. PDF
dosyalari

Dosya yoneticisi: Yalnizca yetkili teknik personel igin
Geeqie: Grafikleri agma, yonetme ve bastirma

Gnumeric: Tablolari agma, yonetme ve bastirma

Keypad: Gorsel klavye agma

Leafpad: Metin dosyalari agilir ve iglenir

NC/PLC Backup: Yedekleme dosyasi olusturma
Diger bilgiler: "Backup ve Restore", Sayfa 508

NC/PLC Restore: Yedekleme dosyasini geri ylikleme
Diger bilgiler: "Backup ve Restore", Sayfa 508

QupZilla: Dokunmatik kullanim icin alternatif web tarayici
Risteretto: Grafikler agma

Ekran alintisi: Ekran alintisi olusturulur

TNCguide: Yardim sistemi ¢agrilir

Xarchiver: Klasorler agilir veya sikistirilir

Applications: Ek uygulamalar

= Orage-Kalender: Takvim agma

= Real VNC Viewer: Or. bakim galismalari igin kumandaya
erisen harici yazilim ayarlarini yapma (Virtual Network
Computing)

o Tools altinda mevcut olan uygulamalari, kumandanin
dosya yonetimindeki ilgili dosya tipini segerek dogrudan
baslatabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Harici dosya tiplerinin yonetimi icin ek
araglar', Sayfa 103
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Portscan

PortScan fonksiyonu tzerinden dongusel veya manuel olarak
sistemdeki agik, gelen tim TCP ve UDP liste portlariigin arama
yapllabilir. Bulunan tum portlar guvenilir adres listeleriyle
karsilastirilir. Kumanda mevcut olmayan bir portu buldugunda, ilgili
bir agilir pencere gosterir.

HEROS mentiisii Diagnostic igerisinde Portscan ve Portscan OEM
uygulamalari bulunur. Portscan OEM yalnizca makine Ureticisi sifresi
girildikten sonra yurUtulebilir.

Portscan fonksiyonu sistemdeki acik, gelen tim TCP ve UDP liste
portlari igin arama yapar ve bunlar sistemde kayitli dort giivenilir
adres listesiyle karsilastirir:

m Sistem dahilinde glvenilir adres listeleri /etc/sysconfig/
portscan-whitelist.cfg ve /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-
whitelist.cfg

® Or. Python uygulamalari, harici uygulamalar gibi makine
dreticisine 6zgl fonksiyonlarin portlari igin givenilir adres listesi: /
mnt/plc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

= Musteriye 6zgl fonksiyonlarin portlari igin glvenilir adres listesi: /
mnt/tnc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Her givenilir adres listesi her kayit igin port tipini (TCP/UDP), port

numarasini, sunan programi ve istege bagl yorumlari igerir. Otomatik

port tarama fonksiyonu etkinse yalnizca glvenilir adres listelerinde
mevcut olan portlar agik olabilir, mevcut olmayan portlar bir bilgi
penceresini tetikler.

Taramanin sonucu bir log dosyasina (LOG:/portscan/scanlog ve

LOG:/portscan/scanlogevil) kaydedilir ve glivenilir adres listesinde

mevcut olmayan yeni portlar bulundugu zaman gorintdlenir.

Portscan 6gesini manuel olarak baglatma
Portscan 6gesini manuel olarak baslatmak icin su sekilde hareket
edin:
» Ekranin alt tarafindaki gorev gubugunu agin
Diger bilgiler: "Window-Manager", Sayfa 492

» HEROS meniisii 6gesini agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

Diagnostic menu noktasini segin

Portscan menu noktasini segin

Kumanda HeRos PortScan acilir penceresini agar.
Baslat butonuna basin

v v Vvyy

Portscan'i dongiisel olarak baslatma

Port taramasini otomatik dongusel olarak baslatmak icin su sekilde
hareket edin:

» Ekranin alt tarafindaki gorev gubugunu agin

» HEROS meniisii 6gesini agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

Diagnostic menu noktasini segin

Portscan menu noktasini segin

Kumanda HeRos PortScan agllir penceresini agar.
Automatic update on butonuna basin

Zaman aralidini kaydirma gubuguyla ayarlama

vV VvV YyYyywy
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Remote Service

Remote Service Setup Tool ile birlikte HEIDENHAIN TeleService, bir
servis bilgisayari ile bir makinenin arasinda sifrelenmis ugtan-uca
baglantilari kurma olanagdini sunar.

HEIDENHAIN kumandasinin HEIDENHAIN sunucusuyla iletisimini
saglayabilmek igin bu kumandanin internete baglanmasi
gerekmektedir.

Diger bilgiler: "AJ ayarlari penceresi’, Sayfa 522

Temel durumda kumandanin glvenlik duvari tim giden ve gelen
baglantilari engeller. Bu nedenle servis oturumu suresi igin
guvenlik duvari ayarlari uyarlanmali veya guvenlik duvari devreden
gikariimalidir.

Kumandayi ayarlama
Firewall'u devre digl birakmak igin asagdidaki sekilde hareket edin:
> Ekranin alt tarafindaki gorev gubugunu agin

» HEROS mentiisii 6gesini agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

Ayarlar menU noktasini segin
Giivenlik duvar menU noktasini segin
Kumanda Giivenlik duvari ayarlari diyalogunu acar.

Giivenlik duvan sekmesinde Etkin secenegini kaldirarak
guvenlik duvarini devreden ¢ikarin

Ayarlari kayit etmek igin Apply butonuna basin
» OK butonuna basin
> Firewall devre digidir.

vVVvVvVYyy

v
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Firewall settings

v Active
I Report other inhibited packets

[/ Inhibit ICMP echo answer

Interface | etho =

__Service  Method  log  Computer

Description

DNC Prohibit all |
| LDAPS Prohibit all

Lsv2 Permit all |-
OPCUA  Prohibitall |

'sm8 Permitall -
'SRl Prohibit all |
SSH Permit all |-

VNC Prohibit all
Permit some

Permit all

Advanced || Set standard
Zoptions||"values

Used by HEIDENHAIN DNC based tools |
Server for user information and administ... |
Used for HEIDENHAIN Teleservice and T... |
HEIDENHAIN OPC UA NC Server |
SMB (CIFS) Server |
State Reporting Interface via http [
SSH server |
VNC server |

R o

Servis oturumu sonlandirildiktan sonra guivenlik duvarin
yeniden etkinlestirmeyi unutmayin.

Giivenlik duvari segenegini devre digi birakmak igin
alternatif

TeleService bilgisayar yazilimi zerinden uzaktan teshis
LSV2 hizmetini kullanir, bu nedenle Firewall ayarlarinda bu
hizmete izin verilmelidir.

Firewall standart ayarlarina gore asagidaki farklilik

gereklidir:

» Bazilarina izin ver yontemini LSV2 hizmeti igin
ayarlayin

» Hesaplayici sitununa servis bilgisayarinin adini girin

Burada erisim guvenligi agin ayarlari Gzerinden saglanir.

Agin glvenligi makine dreticisi veya ilgili ag yoneticisinin

sorumlulugundadir.

Bir oturum sertifikasinin otomatik kurulumu

Bir NC yaziim kurulumu sirasinda otomatik olarak kumandada
zamani sinirli gincel 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 kurulmamissa yeni T ———
bir sertifikanin kurulmasi gerekir. Hangi sertifikanin gerekli oldugunu e Dt
servis ¢alisaninizla agikliga kavusturun. Servis ¢alisani, gerekirse size g

gecerli bir sertifika dosyasi da sunar.

Kumanda Uzerindeki sertifikayr ylklemek icin asagidaki adimlari
uygulayin:

> Ekranin alt tarafindaki gorev gubugunu agin

» HEROS meniisii 6gesini agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna === == = ==
basin

Ayarlar menU 6gesini segin
Network meni noktasini segin
Kumanda Ag ayarlan diyalogunu agar.

Internet sekmesine gecin. Tele-bakim alanindaki ayarlar makine
dreticisi tarafindan yapilandirilir.

Ekle butonuna basin

Secim menUslnde dosyayi segin
Ag¢ butonuna basin

Sertifika agilir.

OK yazilim tusuna basin

Ayarlari kabul etmek igin gerekirse kumandayi yeniden
baslatmalisiniz

Description

v v Vvyy

vV vV VvyyvVvyy

Servis oturumunun baglatiimasi
Servis oturumunu baslatmak igin asagidaki gibi hareket edin:
» Ekranin alt tarafindaki gorev gubugunu agin

» HEROS meniisii 6gesini agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

> Diagnostic menu noktasini segin
» RemoteService meni noktasini segin
» Oturum anahtar1 makine Ureticisi tarafindan girilir
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Printer

Printer fonksiyonuyla HEROS mentdisii igerisinde yazici atanabilir ve
yonetilebilir.

Printer ayarlarini agma
Yazici ayarlarini asagidaki sekilde agin:

> Ekranin alt tarafindaki gorev gubugunu agin

» HEROS meniisii 6gesini agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

> Ayarlar menu 6gesini segin
» Printer menu noktasini segin
> Kumanda Heros Printer Manager diyalogunu acar.

Yazilim tuslarina genel bakis

Yazilim tusu Fonksiyon Anlami
OLUSTUR Yazici olusturma
OLUSTUR
DEGISTIR Segcilen yazicinin ézelliklerini uyarlama
DEGISTIR
- KOPYALA Secilen yazicinin kopyasini olusturma
OPYALA
Kopya, ilk olarak kopyalanan yaziciyla ayni 6zellikleri

tasir. Ayni yazicida dikey ve yatay boyutta baski yapila-
caksa faydali olabilir.

- SiL Secilen yaziciyi silme
" YUKARI Yazicinin segilmesi
- ASAGI
— DURUM Secilen yazicinin durum bilgilerini gorinttleme
m TEST SAYFASI YAZDIR Segilen yazicida test sayfasini goruntileme

YAZDIR

Yazici olugturma

Yeni bir yaziciyl asagidaki sekilde olusturursunuz: [ ooge s primier__ =2
» Diyalogda yazicinin adini girin Sotines fo pinting of et
» OLUSTUR 06gesini segin Eoamn ] i :
> Kumanda yeni bir yazici ekler. [7][:

» DEGISTIR yazilm tusunu segin L L

> Kumanda Yaziciyr degistirin diyalojunu agar. Ip— R i

Her yazici i¢in asagidaki ozellikler ayarlanabilir: |
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Ayar Anlami
Yazicinin adi Yazici adini uyarlama
Baglanti Baglantiyl segme

= USB - Burada USB baglantisini segersiniz. Kumanda, adi otomatik olarak gosterir.

B Ag - Burada yazicinin ag adini veya IP adresini girersiniz. Ayrica burada ag yazicisinin
baglanti noktasi tanimlanir (varsayilan: 9100)

= Yazic1 %1 bagh degil

Zaman asimi Yazma islemini geciktirme

Yazilacak dosya PRINTER: icerisinde artik degistirilmedikten sonra kumanda ayarlanan
saniyeler dogrultusunda yazma islemini geciktirir.

Bu ayari, yazilacak dosya or. tarama gibi FN fonksiyonlariyla doldurulacaksa kullanin.

Standart yazic Standart yaziclyr segme
ilk yaziclyr eklediginizde bu ayar otomatik olarak ayarlanir.

Metin yazdirma ayarla-  Bu ayarlar metin belgelerinin bastiriimasi igin gegerlidir:
n Kagit boyutu

Kopya sayisi

Siparis adi

Yazi boyutu

Baslik satiri

Baski opsiyonlari (siyah/beyaz, renkli, dubleks)

Hizalama Bastirilabilir tim dosyalar igin dikey veya yatay boyut

Uzman secenekleri Sadece yetkili teknik personel igin

Baglanan yazicinin 6n kosullari

o Bagli yazici postscript 6zelligine sahip olmalidir.

Kumanda yalnizca 6r. KPDL3 gibi Postscript emilasyonunu anlayan
yaziclilarla iletisim kurabilir. Bazi yazicilarda Postscript emulasyonu
yazicinin menUsinde segilebilir.

Yazici ayarini 6rnegin asagidaki sekilde degistirin:
» Yazicl mendsunu segin

> Yazdirma ayarlarini segin

> Emilasyonda KPDL 6gesini segin

> Gerekirse onaylayin

Yazdirma
Yazdirma segenekleri:
® Yazdinlacak dosyanin PRINTER: surtcusune kopyalanmasi

Yazdirlacak dosya otomatik olarak standart yaziciya iletilir ve
baski gorevi tamamlandiktan sonra dizinden silinir.

Standart yazicidan farkli bir yazici kullanmak istiyorsaniz dosyayi
yazici alt dizinine kopyalayabilirsiniz.

®m FN 16: F-PRINT fonksiyonu yardimiyla
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Yazdirlabilir dosyalar:
= Metin dosyalari

®  Grafik dosyalari
= PDF dosyalari

State Reporting Interface (segenek no. 137)
Girig
Parti buyukliklerinin kiigliimeye basladidi ve bireysellestiriimis

drdnlerin dnem kazandidi bu zamanlarda isletim verileri kaydina
iliskin sistemler onem kazanmaktadir.

Isletim verileri kaydinin 6nemli kismi alanlarindan biri olarak

isletim malzemesi verileri, isletim malzemesinin durumlarini bir
zaman Olgedi boyunca tarif eder. Bu sayede takim tezgahlarinda
genellikle durma ve galisma sureleri ile mevcut arizalara iliskin 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 olglsudur. Bununla bir bakista bir tesisin hem
dretkenligi hem de kayiplari gosterilebilir.

Kisaca SRl olarak adlandirilan State Reporting Interface ile
HEIDENHAIN, makinenizin igletim durumlarinin kaydi igin basit ve
saglam bir araylz sunmaktadir.

Diger yaygin arayuzlerin aksine SRI Uzerinden ge¢cmis isletim
verileri de kullanima sunulmaktadir. Firma aginizin birkag saatlik
kesintisinde bile isletim verileriniz kaybolmaz.

o Gegmis igletim durumlarinin kaydi igin 2x 10.000 giris
iceren bir ara bellek mevcuttur. Bir giris, bir durum
degisikligine tekabdl eder.

HEROS fonksiyonlari | Window-Manager
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Kumandayi yapilandirma
Firewall ayarlarini uyarlama:

State Reporting Interface, kaydedilen isletim durumlarini aktarmak
icin TCP Baglant1 noktas1 19090 ' kullanir.

Firma agindan SRl erisimlerine (X26 baglantisi) Firewall ayarlarinda
izin verilmelidir.

> SRl'ye izin ver
Diger bilgiler: "Firewall", Sayfa 511

0 Makine agina (X116) bagl bir IPC lizerinden yerel
erisimlerde SRI, eth0 (X26) i¢in engellenmis olarak
kalabilir.

Kumandanin teslimat durumunda SRI devre disidir.

State Reporting Interface'i etkinlestirme:

» Ekranin alt tarafindaki gorev gubugunu agin

HEROS mentisiinii agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna basin
Ayarlar menU noktasini segin

State Reporting Interface menu noktasini segin

State Reporting Interface 6Jesini SRI acilir penceresinde
etkinlestirin

vV vyyYvyy

85
Start browser on SRI —
St s running on htto: [ ves

Please also look at firewall settings

| < Angenden | | %o | | @ abbrechen |

—
if

Diger bilgiler: "Gorev cubuguna genel bakis", Sayfa 493

Clear historical data butonu yardimiyla o ana kadar olan
tim isletim durumlarini silebilirsiniz.
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isletim durumlarini kaydetme

SR, igletim durumlarini aktarmak i¢in Hypertext Transfer Protocol
(HTTP) 6gesini kullanir.

Asadidaki URL'ler (uniform resource locator) ile herhangi bir web
tarayicida kumandanin isletim durumlarina erigebilirsiniz:

= http://<hostname>:19090/sri tim bilgilere erisim igin (maks.
20.000 kayit)

®  http://<hostname>:19090/sri?lineno=<line> en yeni bilgilere
erisim igin

URL uyarlama:

> <hostname>, kumandanizin ag adi ile degistirilir

> <line>, ilk gagrilacak olan satir ile degistirilir

> Kumanda talep edilen verileri aktarir.

<htm >
<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\denmo\ Start_demn. h ; SUSPEND
3 ; 2018-07-04 ; 09:52:30 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_demn. h ; OPERATE
4 ; 2018-07-04 ; 09:52:35 ; TNC:\nc_prog\deno\Start_demo.h ; ALARM
5 ; 2018-07-04 ; 09:52:40 ; TNC:\nc_prog\denmo\ Start_demn. h ; SUSPEND
6 ; 2018-07-04 ; 09:52:49 ; TNC:\nc_prog\$mdi.h ; SUSPEND
7 ; 2018-07-04 ; 09:53:14 ; TNC:\nc_prog\denmo\ Start_demn. h ; SUSPEND
8 ; 2018-07-04 ; 09:53:19 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_demn. h ; OPERATE
9 ; 2018-07-04 ; 09:53:24 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_demo. h ; ALARM
</ pre>
</ body>
</ htm >

HTML dosyasinin <body> 6gesi isletim verilerini CSV igerikleri
(comma seperated values) olarak igerir.

HTML dosyasi asagidaki CSV iceriklerini igerir:
® Header

Tanimlama Anlami

State Araylzun surtmd.
Reporting Uygulamanizda geriye doniik uyumlulugu sagla-
Interface: mak igin verilerin degerlendiriimesinde sirim

numarasi dikkate alinmalidir.
SOFTWARE:  Bagl kumandanin yazilimi.
HOST: Bagl kumandanin tam ag adi.
HARDWARE: Bagli kumandanin donanimi.
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= gletim verileri

igerik Anlami

1 Ardisik sayilar

2

2018-07-04  Tarih (yyyy-aa-gqg)

09:52:22 Saat (sa:dk:sn)

TNC:\nc_p-  Segilen veya aktif NC programi

rog\TS.h

Durumlar Durum:

®m OPERATE = Program galismasi aktif

m SUSPEND = Program akigl hata olmadan durduruldu

E ALARM B Program akisi hata nedeniyle durduruldu
VNC

VNC fonksiyonuyla farkli VNC katilimcilarinin davranisini

[iu?:ual opeﬁtlon

yapilandirirsiniz. Bunlarin arasinda or. yazilim tuslari, fare ve alfa o g

klavye Uizerinden kullanim vardir. = — e

Kumanda asagidaki secenekleri sunar: a s = , : =

= jzin verilen istemcilerin listesi (IP adresi veya ad) gm—éﬂﬁﬂé e i wmim g

= Baglanti icin sifre e e o e

® Ek sunucu segenekleri

® QOdak atamasi igin ek ayarlar I

@ Makine el kitabini dikkate alin! L_ — B —
Birden fazla katilimcida veya kullanim biriminde odak ﬁﬁ@ﬁ?jﬂmm[ T UW |

atamanin akisi, makinenin yapisina ve kullanim durumuna
bagldir.

Bu fonksiyon, makine dreticiniz tarafindan uyarlanmalidir.
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VNC ayarlar1 6gesini agin
VNC ayarlan 6desini agmak igin asagidaki gibi ilerleyin:
» Ekranin alt tarafindaki gorev gubugunu agin

» HEROS meniisii 6gesini agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

» Ayarlar menu 6Jesini segin

> VNC menu 6gesini segin

> Kumanda VNC ayarlar agilir penceresini agar.
Kumanda asagidaki secenekleri sunar:

m Ekle: Yeni VNC-Viewer veya katilimci ekleme

= Kaldir: Segilen katihmcliyi siler. Sadece manuel olarak kaydedilen
katiimcilarda mumkdinddr.

B Dizenle: Segilen katiimcinin yapilandirmasini dizenleme

® Glncelle: Gorlindmu glnceller. Diyalog aglikken yapilan baglant
denemelerinde gereklidir.

VNC ayarlan
Diyalog Segenek Anlami
VNC katilimci ayarlan Bilgisayar ad IP adresi veya bilgisayar adi
VNC Katiimcinin VNC-Viewer'e baglantisi
VNC odagi Katilimci odak atamaya katilir
Tip = Manuel
Manuel olarak kaydedilen katilimci
= Reddedildi

Bu katiimcr igin baglantiya izin verilmez

® TeleService ve IPC'ye izin ver
TeleService baglantisi Gzerinden katilimci
= DHCP
Bu bilgisayardan bir IP adresi alan baska bilgisayar

Firewall uyarisi Kumandanin guivenlik duvari ayarlari ile VNC protokoltndn tim
VNC katihmcilar igin etkinlestiriimedigi durumlar igin uyarilar ve
bilgiler
Diger bilgiler: "Firewall", Sayfa 511.

Genel ayarlar TeleService ve Baglantiya her zaman izin verilir
IPC'ye izin ver

Sifre dogrulama Katiimcinin parolayla kendini dogrulamasi gerekir. Bu segenek
etkinse baglanti kurulurken parola girilmesi zorunludur.

506 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022



HEROS fonksiyonlari | Window-Manager

Diyalog Secgenek Anlami
Baska VNC'yi miimkiin Reddet Diger tim VNC katilimcilari temel olarak bloke edilir.
hale getir Tekrar sor Baglanti denemesinde ilgili bir diyalog agilir.
izin ver Tum diger VNC katiimcilarina temel olarak izin verilir.
VNC Odaklanma VNC odagini Bu sistem i¢in odak atamasini olanakli kilar. Bunun diginda
ayarlan miimkiin hale getir merkezi bir odak atamasi yoktur. Varsayilan ayarda odak etkin

olarak odak sahibi tarafindan odak semboltine tiklayarak verilir.
Yani, diger tum katilimcilar ancak ilgili katihmcidaki odak sembo-
line tiklayarak odagin onaylanmasindan sonra odagi edinebilir.

Engellenmeyen

Varsayilan ayarda odak etkin olarak odak sahibi tarafindan odak

VNC odagim semboline tiklayarak verilir. Yani, diger tim katilimcilar ancak

etkinlestir ilgili katiimcidaki odak semboliine tiklayarak odagdin onaylanma-
sindan sonra odag edinebilir. Bloke etmeyen odak atamasinda
her katilimci, gincel odak sahibinin onayinin beklenmesi gerek-
meden odagi her zaman edinebilir.

Rakip VNC odaginin  Guncel odak sahibinin, odagin geri ¢cekilmesine itiraz edebilece-

zaman sinirlamasi

gi veya odagin verilmesini engelleyebilecedi zaman sinirlamasi.
Bir katiimci, odak talep ederse tim katilimcilarda odak degisikli-
ginin reddedilebilecegi bir diyalog acilir.

Odak semboll

X W ilgili katiimeida VNC odaginin giincel durumu: Baska katilimci
odaga sahiptir. Fare ve alfa klavye kilitlidir.

VW] ilgili katiimcida VNC odaginin giincel durumu: Guincel katiimel
odaga sahiptir. Girigler mimkinddir.

[E=7 ilgili katiimeida VNC odaginin gtincel durumu: Odagin bagka

katihmciya verilmesi igin odak sahibine sorgu. Odak kesin olarak
atanana kadar fare ve alfa klavye kilitlidir.

Engellenmeyen VNC odagini etkinlestir ayarinda bir agilir pencere
acllir. Bu diyalogla, basvuran katilimciya odagin devredilmesini
onlemek igin kullanilabilir. Bu gergeklesmezse ayarli zaman
sinirlamasindan sonra odak, basvuran katiimciya gecer.

etkinlestirin.

VNC odagim1 miimkiin hale getir kontrol kutusunu,
or. ITC endustri bilgisayari gibi yalnizca 6zellikle bu
amaca uygun HEIDENHAIN cihazlariyla baglantili olarak
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Backup ve Restore

NC/PLC Backup ve NC/PLC Restore fonksiyonlariyla tek klasorleri
veya komple TNC: surtclsunu yedekleyebilir ve geri ylkleyebilirsiniz.
Yedekleme dosyalarini yerel olarak kaydedebilir, bir ag slricistinde
ve USB veri tastyicilarinda bellege alabilirsiniz.

Backup programi, PC-Tool TNCbackup (TNCremo bileseni)
tarafindan da islenebilen bir *. tncbck dosyasi olusturur.

Restore programi hem bu dosyalari hem de mevcut TNCbackup
programlarinin dosyalarini geri yUkleyebilir. Kumandanin dosya
yoneticisinde bir *. tncbck dosyasi segildiginde, otomatik olarak NC/
PLC Restore programi baglatilir.

Yedekleme ve geri yiikleme islemleri birkag adima ayrilir. ILERI ve
GERI yazilim tuslariyla bu adimlarin arasinda gegis yapabilirsiniz. Bir
adima ait 6zel eylemler segmeli yazilim tuslari olarak ekrana gelir.

NC/PLC Backup veya NC/PLC Restore agma
Fonksiyonu asagidaki sekilde agin:
» Ekranin alt tarafindaki gorev gubugunu agin

» HEROS meniisii 6gesini agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

> Tools menl noktasini segin
» NC/PLC Backup veya NC/PLC Restore menU noktasini segin
> Kumanda, aglilir pencereyi acar.

HEROS fonksiyonlari | Window-Manager
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Verileri yedekleme
Kumanda (Backup) verilerini agagidaki sekilde yedekleyin:
» NC/PLC Backup 6gesini segin
> Tip secin
B TNC: suricusunu yedekleyin
® Dizin agacini yedekleme: Yedeklenecek dizinin dosya
yonetiminde segimi
= Makine yapilandirmasini yedekleme (sadece makine Ureticileri
icin)
m Tam backup (sadece makine Ureticileri igin)
= Yorum: Backup igin serbestce segilebilir yorum
» ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi secin

> Gerekirse NC YAZILIMI DURDUR yazilim tusuyla kumandayi
durdurun

» Diglama ilkelerini tanimlama

= Onayarli kurallar kullanma

® Kendi kurallarini tabloya yazma

ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi segin
Kumanda, yedeklenen dosyalarin bir listesini olusturur.
Listeyi kontrol edin. Gerekirse dosyalarin segimini kaldirin
ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi segin
Yedekleme dosyasinin adini girin

Bellek yolunu segin

ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi segin
Kumanda, yedekleme dosyasini olusturur.

OK yazilim tusuyla onaylayin

Kumanda, yedeklemeyi tamamlar ve NC yazilimini yeniden
baslatir.

V vV VV VvV VvV VvV VvVVY
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Verileri geri yiikleme

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Yeniden veri olusturma (Restore fonksiyonu) sirasinda sorgu

yapilmadan mevcut tum verilerin Uzerine yazilir. Kumanda,

yeniden veri olusturma oncesinde mevcut verileri otomatik

olarak yedekleme iglemini uygulamaz. Akim kesintisi ya da diger

problemler yeniden veri olusturma isleminde hataya neden olabilir.

Bu asamada veriler geri alinamayacak sekilde zarar gorebilir ya da

silinebilir.

> Yeniden veri olusturmadan once yedekleme yardimiyla mevcut
verileri yedekleyin

Verileri asagidaki sekilde geri yiikleyebilirsiniz (Restore):

» NC/PLC Restore 6gesini secin

> Yeniden yuklenecek arsivi segin

» ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi secin

> Kumanda, geri ylklenen dosyalarin bir listesini olusturur.

> Listeyi kontrol edin. Gerekirse dosyalarin segimini kaldirin

» ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi secin

> Gerekirse NC YAZILIMI DURDUR yazilim tusuyla kumandayi
durdurun
Arsiviagma

Kumanda, dosyalari geri yUkler.
OK yazilim tusuyla onaylayin
Kumanda, NC yazilimini yeniden baslatir.

vV vV Vv

510 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici el kitabl, Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme | 01/2022



HEROS fonksiyonlari | Firewall

12.4 Firewall

Uygulama

Kumanda, kumandanin ve gerekirse Sandbox'un birincil a§ arayizu

icin bir Firewall kurma secenegi saglar. Gelen ag trafigi gonderici ve
servise gore engellenebilecek ve/veya bir mesaj gosterilecek sekilde
yapllandirabilirsiniz.

Firewall, kumandanin ikinci ag araylzu yani makine agi igin
baslatilamaz.

Firewall'l etkinlestirdiginizde kumanda bunu gérev gubugunun sag
altindaki bir simgeyle goriintuler. Firewall'in etkinlestirildigi glvenlik
derecesine gore, bu sembol degisir ve glivenlik ayarlarinin derecesi
hakkinda bilgi verir:

Sembol Anlami
U EW Firewall konfiglrasyona gore etkinlestiriimesine
ragmen, Firewall araciliiyla bir koruma henlz so6z

konusu degildir.

Bu durum or. ag arayuzunun yapilandirmasinda
dinamik bir IP adresinin kullaniliyorsa ancak DHCP
sunucusu henuz bir tane atamamisgsa s6z konusu-
dur.

@ @| Firewall, orta guvenlik derecesiyle etkinlestirildi
@ @ Firewall, ylksek glivenlik derecesiyle etkinlestirildi

SSH digindaki tim servisler kilitlenmistir.

0 Standart ayarlarin ag uzmaniniz tarafindan kontrol
edilmesini ve gerekirse degistiriimesini saglayin.

Firewall konfigiirasyonu
Firewall'l asagidaki sekilde yapilandirabilirsiniz:
» Ekranin alt tarafindaki gorev gubugunu agin

» HEROS meniisii 6gesini agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna
basin

> Ayarlar menu noktasini segin

> Giivenlik duvari menl noktasini segin

> Kumanda Giivenlik duvar ayarlar diyalogunu agar.
Firewall'l hazirlanan standart ayarlarla etkinlestirin:

> Firewall' etkinlestirmek icin Aktif segenegini belirleyin
» Standart deger belirleyin butonuna basin

» Degisiklikleri Kullanim fonksiyonuyla kabul edin

>

Kumanda HEIDENHAIN tarafindan onerilen standart ayarlari
etkinlestirir.

» Diyalogdan OK fonksiyonuyla ¢ikin

Firewall ayarlari

Ayar Anlami

Etkin Firewall'l agma veya kapatma
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Ayar Anlami

Araylz AraytzUl se¢me
eth0 arayizUunin secimi, genelde MC ana bilgisayarinda X26'ya; eth1'de ise
X116'ya tekabll eder.
Ag ayarlarindaki aray(zleri araylzler sekmesinde kontrol edebilirsiniz. iki Ether-
net arayuzIU ana bilgisayar Unitelerinde, makine agi igcin DHCP sunucusu, birincil
olmayan ikinci igin varsayilan olarak etkindir. Firewall, bu ayarla eth1 igin etkin-

lestirilemez, ¢Unku Firewall ve DHCP sunucusu birbirlerini karsilikli olarak disari-
da birakir.

Diger kilitli paketlerin bildirilmesi  Firewall'l ylksek guvenlik derecesiyle etkinlestirme
SSH disindaki tiim servisler kilitlenmistir.

ICMP-Echo yanitini kilitleme Bu segenek ayarlanmigsa kumanda artik PING talebine cevap vermez

Hizmet Bu sutunda, bu diyalogla yapilandirilan servislerin kisa tanimi verilmistir. Servisle-
rin kendi kendine baslatilip basl