HEIDENHAIN

TNC 640

Kullanici El Kitab
DIN/ISO Programlamasi

NC yazilimi
34059x-17

B ONENEDCDNEE S e e
CTTITEET LR
CTTTTTITITITTTITI D
NN N N N G .
LTI ITTITTITITY
3 (7] 0 I . ] O

mEa B EEERR
DDE =B DEEER

-0 @
@ DEEEEE s EEEE

DEEOOEEEEERR
DEDEDEEEEEEEE

Tiirkce (tr)
10/2022



Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari

Tuslar

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

Diger bilgiler: "'Dokunmatik ekran kullanimr’,
Sayfa 537

Ekranda kullanim elemanlari

Fonksiyon

Ekran bolmenin secilmesi

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

Yazilim tuslari; Ekrandaki fonksiyonu
secin

]

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

Alfabetik tus takimi

Tus Fonksiyon

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

G [ F H s } DIN/ISO Programlamasi

Sonraki 6§eyi segin, or. giris alani,
ddgme, segimler

H

SHIFT + Onceki elemani seg

HEROS mentiisii 0Jesini agma

|

Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari

Makine igletim tiirleri

-
c
n

Fonksiyon

Manuel isletim

Elektronik el ¢arki

El girisi ile pozisyonlama

Program akisi tekli timce

| & &) & [=

Program akisl timce takibi

Programlama isletim tiirleri

-

us Fonksiyon

Programlama

Program Testi

Y| [o]
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Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari

Koordinat eksenleri ile rakamlarin girilmesi
ve diizenlenmesi

Tus Fonksiyon

Koordinat eksenlerinin segilmesi

veya NC programina girilmesi

n n Rakamlar

Ondalik isareti / on isaretin ters
gevrilmesi

B E2

Kutupsal koordinat girisi /
Artan degerler

NARES

Q parametre programlamasi /
Q parametre durumu

Gergek pozisyonun kabul edilmesi

| & @

Diyalog sorularini alin ve kelimeleri
silin

Bz
Z5

Girisi kapatin ve diyalogu uygulayin

EN

5

NC timcesini kapatma, girisi
sonlandirma

CE Giriglerin sifirlanmasi veya hata
mesajinin silinmesi

pEL Diyalogu iptal edin ve program
bolimunu silin

Aletlerle ilgili girigler

Tus Fonksiyon

TooL NC programinda alet verilerini tanim-
lama

Alet verilerini gagirin

CALL

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 A
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 iglevsiz

o & & 5| & 6 E

Yonlendirme tuslan

-
c
n

Fonksiyon

Imleci konumlandirin

g

6010 NC timceleri, donguler ve parametre
fonksiyonlarini dogrudan segme

HOME Program bagslangicina veya tablo
basina gecis yapiimasi

Program sonuna veya bir tablo satiri-
nin sonuna gegis yapilimasi

HINHIREINE | -

— Sayfa olarak yukari dogru gegis
yaplimasi

p—— Sayfa olarak asagi dodru gegis yapil-
masil

Formullerdeki sonraki secimi yapin

[iig

=T Diyalog alani ya da buton ileri/geri

0
L]
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Dongiiler, alt programlar ve
program boliim tekrarlar

—

us Fonksiyon

ToucH Tarama sistemi dongulerinin tanim-
lanmasi

Donguleri tanimlayin ve ¢agirin

CYCL CcYcL
DEF CALL

Alt programlari ve program bolim
tekrarlarini girin ve gagirin

LBL LBL
SET CALL

3| | = (B

sToP Program durdurma bir
NC programina girilmis

Hat hareketlerini programlayin

Tus Fonksiyon
apPR Konturu hareket ettirin/konturdan
cikin

Serbest kontur programlama FK

| B

Dogru

EopN Kutupsal koordinatlar icin daire orta
noktasi/kutup

Daire orta noktasi gevresindeki
gember

cn . Yarigap ile gember

o e Tanjant baglantisi ile cember

Pah/kose yuvarlama

Besleme ve mil devri
icin potansiyometre

Besleme Mil devri

100

0

inhm sui$h.su
(T %
o 0 o

Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari

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 mumkundur:

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

o TN —

Bu olanaklar ozellikle asagidaki uygulamalarda kullanim
konforunu artirir:

= CAD import

B Malzeme kaldirma simulasyonu

B Yaziim segenedi no. 133 Remote Desktop
Manager yardimiyla dogrudan kumanda Uzerinden
yonetebildiginiz bir harici PC'nin 3D uygulamalari
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1.1 Bu el kitabi hakkinda

Giivenlik uyarilan

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

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

A TEHLIKE

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

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

AIKAZ
Dikkat, insanlar igin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi onlemek

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

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

Giivenlik uyarilari kapsaminda bilgi sirasi

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

® Tehlikenin tlrl ve kaynag!

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

m Sakinma — Tehlikeye karsl 6nlemler

Temel bilgiler | Bu el kitabi hakkinda
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Uyarn bilgileri

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

Bu kilavuzda asagidaki uyarn bilgilerini bulabilirsiniz:

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

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

@ Kitap semboll bir gapraz referans belirtir.

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

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi bulundu?

Doklumantasyon alaninda kendimizi sizin igin surekli iyilestirme
gayretiicindeyiz. Bize bu konuda yardimci olun ve degisiklik

isteklerinizi litfen asadidaki e-posta adresinden bizimle paylasin:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

1.2 Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Bu kullanicr el kitabi, asagidaki NC yazilim numaralarindan itibaren
kumandalarda yer alan programlama fonksiyonlarini tarif eder.

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

B Yayinlama donemi sdrim numarasini belirler.

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

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

Kumanda tipi NC Yazilim No.
TNC 640 340590-17
TNC 640 E 340591-17
TNC 640 Programlama yeri 340595-17

E seri kodu, kumanda disa aktarim sdrimunu tanimlar. Asagidaki
yazilim segenegi disa aktarim surdmunde 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 ddngdilerinin tim fonksiyonlari igleme déngiilerinin
programlanmasi kullanici el kitabinda agiklanmistir. Bu el
kitabina ihtiyag duyarsaniz HEIDENHAIN'a bagvurun.

ID: 1303406-xx

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

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

ID: 1303409-xx
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Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test etme
ve igleme:

Makinenin kurulumu ve NC programlarinizi test etme ve
isleme ile ilgili tim igerikler Kurulum, NC programlarini test
etme ve igleme kullanici el kitabinda agiklanmistir. Bu el
kitabina ihtiyag duyarsaniz HEIDENHAIN'a basvurun.

ID: 1261174-xx
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Yazilim segenekleri

Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

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

Advanced Function Set 1 (segenek #8)
Geligmis fonksiyon grubu 1

Advanced Function Set 2 (segenek #9)

Gelismis fonksiyon grubu 2
Disa aktarim igin izin alinmalidir

HEIDENHAIN DNC (segenek #18)

DCM carpisma (segenek no. 40)

Dinamik ¢arpigsma kontrolii

CAD Import (segenek no. 42)
CAD Import

36

Ek kontrol donguleri 1ila 8

Yuvarlak tezgah islemesi:

Konturlarin silindir Gzerinden islenmesi
mm/dak cinsinden besleme

Koordinat doniistiirmeleri:
Calisma dizleminin dondurdlmesi

Enterpolasyon:
Dondurulmus galisma diizlemindeki 3 eksende yer alan daire

3D igleme:

Ylizey normalleri vektorl Uzerinden 3D alet dizeltmesi

Program akisi sirasinda elektronik el garki ile hareketli baslik
konumunun degistirilmesi;

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

Aleti kontura dik tutun
Alet yonlne dik olan alet yaricap diizeltmesi
Aktif eksen sisteminde manuel hareket

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

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Uzerinden

Makine Ureticisi denetlenecek nesneleri tanimlar
Manuel isletimde 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

Agik metin programlarindaki kontur kesitlerinin grafiksel olarak segimi
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Global PGM Settings — GPS (Segenek no. 44)

Global program ayarlari m Program akisinda koordinat dontistmleri bindirmesi
® E|garki bindirmesi

Adaptive Feed Control — AFC (segenek #45)

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

KinematicsOpt (segenek #48)

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

Turning(segenek no. 50)

Frezeleme/torna isletimi Fonksiyonlar:
B Frezeleme/torna igletimi gegisi
B Sabit kesim hizi
= Kesici yarigap kompanzasyonu
B Tornalamaya Ozel kontur elemanlari
B Donme devreleri
® Eksantrik gergiile tornalama
® DOngli G880 DISLI HADDEL. ONAY!I (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 bagdlantisi olustu-

rulabilir
3D-ToolComp (segenek no. 92)
Erigim acisina bagh B Erisim agisina bagli olarak alet yarigapi sapmasini dengeleyin
3D alet yarigap diizeltmesi = Ayri diizeltme degeri tablosunda diizeltme degerleri
Disa aktarim igin izin alinmalidir m Kosul: Yizey normalleri vektorlerle galisma (LN timceleri Segenek no.
9)

Extended Tool Management (segenek #93)

Geligmis alet yonetimi Alet yonetimini Python bazli genisletme
B Tdm aletlerin programa 6zgu veya palete 6zgu kullanim sirasi
B Tdm aletlerin programa 6zgu veya palete 6zgu donanim listesi
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Advanced Spindle Interpolation (segenek no. 96)

Enterpolasyonlu mil Enterpolasyonlu torna:
® DOngl IPO.-TORNA KUPLAJ (DIN/ISO: G291)
= DOngl IPO.-TORNA KONTUR (DIN/ISO: G292)

Spindle Synchronism (segenek #131)

Mil senkron galismasi B Freze mili ve torna mili senkron galismasi
®  DOngl DISLI HADDEL. ONAYI (DIN/ISO: G880) (Secgenek no. 50 ve

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

Harici bilgisayar birimleri uzaktan B Ayri bilgisayar biriminde Windows
kumandasi m Kumanda ylzeyine bagdl

Synchronizing Functions (segenek #135)

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

Cross Talk Compensation — CTC (segenek #141)

Aks baglantilari denklestirme B 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 galisma alanindaki eksenlerin konumlarina gore
uyarlama

m  Ayar parametrelerini eksen hizina veya ivmelenmesine gore uyarlama

Load Adaptive Control — LAC (segenek #143)

Adaptif yiik kontrolii = [sleme parcasi kiitlesi ve sirtinme glicliniin otomatik olarak Tespit
Edilmesi

B Ayar parametrelerini gincel malzeme kutlesine gore uyarlama

Active Chatter Control — ACC (segenek #145)

Etkin giiriiltii 6nleme Isleme sirasinda tam otomatik girGlti 6nleme fonksiyonu

Machine Vibration Control - MVC (Segenek no. 146)

Makineler igin titresim soniimlemesi Asagidaki fonksiyonlar ile malzeme yizeyinin iyilestiriimesi icin makine
titresimlerini sonimlendirme:
B AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer (Segenek no. 152)

CAD model optimizasyonu CAD modellerini dontsturme ve optimize etme
® Tespit ekipmani
B Ham parca
. 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 u

Gear Cutting (segenek #157)

Diglilerin diizenlenmesi u

Turning v2(segenek no. 158)

Freze tornalama siiriim 2 L
| |

Sallanma stroku icin donguler
Duzenleme igin donguler
Taslama aleti ve diizenleme aleti alet tiplerinin desteklenmesi

Dongu DISLIYI TANIMLAMA (DIN/ISO: G285)
Dongu DISLI HADDEL. FREZESI (DIN/ISO: G286)
Dongu DISLI SOYMA (DIN/ISO: G287)

Yazilim segenedi no. 50'nin tim islevleri
Dongli 882 ES ZAMANLI KUMLAMA DONDURME
Dongli 883 ES ZAMANLI PERDAHLAMA DONDURME

Geligsmis dondirme fonksiyonuyla yalnizca or. alttan kesilmis malzemele-
ri Uretmekle kalmazsiniz, ayrica isleme sirasinda kesme plakasinin biytk
bir kismini da kullanabilirsiniz.

Seg. Contour Milling (segenek no. 167)

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

ler

Diger mevcut segenekler

bulabilirsiniz.
ID: 827222-xx

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

Ayrintil bilgiyi makine Ureticinizin dokimantasyonunda
veya Segenekler ve aksesuarlar mini brosurunde

@ VTC kullanim kilavuzu

ID: 1322445-xx

VT 121 kamera sistemi yaziliminin tm iglevleri VTC
kullanim kilavuzunda aciklanmistir. Bu kullanim kilavuzuna
ihtiyag duyarsaniz HEIDENHAIN ile iletisime gegin.

Ongoriilen kullanim yeri

Kumanda, A sinifina EN 55022 uyarinca uygundur ve temel olarak
endustri alaninda kullanim igin ongorulmustar.
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Yasal Uyari

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

Ayrintili bilgiyi kumandada asagidaki gibi bulabilirsiniz:

» MOD tusuna basin

» MOD mentustnde Genel bilgiler grubunu segin

> Lisans bilgisi MOD fonksiyonunu segin

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

OPC UA NC sunucusu veya DNC sunucusu kullaniliyorsa
kumandanin davraniglarini yonetebilirsiniz. Bu nedenle bu
arabirimleri Gretimde kullanmadan 6nce kumandanin hatasiz veya
performans kayiplari olmadan galistirilip calistinlamayacagini
belirleyin. Sistem testlerinin yapilmasi, bu iletisim arabirimlerini
kullanan yazilimi olusturan kisinin sorumlulugundadir.
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Yeni fonksiyonlar 34059x-17

Yeni ve degistirilmis yazilim fonksiyonlarina genel bakis

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

Kimlik: 1322095-xx

= FN 18: SYSREAD ve (ISO: D18) fonksiyonlari genisletildi:
= FN 18: SYSREAD (D18) ID610 NR49: M120'deki bir eksende
(IDX) filtre azaltma modu
= FN 18: SYSREAD (D18) ID780: Giincel taglama aleti ile ilgili
bilgiler
® NR60: COR_TYPE sutununda etkin duzeltme yontemi
= NR61: Diizenleme aletinin ¢alisma agisi
® FN 18: SYSREAD (D18) ID950 NR48: Guincel alet igin alet
tablosunun R_TIP sttununun degeri
= FN 18: SYSREAD (D18) ID11031 NR101: 238 MAKINE
DURUMUNU OLC dongusuntn protokol dosyasinin dosya adi
Diger bilgiler: "Sistem verileri", Sayfa 550
Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi
B Yazilim secenedi no. 158 Turning v2 olarak yeniden
adlandinimistir.

Yazilim secenedi Turning v2, 882 ES ZAMANLI KUMLAMA
DONDURME ve 883 ES ZAMANLI PERDAHLAMA DONDURME
dongtstine ek olarak no. 50 Turning yaziiim segeneginin tim
islevlerini icerir.

B Yazihm secenegi no. 136 gorsel gerdirme kontrolt VSC artik
mevcut degildir.

B Asagidaki alet turleri eklenmistir:
® Yiizey frezesi,MILL_FACE
= Pah makasi, MILL_CHAMFER

B Alet tablosunun DB_ID sitununda alet i¢in bir veri tabani kimligi
tanimlarsiniz. Bir makineler arasi alet veri tabaninda aletlere
kendilerine ozel veri tabani kimlikleri tanimlayabilirsiniz, 6rnegin
bir atolye ici. Boylece birden fazla makinenin aletlerini daha kolay
koordine edebilirsiniz.
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Alet tablosunun R_TIP sutununda aletin ucu igin bir yaricap
tanimlarsiniz.

Tarama sistemi tablosunun STYLUS sttununda dlgim
gubugunun seklini tanimlarsiniz. L-TYPE'I secerek L-sekilli bir
Olgim gubugu tanimlayin.

Taslama aletleri icin COR_TYPE giris parametresinde (segenek
no. 156) diizenleme igin diizeltme yéntemini tanimlarsiniz:

® Diizeltmeli taslama diski, COR_TYPE_GRINDTOOL
Taslama aleti Gzerinde malzeme firesi

®  Asinmali hizalama aleti, COR_TYPE_DRESSTOOL
Dlzenleme aletinde malzeme firesi

Harici erisim MOD fonksiyonu altinda Sertifikalr ve anahtarlar
HEROS fonksiyonu igin bir baglanti eklendi. Bu fonksiyon ile SSH
Uzerinden guvenli baglantilar i¢in ayarlari tanimlayabilirsiniz.

OPC UA NC sunucusu istemci uygulamalarinin kumanda

alet verilerine erismesini saglar. Alet verilerini okuyabilir ve
yazabilirsiniz.

OPC UA NC sunucusu taslama ve duzenleme aleti tablolarina
erisim saglamaz (segenek no. 156).
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Degistirilen fonksiyonlar 34059x-16

Referans noktasi tablosuna okuma ve yazma erigimi igin

TABDATA fonksiyonlarini kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Tablo degerlerine erisim ", Sayfa 371

CAD-Viewer asagidaki sekilde genisletilmistir:

®  CAD-Viewer dahili olarak her zaman mm ile hesaplama yapar.
ing olgu birimini segerseniz CAD-Viewer tUm dederleri inge
donustardr.

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

= Eleman bilgileri penceresinde kumanda her zaman X, Y ve
Z koordinatlarini gorintiler. 2B modu etkinse kumanda Z
koordinatini gri renkte gosterir.

m  CAD-Viewer ayrica daireleri iki yarim daire iceren makine ile
isleme pozisyonlari olarak da tanir.

B Yazihm segenegi no. 42 CAD Import olmadan da malzeme
referans noktasi ve malzeme sifir noktasi bilgilerini bir
dosyaya veya panoya kaydedebilirsiniz.

Diger bilgiler: "CAD dosyalarindan verileri uygula', Sayfa 457

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

Simulasyon, alet tablosunun asagidaki stutunlarini dikkate alir:
= R_TIP

= LU

= RN

Kumanda, Program Testi isletim tirinde asagidaki NC
fonksiyonlarini dikkate alir:

= FN 27: TABWRITE (DIN/ISO: D27)

= FUNCTION FILE

= FUNCTION FEED DWELL

Makine Ureticisi bilesen denetimi kullanarak kumandanin
denetleyebilecedi maksimum 20 bilesen tanimlayabilir.

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

Alet yonetiminin form gérinimuinde, zimpara aletleriicin HW
onay kutusu kaldiriimistir (segenek no. 156).

Kap diski,GRIND_T tipi taslama aletleri icin ALPHA parametresini
ddzenleyebilirsiniz.

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

Alet tablosundaki LTOL ve RTOL sutunlarinin maksimum giris
araligi 0'dan 0,9999 mm'ye kadardan, 0,0000'dan 5,0000 mm'ye
gikanlmistir.

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

Kumanda artik ITC 750 ek operator istasyonunu
desteklememektedir.

HEROS araci Diffuse kaldiriimistir.
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

m Sertifikalr ve anahtarlar penceresinde, Externally
administered SSH key file alaninda daha fazla genel SSH
anahtari igeren bir dosya segebilirsiniz. Bu, SSH anahtarlarini
kumandaya aktarmak zorunda kalmadan kullanmaniza olanak
tanrr.

m  Ag ayarlari penceresinde mevcut a§ yapilandirmalarini disa ve
ice aktarabilirsiniz.

®  Makine Ureticisi allowUnsecureLsv2 (no. 135401) ve
allowUnsecureRpc (no. 135402) makine parametreleriyle
kullanicr yonetimi etkin olmadiginda bile kumandanin
guvenli olmayan LSV2 veya RPC baglantilarini engelleyip
engellemedigini tanimlar. Bu makine parametreleri veri nesnesi
CfgDncAllowUnsecur (135400) iginde yer almaktadir.

Kontrol cihazi guvenli olmayan bir bagdlanti tespit ederse bilgileri
goruntuler.
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Yeni dongii fonksiyonlari 34059x-17

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

= Dongl 1416 KESISIM NOKTASININ TARANMASI (ISO: G1416)

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

= DOngl 1404 PROBE SLOT/RIDGE (ISO: G1404)
Bu dongu, bir yivin veya bir gubugun merkezini ve genisligini
belirlemek icin kullanilir. Kumanda, karsilikli bulunan iki tarama

noktasiyla tarama yapar. Yiv veya ¢ubuk igin de bir donus
tanimlayabilirsiniz.

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

= DOngl 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT ISO: G1434)
Bu dongu, bir yivin veya gubugun merkezini ve genisligini L sekilli
tarama gubugu ile belirlemek icin kullanilir. Tarama gubugunun

sekli sayesinde kumanda arka kesitleri inceleyebilir. Kumanda,
karsilikl bulunan iki tarama noktasiyla tarama yapar.
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Degistirilen dongii fonksiyonlari 34059x-17

Ayrintil bilgi: isleme Donglerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Dongli 277 OCM PAHLAMA (ISO: G277, Segenek no. 167), arag
ucu araciligiyla zemindeki kontur ihlallerini izler. Bu arag ucu, R
yaricapindan, R_TIP takim ucundaki yaricaptan ve T-ANGLE ug
acisindan elde edilir.

Dongl 292 IPO.-TORNA KONTUR (ISO: G292, Segenek no. 96)
Q592 OLCULENDIRME TURU parametresi ile genisletilmistir. Bu
parametrede, konturun yarigap olgulerinin veya ¢ap olgilerinin
kullanilarak programlanip programlanmayacagini tanimlarsiniz.

Asagidaki donguler M109 ve M110 ek fonksiyonlarini dikkate alir:
Dongli 22 DUZLESTIRME (ISO:G122)

Dongl 23 PERDAHLAMA DERINLIGI (ISO:G123)

DOngl 24 YANAL PERDAHLAMA (IS0:G124)

Dongli 25 KONTUR CEKM. (ISO:G125)

Dongl 275 KONT. YIVI SPIR. FR. (ISO:G275)

Dongli 276 KONTUR HAREKETI 3D (ISO:G276)

D3ngii 274 OCM YAN PERDAHLAMA (1S0:G274, Secenek no.
167)

Dongli 277 OCM PAHLAMA (ISO: G277, Segenek no. 167)

® DOngl 1025 KONTUR TASLAMASI (1SO: G1025, Segenek no.
156)

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

46

Dongl 451 MEASURE KINEMATICS 6desinin protokoll

(ISO: G451, Segenek no. 48), Segenek no. 52 Kinematics

Comp yazilim segenegi etkinken agi konumu hatalarinin
(locErrA/locErrB/locErrC) etkin kompanzasyonlarini gosterir.
DOngl 451 MEASURE KINEMATICS (ISO: G451) ve 452 ON AYAR
KOMPANZASYON (ISO: G452, Secenek no. 48) protokold, her bir
oleim pozisyonunun olgulen ve optimize edilen hatalariyla ilgili
diyagramlar igerir.

Dongl 453 KINEMATIK IZGARA (ISO: G453, Segenek no. 48)
icerisinde Q406=0 modunu secenek no. 52 KinematicsComp
yazilimi olmadan da kullanabilirsiniz.

Dongli 460 BILYADA TS AYARI (ISO: G460), gerekirse L-sekilli
tarama gubugunun gapini, gerekirse uzunlugunu, merkezi ofsetini
ve mil agisini belirler.

444 TARAMA 3D (ISO: G444) ve 14xx dongileri L-sekilli tarama
gubugu ile tarama islemini destekler.
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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 bollim asagidaki konularr icerir:

B Makinenin agilmasi

B Malzemeyi programlama

@ Kurulum, NC programlari test etme ve isleme kullanici el
kitabinda asagidaki konulari bulabilirsiniz:

m  Makinenin agilmasi

Malzemenin grafik olarak test edilmesi
Aletlerin dlzenlenmesi

Malzemenin dizenlenmesi
Malzemenin islenmesi
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ilk adimlar | Makinenin agilmasi

2.2 Makinenin agilmasi

Akim kesintisini onaylayin

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

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

> Makine el kitabi dikkate alinmali ve izlenmelidir

> Guvenlik uyarilari ve glvenlik sembolleri dikkate alinmali ve
izlenmelidir

» Guvenlik tertibatlar kullaniimalidir

Makine el kitabini dikkate alin!

Makinenin baslatiimasi ve referans noktalarinin
calistinimasi makineye bagli olan fonksiyonlardir.

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

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

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

>
>
>
> Kumanda Manuel isletim tiriindedir.

Makinenize bagli olarak NC programlarini islemek igin
baska adimlar gereklidir.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

B Makinenin agilmasi
Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanicr El Kitabi

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanicr El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 10/2022

@Manuel Isletim
3 anue Tylotia

Gx0ntosa MOD: GERG
+0.000
+0.000

.

+0.000
+0.000
+341.710

gea

@0 e B
Fomninin

nnnnn

100% S-OVR

Pou cALL

100% F-OVR  Si LIMIT 1

49



2.3 ilk kismi programlama

isletim tiirii segimi
Sadece Programlama isletim tiriinde NC programlari olusturabilir-
siniz:
@ > Isletim trleri tusuna basin
> Kumanda Programlama isletim tlrtne geger.

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

= igletim tirleri
Diger bilgiler: '"Programlama”, Sayfa 73

Kumandanin onemli kumanda elemanlari

ilk adimlar | ilk kismi programlama

Tus Diyalog kilavuzu fonksiyonlari
ent Girisi onaylayin ve bir sonraki diyalog sorusunu
etkinlestirin
=] Diyalog sorusuna gegin
END Diyalogu 6nceden sonlandirin
e Diyalogu bitirin, girisleri iptal edin
D Etkin isletim durumuna bagli olarak fonksiyonlari

sectiginiz ekrandaki yazilim tuslari

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
®  NC programlari olusturma ve degistirme
Diger bilgiler: "NC programinin dizenlenmesi", Sayfa 1071
® Tuslara genel bakis
Diger bilgiler: "Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari’, Sayfa 2
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Yeni NC programi agma / dosya yonetimi

Yeni bir NC programi olusturmak icin su sekilde hareket edin: [T Tetaem B oo =
» PGM MGT tusuna basin T
Kumanda, dosya yonetimini agar.

Kumandanin dosya yonetimi, Windows Explorer
ile bilgisayardaki dosya yonetimine benzer
yapidadir. Dosya yonetimiyle, kumanda dahili
hafizasindaki veriler yonetilir.

> Klasor segin

.I'uzantisina sahip herhangi bir dosya adi girin

181 e

EXiH 19-05-2018 12141508

HEBEL.H 541 19-05-2016 12:41:06
it 1

T > ENT tusuyla onaylayin

Kumanda, yeni NC programinin ol¢d birimini
sorar.

> MM veya INC olarak istenen 8lci biriminin yazilim
tusuna basin

Kumanda, NC programinin ilk ve son NC timcesini otomatik
olusturur. Bu NC tumcelerini daha sonra degistiremezsiniz.

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
® Dosya yonetimi
Diger bilgiler: "Dosya yonetimi’, Sayfa 107
B Yeni NC programi olusturma
Diger bilgiler: "NC programlarini agma ve girme", Sayfa 91
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Ham pargayi tanimlama

Yeni bir NC programi agtiysaniz bir ham parga tanimlayabilirsiniz. Bir ZA
kdpd, her biri segili referans noktasina bagl MIN ve MAKS noktalarini
girerek tanimlarsiniz. MAX

Yazilim tusuyla istenen ham parca sekli secildikten sonra kumanda,
otomatik olarak ham parga tanimlamasini agar ve gerekli ham parca 100
verilerini sorgular. X

Dikdortgen ham parcayi tanimlamak igin su sekilde hareket edin:
» Istenen dikdértgen ham parga seklinin yazilim tusuna basin 0

» Z mil ekseni XY: Aktif mil eksenini girin. G17 6n ayar olarak arka
planda bulunur, ENT tusu ile devralin 40

» Ham parca tanimi: Minimum X: Referans noktasina bagli olarak
ham parcanin en kiguk X koordinatini girin, orn. 0, ENT tusuyla
onaylayin

» Ham parca tanimi: Minimum Y: Referans noktasina bagl olarak
ham parganin en kiguk Y koordinatini girin, orn. O, ENT tusuyla
onaylayin

» Ham parga tanimi: Minimum Z: Referans noktasina bagli olarak
ham parganin en kiguk Z koordinatini girin, orn. -40, ENT tusuyla
onaylayin

» Ham parca tanimi: Maksimum X: Referans noktasina bagli
olarak ham parganin en buyuk X koordinatini girin, orn. 100, ENT
tusuyla onaylayin

» Ham parca tanimi: Maksimum Y: Referans noktasina bagli
olarak ham parganin en biylk Y koordinatini girin, orn. 100, ENT
tusuyla onaylayin

» Ham parca tanimi: Maksimum Z: Referans noktasina bagli
olarak ham parganin en buyuk Z koordinatini girin, orn. 0, ENT
tusuyla onaylayin

> Kumanda, diyalogu sonlandirir.

100
MIN

Kumanda islevlerinin tamamina erisim yalnizca Z alet
eksenini kullanirken mevcuttur, or. ornek tanimi PATTERN
DEF.

X veY alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis ve yapilandirimis olarak
kullanilabilir.

Ornek
%YENIi g71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40*
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0*
N99999999 %YENiI G71 *

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

® Ham parga tanimlamasi
Diger bilgiler: "Yeni NC programini agma", Sayfa 97
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Program yapisi

NC programlari daima olabildigince ayni yapida olmalidir. Bu genel
bakisi artirir, programlamayi hizlandirir ve hata kaynaklarini azaltir.

Basit, klasik kontur iglemlerinde tavsiye edilen program yapisi
Ornek

—

Aleti cagirma, alet eksenini tanimlama
Aleti serbest hareket ettirme, mili devreye alma

Galisma duzleminde kontur baslangig noktasinin yakinina 6n
konumlandirin

Alet ekseninde malzeme lizerinden ya da dogrudan derinlige 6n
konumlandirma yapin, ihtiyag halinde sogutucu maddeyi devreye
alin

Kontura yaklasma

Kontur isleme

Konturdan ayriima

Aleti serbest hareket ettirme, NC programini sonlandirma
Bu konu hakkinda detayl bilgiler

m Kontur programlamasi
Diger bilgiler: 'Bir galisma igin alet hareketini programlayin®,
Sayfa 142

w N

(@] ~

(ool NN e))
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Basit dongii programlarinda tavsiye edilen program yapisi
Ornek

Aleti cagirma, alet eksenini tanimlama

Aleti serbest hareket ettirme, mili devreye alma

Calisma dongusu tanimlama

Calisma pozisyonuna hareket etme

Dongu gagdirma, sogutucu maddeyi devreye alma

Aleti serbest hareket ettirme, NC programini sonlandirma
Bu konu hakkinda detayli bilgiler

= Dongu programlamasi
Ayrintili bilgi: Isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

ook wN =

Basit kontur programlamasi
Sagda gosterilen konturu 5 mm derinlikte bir kez tamamen
frezelemelisiniz. Ham parga tanimini zaten olusturdunuz.

Fonksiyon tusu ile bir NC timcesini agtiktan sonra kumanda, baslik
satirindaki tiim verileri diyalog olarak sorgular.

Konturu programlamak igin su sekilde hareket edin:

Alet cagir

TOOL
CALL

TOOL CALL tusuna basin Yi
> Alet verilerini girin, or. alet numarasi 16

v

v

ENT tusuyla onaylayin 95

ENT

> G17 alet eksenini ENT tusuyla onaylayin
> Mil devir sayisini girin, or. 6500

END > END tusuna basin
> Kumanda, NC timcesini sonlandirir.

ENT

H

Kumanda islevlerinin tamamina erigim yalnizca Z alet 1

eksenini kullanirken mevcuttur, or. ornek tanimi PATTERN 5

10

20

DEF. B
X ve 'Y alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi

20

tarafindan hazirlanmig ve yapilandiriimis olarak 5
kullanilabilir.

an

95

< ¥
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Aleti geri gekme
» L tusuna basin

B -

» Sol ok tusuna basin
> Kumanda G fonksiyonlari igin giris alanini agar.
‘ _— ‘ » GO0 yazilim tusuna basin
> Kumanda, NC tumcesini hizla hareket ettirir.
Alternatif:
» Alfa klavyedeki G tusuna basin
» 0girin
Nt » ENT tusuyla onaylayin
> Kumanda, NC timcesini hizla hareket ettirir.
‘ - ‘ » G90 yazilim tusuna basin
> Kumanda, girilen 6l¢im bilgilerini mutlak olarak

isler.
Z eksen tusuna basin

B
v

» Serbest hareket degerini girin, 6r. 250 mm
ENT » ENT tusuna basin
‘ - ‘ » G40 yazilim tusuna basin
> Kumanda yarigap dizeltmeyi etkinlestirmez.

» Gerekirse M ek fonksiyonunu girin, or. M3, mili
devreye alma

END » END tusuna basin
> Kumanda hareket timcesini kaydeder.

Calisma diizlemindeki alet i¢in 6n konumlandirma yapin
Alfa klavyedeki G tusuna basin

0 girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda, NC tumcesini hizla hareket ettirir.

o]

m
4
5

X eksen tusuna basin

Hareket ettirilecek konum icin degeri girin, or.
-20 mm

Y eksen tusuna basin

» Hareket ettirilecek konum icin degeri girin, or.
-20mm

ENT » ENT tusuna basin

x|

vV vV VvyyvVvyy

<]
v

G40 yazim tusuna basin

Kumanda yaricap duzeltmeyi etkinlestirmez.
Gerekirse M ek fonksiyonunu girin

END tusuna basin

Kumanda hareket timcesini kaydeder.

G40

vV v v VvV VY

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanicr El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 10/2022

55



Aletin derinlikte konumlandiriimasi

>

vV v.v VY

n
oz
o

v

Alfa klavyedeki G tusuna basin

» 0 girin

ENT tusuyla onaylayin
Kumanda, NC timcesini hizla hareket ettirir.
Z eksen tusuna basin

Hareket ettirilecek konum icin degeri girin, or.
-5mm

ENT tusuna basin

G40 yazihm tusuna basin
Kumanda yarigap duzeltmeyi etkinlestirmez.

SoJutucu maddeyi devreye almak igin M ek
fonksiyonunu girin, 6r. M8

END tusuna basin

> Kumanda hareket tlimcesini kaydeder.

Kontura yumusak yaklasiimasi

>
>

-

ENT >

G41

END 4

- B

ENT

END 4
u]

L tusuna basin
kontur baslangi¢ noktasinin koordinatlarini girin
ENT tusuna basin

G41 yazilm tusuna basin
Kumanda, solda yaricap dizeltmeyi etkinlestirir.

Calisma beslemesi icin degeri girin, or. 700 mm/
dk

END tusuna basin

Alfa klavyedeki G tusuna basin
26 girin
ENT tusuna basin

Kumanda G26, kontura yumusak yaklas
komutunu agar.

Giris dairesinin yuvarlama yarigapini girin, Or.
8 mm

END tusuna basin
Kumanda, yaklasma hareketini kaydeder.

ilk adimlar | ilk kismi programlama
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Kontur isleme
» L tusuna basin

N

END
m]

m -
oz D\B
o

o
&
2

m
oz
o

o m r

END
o

kontur noktasinin degisen koordinatlarini girin,
or.Y 95

END tusuna basin
Kumanda, degistirilmis degeri devralir ve bir

onceki NC tiimcesine ait diger tim bilgileri korur.

L tusuna basin

kontur noktasinin degisen koordinatlarina
yaklasin, or. X 95

END tusuna basin

» CHF tusuna basin

kontur noktasindaki G24 pah genisligini girin,
10 mm

END tusuna basin

Kumanda, dogrusal tumcenin sonundaki pahi
kaydeder.

» L tusuna basin

kontur noktasinin deg@isen koordinatlarini girin

» END tusuna basin

» CHF tusuna basin

kontur noktasindaki G24 pah genisligini girin,
20 mm

END tusuna basin
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Konturu tamamlayin ve yumusak bir sekilde terk edin

>
>
B
G >
>
ENT >
>
4
>
m}
>
:
>
ENT >
>
G40
>
>
>

EN

5

L tusuna basin
kontur noktasinin degisen koordinatlarini girin
END tusuna basin

Alfa klavyedeki G tusuna basin
27 girin
ENT tusuna basin

Kumanda G27, konturdan yumusak uzaklas
komutunu agar.

Uzaklagma dairesinin yuvarlama yarigapini girin,
or. 8 mm

END tusuna basin
Kumanda, uzaklagsma hareketini kaydeder.
L tusuna basin

Malzeme digi koordinatlarini X ve Y olarak girin, or.

X-20Y -20
ENT tusuna basin

G40 yazilm tusuna basin
Kumanda yarigap dizeltmeyi etkinlestirmez.

Konumlandirma beslemesi icin degeri girin, or.
3000 mm/dk

ENT tusuna basin

» Gerekirse M ek fonksiyonunu girin, or. M9,

END 4

H

58

sogutucu maddeyi devre disl birakma
END tusuna basin
Kumanda girilen hareket timcesini kaydeder.

ilk adimlar | ilk kismi programlama
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Aleti geri gekme
» Alfa klavyedeki G tusuna basin
» 0 girin
ENT tusuna basin
Kumanda, NC timcesini hizla hareket ettirir.
Z eksen tusuna basin
Serbest hareket degerini girin, or. 250 mm
ENT tusuna basin

H
vV v vV y

» G40 yazilim tusuna basin
> Kumanda yarigap duzeltmeyi etkinlestirmez.

» M ek fonksiyonunu girin, 6r. program sonu igin
M30

END tusuna basin

> Kumanda, hareket timcesini kaydeder ve NC
programini sonlandirir.

v

END
m]

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

= NC tumceleriyle komple bir 6rnek
Diger bilgiler: "Ornek: Dogru hareketi ve sev kartezyeni’,
Sayfa 166

= Yeni NC programi olusturma
Diger bilgiler: "NC programlarini agma ve girme', Sayfa 91

® Kontura yaklasma/terk etme
Diger bilgiler: "Kontura yaklasma ve ¢cikma", Sayfa 144

m Konturlari programlama
Diger bilgiler: "Hat hareketlerine genel bakis', Sayfa 155

= Alet yarigap dizeltmesi
Diger bilgiler: "Alet yarigapi diizeltme", Sayfa 136

B M ek fonksiyonlar
Diger bilgiler: "Program akisi kontroll, mil ve sogutucu madde
igin ek fonksiyonlar ", Sayfa 223

Dongii programinin olusturulmasi

Sagdaki resimde gosterilen delikleri (derinlik 20 mm) standart bir
delme dongusuyle olusturmaniz gerekir. Ham parca tanimini zaten
olusturdunuz.

Alet gagir
CALL

EN

v

TOOL CALL tusuna basin
» Alet verilerini girin, or. alet numarasi 5
ENT tusuyla onaylayin

I
v

G17 alet eksenini ENT tusuyla onaylayin
Mil devir sayisini girin, or. 4500

END tusuna basin

Kumanda, NC timcesini sonlandirir.

ENT

END
m]

v v v Vv
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Aleti geri gekme

"

g
>
>

GO0
>

Alternatif;

g
>

ENT »
>

e

G90
>

B
v

>
ENT

>
G40

>

>

END
m]

L tusuna basin

Sol ok tusuna basin

Kumanda G fonksiyonlari igin giris alanini agar.

GO0 yazilm tusuna basin
Kumanda, NC timcesini hizla hareket ettirir.

Alfa klavyedeki G tusuna basin

0 girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda, NC tiimcesini hizla hareket ettirir.
G90 yaziim tusuna basin

Kumanda, girilen 6lgim bilgilerini mutlak olarak

isler.

Z eksen tusuna basin

Serbest hareket degerini girin, or. 250 mm
ENT tusuna basin

G40 yazilim tusuna basin
Kumanda yaricap dizeltmeyi etkinlestirmez.

Gerekirse M ek fonksiyonunu girin, 6r. M3, mili
devreye alma

END tusuna basin
Kumanda hareket tUmcesini kaydeder.

Dongii tanimlama

cycL 4
DEF

DELME/ >

pisList
200 ’
Z2 >
| 4
ENT >
>

60

CYCL DEF tusuna basin
DELME/ DiSLISI yazilim tusuna basin

200 yazilim tusuna basin

Kumanda, dongu tanimlamasi diyalogunu baslatir.

Dongu parametresini girin
Her girisi ENT tusuyla onaylayin

Kumanda, ilgili dongu parametresinin gosterildigi

bir grafik gorintdler.

ilk adimlar | ilk kismi programlama

uﬂnu_dl Isletim Blrrogramiama
i Prograsiama

[=>Gaven ik mesafesi?
1150 Go1 o130 vas

166 Gor x+100

1170 Go3 X450 ¥e12 Re30-

1250 1 “NG_SPOT ORTLL 016° 617 53090 Fi00
T

6200 DELTK

30 G200 DELIK
6200-+2
0201=-21
6206-+150
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Calisma pozisyonlarindaki dongiiniin ¢gagrilmasi

G40

a
G

G40

END
o

Aleti geri gekme

G

ENT

ENT

a0

END
m]

>

A A 4

\ 2 4

vV vV vV vV vV V'V VvVVY

vV VvV Vv VvyVvVy

>

Alfa klavyedeki G tusuna basin

0 girin

Kumanda, NC timcesini hizla hareket ettirir.
ENT tusuna basin

Ik pozisyonun koordinatlarini girin
ENT tusuna basin

G40 yazim tusuna basin

Kumanda yaricap duzeltmeyi etkinlestirmez.
M99 ek fonksiyonunu girin, dongl ¢gagirma
END tusuna basin

Kumanda, NC timcesini kaydeder.

G tusuna basin

0 girin

ENT tusuna basin

Ikinci pozisyonun koordinatlarini girin

ENT tusuna basin

G40 yazilm tusuna basin

Kumanda yaricap dizeltmeyi etkinlestirmez.
M99 ek fonksiyonunu girin, dongl gagirma

END tusuna basin

Kumanda, NC timcesini kaydeder.

TUm pozisyonlari programlayin ve M99 ile ¢cagirin

Alfa klavyedeki G tusuna basin

» 0 girin

vV v vV Yy

v

ENT tusuna basin

Kumanda, NC timcesini hizla hareket ettirir.
Z eksen tusuna basin

Serbest hareket degerini girin, or. 250 mm
ENT tusuna basin

G40 yazilm tusuna basin
Kumanda yaricap dizeltmeyi etkinlestirmez.

M ek fonksiyonunu girin, 6r. program sonu igin
M30

END tusuna basin

Kumanda, hareket timcesini kaydeder ve NC
programini sonlandirir.
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Ornek

Ham parca tanimi

Alet cagirma
Aleti serbest hareket ettirme, mili devreye alma

Dongu tanimlama

Sogutucu madde devrede, dongi ¢gagdirma
Donguyd gagirma

Donguyd gadirma

Dongu cagir

Aleti hareket ettirme, program sonu

w
c
-~
o
3
c
>
)
-
X
=
o
o
o
)
e
D
=
g
=)
o
=

Yeni NC programi olusturma
Diger bilgiler: "NC programlarini agma ve girme", Sayfa 91

= Dongu programlamasi
Ayrintili bilgi: Isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi
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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.

Uyumluluk

HEIDENHAIN hat kumandalarinda (TNC 150 B itibariyle)
olusturdugunuz NC programlari, TNC 640tarafindan sadece kosullu
olarak islenebilir. NC timceleri gegersiz elemanlar igeriyorsa bunlar
kumanda tarafindan dosya acildi§inda hata mesajl veya ERROR
tumeceleri olarak isaretlenir.

Temel ilkeler | TNC 640
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Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli

3.2 Ekran ve Kumanda paneli

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

1

o U AW

N

Baslik

Kumanda acikken, ekran baslikta secilen isletim tirleri goste-
rilir: Makine isletim turleri solda ve programlama igletim tirle-
ri sagda. Baslik satirinin daha buyuk alaninda, ekranin gosterdi-
i isletim tdrd yer alir: orada diyalog sorulari ve mesaj metinleri
gosterilir (istisna: Kumanda sadece grafik gosterirse).

Yazilim tuglarn

Kumanda, sayfa altinda, diger fonksiyonlari bir yazilim tusu
gubugu ile gosterir. Bu fonksiyonlari, altta yer alan tuslari kulla-
narak secin. Yonlendirme icin dar gubuklar direkt yazilim tusu
gubugu uzerinden yazilim tusu gubuk sayisini gosterir, bu
cubuklar disarida dizenlenmis st karakter (Shift) tuslari ile
segilebilir. Aktif yazilim tusu gubugu, mavi isikli gubuk olarak
gosterilir

Yazilim tusu segim tuslari

Yazilim tusu Ust karakter tuslari

Ekran duzeninin belirlenmesi

Makine isletim turleri, programlama isletim turleri ve Gguncu
masaustu igin ekran degistirme tusu

Makine Ureticisi yazilim tuslari igin yazilim tusu segim tuslar

Makine Ureticisi yazilim tuslarr igin yazihm tusu Ust karakter
tuslari

4E|DDC\DD33EJHF|WQ4

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

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi”, Sayfa 537

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 diuzeninin belirlenmesi:

O » Ekran diizeni tusuna basin: Yazilim tusu cubugu,

PROGRAM

GRAFIK

olasi ekran dtzenlerini gosterir
Diger bilgiler: "Isletim turleri", Sayfa 72

» Ekran duzenini yazihm tusuyla segin

-
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Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli

Kumanda paneli

TNC 640, dahili bir kumanda paneli ile teslim edilebilir. Sag Ustteki @ o
F ElrEEDEEEeEEE @Xpon

resimde harici kumanda paneline ait kumanda elemanlar gosterilir: SoDDDErEooUEEE =088 1
BRI T T, T
1 Metin girisleri, dosya adlari ve DIN/ISO programlama igin Alfa — L LU A -
EEEs T P eES @B E
klavye 1 e
2= Dosya yonetimi @- 332 23833 35550
= Hesap makinesi F e e mn s R o
A Q.
= MOD Fonksiyonu @" :--g e - 8,
= HELP Fonksiyonu C SEseEeeeee =" O
= Hata mesajlarinin goriintilenmesi @ PEvEETBaiEEE @ @

= Ekrani iki isletim tlrl arasinda degistirme
3 Programlama igletim turleri
4 Makine igletim tirleri
5 Programlama diyaloglarinin agiimasi
6 Navigasyon tuslari ve GOTO atlama talimati
7 Sayi girisi ve eksen segimi
8 Dokunmatik yizey
9 Faretuslar
10 USB baglantisi

Tekil tuslara ait fonksiyonlar ilk kapak sayfasinda yer almaktadir.

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

Diger bilgiler: "Dokunmatik ekran kullanimi", Sayfa 537

@ 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.

66 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanicr El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 10/2022



Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli

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.

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 kaginin:

m Agresif solvent

B Ovma maddesi

B Basincli 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

o Temizlik maddesine iliskin uyarilar 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.

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

0 Ddgmeye
bastiginizda gekme
aleti daha kolay
takabilirsiniz.

> Tus basligini gekip ¢ikarin

Tus bashgini contanin
Uzerine yerlestirin ve yerine
sikica bastirin

Conta hasarsiz
olmaldir, aksi
takdirde IP54
koruma sinifi
garanti edilmez.

Yerlesme ve iglev agisindan
test edin

Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli
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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 goérinimd sunar.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanicr El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 10/2022

69



Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli

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

JH gelismis avantajlar::

B Herisletim tUrdnun kendi ek yazilm 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 aynlmistir.

Sunulan OEM igerikleri:

= Fonksiyonlarl ve makine durumlarini gostermek igin makine
dreticisinin Python uygulamasi

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

Yazilim segenedi no. 133 Remote Desktop Manager
yardimiyla bir Windows bilgisayar gibi ek uygulamalari
kumandanizda baglatabilir ve ek ¢alisma alaninda veya
Extended Workspace Compact tam ekran modunda
goruntdleyebilirsiniz.

Makine Ureticisi connection (no. 130001) istede bagdl
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 secenekleri kullanabilirsiniz:
= |lgili uygulamanin alanini segin
B Calisma alaninin simgesini segin
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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 igletim tiirleri

Manuel isletim ve el. el garki

Manuel isletim isletim tiiriinde makine ayarlarini yaparsiniz. P = .
Makine eksenleri manuel veya adim adim konumlandirarak referans <)
noktalarini belirleyebilirsiniz. e rary —
Segenek no. 8 etkinken isleme diizlemini dondurebilirsiniz. SEERE] P
. . e . . . . . +0.000 T s
El. carki isletim turi makine eksenlerinin elektronik bir el carki HR ile _co.008 AN |
manuel sekilde hareket ettirilmesini destekler. e
i E PR
Ekran diizeni i¢in yazilim tuslari ' —_—
Yazilim tusu Pencere s o R
e &
Pozisyonlar o
POZISYON 100% F-OVR S1 LIMIT 1 ]
PozisyoN Sol: Pozisyonlar, Sag: Durum Gostergesi
DURUM
PozESYON Sol: Pozisyonlar, Sag: Malzeme
MALZEME
POZISYON Sol: Pozisyonlar, Sag: Carpisma govdesi ve malze-
MAKENE me
(segenek no. 40)
El girisi ile pozisyonlama
Bu isletim tUrtnde basit ydntem hareketleri programlanabilir, orn. [B9E, gixtss, tio pozisvontana )
ylzeysel frezeleme veya 6n konumlandirma. — o e e |G
: : : = Lgg
Ekran diizeni igin yazilim tuslari CT e s P—
ouru o000 oncron w0.0000 A
Yazilmtusu  Pencere S |
NC programi =
PROGRAM i T e fl
o
PROGRA Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi —— =
* u + A + o o
DURUM V] +0.000 ': 332 =
a +300. 000
— . o Mod; NOMEN &1 T Bs F Omn/min Ovi 1008 u s <
e Sol: NC programi, Sag: Malzeme — T =T —
ALaei e oano | ror s | wer | g ppy | 0orana = =
PROGRAN Sol: NC program, Sag: Garpisma govdesi ve
MAKENE malzeme
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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
PROGRAU Sol: NC programi, sag: program siralamasi
OYE
PROGRAM Sol: NC programi, sag: 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

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 akis1 tiimce takibi isletim tiriinde kumanda, bir

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

Program akis tekli tiimce isletim tlrinde her NC

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

yorumlanir.

Ekran diizeni igin yazilim tuslan

Yazilim tusu

PROGRAM

Pencere

NC programi

PROGRAM
+
OYE

Sol: NC programi, Sag: siralama

PROGRAM
+
DURUM

Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi

PROGRAM
+
MALZEME

Sol: NC programi, Sag: Malzeme

MALZEME

Malzeme

POZISYON

Sol: NC program, Sa§: Garpisma govdesi ve
MAKINE malzeme

Carpisma govdesi ve malzeme
MAKINE

Palet tablolarinda ekran diizeni yazilim tuslari

Yazilim tusu

PALET

Pencere

Palet tablosu

PROGRAM
+
PALET

Sol: NC program, sag: palet tablosu

PALET

DURUM

Sol: palet tablosu, sag: durum gostergesi

PALET
+
GRAFIK

Sol: palet tablosu, sag: grafik

74

Batch Process Manager

Temel ilkeler | igletim tiirleri

EPrugram ak1s1 timce takibi
2 Progran akig timce takibi

nk_cas ting &

[+1_Gesenk_casting 1

ANY COMMENT
IN10 G30 G17 X+0 va 2207
Inzo a1

- wact 077943K01
[140 T “MILL_D24_ROUGH" G17 S1800 F400

110 o1 es1 xr120

o o r
[x_EEosa00] - | +0.000 i @
[V} +10.000 E +0.000,

2 +10.200

od: oW %0 T Bse P ommininJov i00s e

et

RULLANTME

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kullanici El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 10/2022



Temel ilkeler | NC esaslari

3.4 NC esaslarn

Yol dl¢iim cihazlar ve referans isaretleri

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

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

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

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

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

Programlanabilir eksenlerin tanimlarini asagidaki tabloda
bulabilirsiniz.

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

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

Makine Ureticiniz baska eksenler tanimlayabilir, or. PLC
eksenleri.
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Referans sistemleri

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

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

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

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

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

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

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

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

Makine koordinat sistemi burada referans ilgi sistemidir.

Temel ilkeler | NC esaslari
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Makine koordinat sistemi M-CS

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

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

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

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

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

gordr.
Makine sifir noktasi MZP:
Machine Zero Point
Yazilim Uygulama @ggee?, Tsievin - Breooraniam
tusu m— S R S R
Kullanici, makine koordinat sisteminde eksen halin- i
de kaydirmalari, referans noktasi tablosunun OFSET : R S =
degerlerinin yardimi ile tanimlayabilir. |
Makine Ureticisi referans noktasi yonetiminin OFSET | -
sutunlarini makineye uygun bi¢imde yapilandirir. s
[x | . .1, , ‘ uio;:o : g‘@
oy e . +10.000 Gl +0.000
Aynintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve Isleme I 10200
Kullanicr El Kitabi
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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

Global Program ayarlar fonksiyonuyla (segenek no. 44)
ilave olarak hareketli eksenler icin Eklenebilir ofset (M-
CS) dondsimu kullanima sunulur. Bu dontisim, referans
noktasi 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 icin ek eksen kaydirmalari
tanimlanabilir.

TUm OFFSET degerleri (belirtilen tim OFFSET giris
imkanlart ile ilgili) birlikte, bir eksenin GERGC 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 ornek:

>

>

>

>

El girisi ile pozisyonlama isletim turtinde L IY+10 ile bir

NC timce isleme

Kumanda, tanimli degerlerden gerekli nominal eksen degerlerini
belirler.

Kumanda konumlandirma iglemi 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 turinde L 1Y-10 M91 ile bir
NC timce isleme

Kumanda, tanimli degerlerden gerekli nominal eksen degerlerini
belirler.

Kumanda konumlandirma esnasinda yalnizca Y makine eksenini
hareket ettirir.

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

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

Kullanici, makine sifir noktasina iliskin pozisyonlari, orn. M91 ek
fonksiyonunun yardimiyla programlayabilir.
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Temel 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. dederleri olarak R
kaydeder. i T
1 D.D%. FO\/R 81 'OL ID‘:IOT 1 g« @
Makine Ureticisi referans noktasi ydnetiminin o3 o 0,000
TEMELTRANSFORM. situnlarini makineye uygun bigimde o 01 .
yapilandirir. o

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

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.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

Global Program ayarlar fonksiyonuyla (segenek no. 44)
asag@idaki 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 i¢inde olasi ilk donidstmddr.

m Kaydirma (W-CS) galisma dizlemi dondurilmeden
once NC programinda tanimlanmis kaydirmaya ek
olarak etki eder (d6ngl G53/G54 SIFIR NOKTASI).

= Yansima (W-CS) calisma duzlemi donduridlmeden once
NC programinda tanimlanmis yansimaya ek olarak etki
eder (dongl G28 YANSIMA).

B Kaydirma (mW-CS) bilinen adiyla modifiye edilmis
malzeme koordinat sisteminde Kaydirma (W-CS) ya
da Yansima (W-CS) donusumlerinin uygulanmasindan
sonra ve galisma duizleminin hareket etmesinden 6nce
etki eder.

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

Malzeme koordinat sistemindeki dontisumler:
= 3D ROT fonksiyonlari

= PLANE fonksiyonlari

® DOngl G80 CALISMA DUZLEMI

B DOngu G53/G54 SIFIR NOKTASI
(isleme diizlem dondirilmeden énceki kayma)

= DOngli G28 YANSIMA
(isleme diizlem dondirilmeden énceki yansima)
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Birbirlerine dayanan donldsumlerin sonucu programlama
sirasina baghdir!

Her koordinat sisteminde yalnizca belirtilen (6nerilen)
donisimleri programlayin. Bu durum donisidmlerin
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
oncesinde (PLANE AXIAL haric) programlanirsa
donme noktasinin konumu (galisma dizlemi koordinat
sisteminin WPL-CS baslangig noktasi) ve doner
eksenlerin hizasi degisir
= Tek basina bir kaydirma sadece donme noktasinin

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

B PLANE AXIAL ve dongu G80 ile baglantili olarak
programlanmis dondsimler (yansima, donme ve
dlgeklendirme), donme noktasinin konumu Uzerinde ya
da doner eksenlerin hizasi Uzerinde etkili degildir

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

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli galismada
malzeme koordinat sisteminde dontstmler bulunmaz.

Etkin referans noktasi tablosu satirinin TEMELTRANSFORM.

degerleri bu varsayimda dogrudan galisma diizlemi
koordinat sistemine etki eder.

Calisma duzlemi koordinat sisteminde elbette baska
donusidmler de mumkdnddr

Diger bilgiler: "Calisma duzlemi koordinat sistemi WPL-CS',

Sayfa 83

82
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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.

Malzeme koordinat sisteminde etkin donidsimler olmadan
galisma dizlemi koordinat sisteminin ve malzeme
koordinat sisteminin konumu ve hizasi 6zdestir.

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli galismada
malzeme koordinat sisteminde dontstumler bulunmaz.
Etkin referans noktasi tablosu satirinin TEMELTRANSFORM.
degerleri bu varsayimda dogrudan galisma duzlemi
koordinat sistemine etki eder.

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

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

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

m Eksen sapma a¢i1s1G800 ROTORU AYARLA, G801
DONER SISTEMI SIFIRLAMA ve G880 DISLI HADDEL.
ONAYI dongdileri ile tanimlanir ve galisma dizlemi
koordinat sisteminin diger dontstimleri 6ncesinde etki
eder

Her iki donlisimin etkin degerlerini (esit degildir 0) ek

durum gostergesinin sekmesi POS gosterir. Degerleri

ayrica freze isletiminde de kontrol edin; burada da etkin
dontsutmler etkili olmaya devam edebilir!

@ Makine el kitabini dikkate alin!

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

Calisma dizlemi koordinat sistemindeki dontstmler:
= DOngl G53/G54 SIFIR NOKTASI

Dongl G28 YANSIMA

Dongl G73 DONME

Dongl G72 OLCU FAKTORU

PLANE RELATIVE

Malzeme koordinat sisteminde PLANE fonksiyonu olarak
PLANE RELATIVE etkili olur ve galisma dizlemi koordinat
sistemini hizalar.

Toplamsal dondurmenin degerleri burada her zaman
guncel ¢calisma duzlemi koordinat sistemine iliskindir.
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Global Program ayarlan fonksiyonuyla (segenek no. 44)
ilave olarak Doniis (I-CS) donisumu kullanima sunulur. Bu
doniisim NC programinda tanimlanmis donmeye (dongi
G73 DONME) ek olarak etki eder.

Birbirlerine dayanan donusumlerin sonucu programlama
sirasina baghdir!

Calisma duzlemi koordinat sisteminde etkin donusumler
olmadan giris koordinat sisteminin ve galisma duzlemi
koordinat sisteminin konumu ve hizasi 0zdestir.

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli galismada
ayrica malzeme koordinat sisteminde dontsimler
bulunmaz. Etkin referans noktasi tablosu satirinin
TEMELTRANSFORM. degerleri bu varsayimda dogrudan
giris koordinat sistemine etki eder.
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Temel ilkeler | NC esaslari

Giris koordinat sistemi I-CS
Giris koordinat sistemi, G¢ boyutlu kartezyen bir koordinat sistemidir.

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

Calisma duzlemi koordinat sisteminde etkin donisimler
olmadan giris koordinat sisteminin ve ¢alisma dizlemi

koordinat sisteminin konumu ve hizasi 6zdestir.

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli calismada
ayrica malzeme koordinat sisteminde donusumler
bulunmaz. Etkin referans noktasi tablosu satirinin

TEMELTRANSFORM. degerleri bu varsayimda dogrudan
giris koordinat sistemine etki eder.

Kullanici, giris koordinat sisteminde hareket timceleri yardimiyla X0
aletin pozisyonunu ve dolayisiyla alet koordinat sisteminin

konumunu tanimlar.
YO
Y10

Ayrica NOMIN, GERG, SCHPF ve ISTRW gostergeleri giris
koordinat sistemini referans alir.

X10

Giris koordinat sisteminde hareket timceleri:
® Eksene paralel hareket timceleri X0

m  Kartezyen veya kutupsal koordinatli hareket timceleri 710
Ornek
N70 X+48* Y0 X10

N70 GO1 X+48 Y+102 Z-1.5 G40*
Giris koordinat sistemi bagnoktasina iligkin
Alet koordinat sisteminin hizasi farkli referans sistemlerinde bir kontur gok kolayca |Zt'¢n'|'len__b‘|‘<|;|rtr)1_<|j'e
gerceklesebilir. onugturulebilir.

Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-CS", Sayfa 86
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Alet koordinat sistemi T-CS

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

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve igleme
Kullanici El Kitabi

Temel ilkeler | NC esaslari

Dinamik garpisma denetiminin (segenek no. 40) aleti dogru
bicimde denetleyebilmesiicin alet tablosunun degerleri,
aletin gercek olgulerine 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 dlizeltmesiyle
baglantili olarak baglayicidir.

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

Alet koordinat sisteminin hizasi etkin ilave fonksiyon M128
durumunda guncel alet dizilimine baghdir.

Makine koordinat sisteminde alet dizilimi:

Ornek
N70 GO1 X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128*
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Temel ilkeler | NC esaslari

Vektorlerle gosterilen hareket timcelerinde DL, DR ve DR2
duzeltme degerlerinin yardimiyla T timcesinden veya .tco
duzeltme tablosundan bir 3D alet duzeltmesi yapilabilir.
Dlzeltme degerlerinin galigma sekilleri alet tipine baglidir.
Kumanda, alet tablosunun L, R ve R2 sUtunlar yardimiyla
degisik alet tiplerini tanir:
" R27pg + DR21p + DR2prog = 0
— Saft freze
B R27pg + DR21ag + DR2prog = R1ag + DR1ag + DRprog
— Yarigap frezesi veya bilye frezesi
B 0 <R27pg + DR21pg + DR2prog < Rrag + DR1ag + DRprog
— Kose yarigapl 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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Freze makinelerindeki eksenlerin tanimlanmasi

Freze makinenizdeki X, Y ve Z eksenleri de alet ekseni, ana eksen
(1. eksen) ve yan eksen (2. eksen) olarak tanimlanir. Alet ekseninin
dizenlenmesi, ana eksenin ve yan eksenin diizeni agisindan
belirleyicidir.

Alet ekseni Ana eksen Yan eksen
X Y Z
Y z X
Z X Y

Kumanda iglevlerinin tamamina erisim yalnizca Z alet
eksenini kullanirken mevcuttur, or. érnek tanimi PATTERN
DEF.

X veY alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis ve yapilandirnlmis olarak
kullanilabilir.

Kutupsal koordinatlar

Bitirme ¢izimi dik acil olarak ol¢uldukten sonra NC programini da
dik acili koordinatlarla olusturursunuz. Yayli malzemelerde veya agi
bilgilerinde, pozisyonlari kutupsal koordinat ile belirlemek genelde
daha kolaydrr.

Dik agili koordinatlar X, Y ve Z'nin tersine, kutupsal koordinatlar
sadece bir dizlemdeki pozisyonlari tanimlar. Kutupsal koordinatlarin
sifir noktasi CC kutbundadir (CC = circle centre; ing. daire merkezi).
Bir diizlemde yer alan bir pozisyon agikga belirlenmistir:

®  Kutupsal koordinatlar yaricapi: CC kutbu ile pozisyon arasindaki
mesafe

m Kutupsal koordinatlar agisi: Agl referans ekseni ve CC kutbunu
pozisyona baglayan mesafe arasindaki agl

Kutup ve agi referans ekseninin belirlenmesi

Kutbu, dik agili koordinat sistemindeki iki koordinat ile t¢ dizlemden
birinde belirlersiniz. Boylece agi referans ekseni, kutupsal koordinat
acgisi H igin net bir sekilde dizenlenmis olur.

Kutup koordinatlari (diizlem) Agl referans ekseni
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z

vi

Temel ilkeler | NC esaslari

0°

—
X
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Temel ilkeler | NC esaslari

Kesin ve artan malzeme pozisyonlari

Kesin malzeme pozisyonlari

Bir pozisyonun koordinatlari, koordinat sifir noktasini (bagnokta)
baz aliyorsa bunlar kesin koordinatlar olarak tanimlanmustir.

Bir malzemedeki her pozisyon, kesin koordinatlariyla agikga
belirlenmistir.

Ornek 1: Kesin koordinatl delikler:

Delik 1 Delik 2 Delik 3
X=10 mm X' =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Artan malzeme pozisyonlari
Artan koordinatlar, aletin bagil (sanilan) sifir noktasi olarak gérev

alan, en son programlanmis pozisyonunu baz alir. Artan koordinatlar,

program olusturmadaki olglyd, ayni zamanda en son ve devami
olan, aletin gevresinde hareket etmesi gereken nominal pozisyon
arasindaki olgliyd verir. Bu nedenle ayni zamanda zincir dlgusu
olarak da tanimlanir.

Artan bir ol¢lyU ile eksen tanimlamasindan 6nce G91 fonksiyonu ile

tanimlayabilirsiniz.
Ornek 2: Artan koordinatli delikler

Delik 4 igin kesin koordinatlar

X=10mm

Y =10 mm

Delik 5, 4 deligini baz alir Delik 6, 5 deligini baz alir
G91 X=20 mm G91 X =20 mm
G9TY=10mm G9TY=10mm

Kesin ve artan kutupsal koordinatlar
Kesin koordinatlar daima kutba ve agi referans eksenine baglidir.

Artan koordinatlar daima en son programlanan aletin pozisyonuna
baghdir.
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Temel ilkeler | NC esaslari

Referans noktasinin segilmesi

Bir malzeme ¢izimi, malzemeye ait belirli bir formul elemanini kesin z ‘
referans noktasi (sifir noktasl) olarak verir, gogunlukla bir malzeme
kosesi. Referans noktasi belirleme islemi sirasinda, malzemeyi 6nce MAX
makine eksenine yonlendirin ve aleti her eksen igin malzemenin Y
bilinen pozisyonuna getirin. Bu pozisyon igin kumanda gostergesini

sifira veya 6nceden girilen bir pozisyon degerine gore belirleyin.

Boylece malzemeyi kumanda gostergesi veya NC programiniz igin

gegerli olacak referans sistemine atarsiniz.

Malzeme gizimi bagil referans noktalari belirtiyorsa koordinat
donustirme dongulerini kullanin.

Aynintih bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanic El
Kitabi MIN
Bir malzeme ¢izimi NC'ye gore dlgllmediyse bir pozisyonu veya

bir malzeme kdsesini referans noktasi olarak segin, bu noktadan

itibaren kalan malzeme pozisyonlarinin dlguleri belirlenebilir.

HEIDENHAIN'In 3D tarama sistemi ile referans noktalarini rahat bir

sekilde belirlersiniz.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme

Kullanici El Kitabi

Ornek
Malzeme semasi, olgumleri X=0 Y=0 koordinatlarina sahip olan Yi
kesin bir referans noktasina baglh delikleri (1 ila 4 arasinda) gosterir.
Delikler (5 ila 7), X=450 Y=750 mutlak koordinatlarina sahip olan
rolatif bir referans noktasina baglidir. Bir Sifir noktasi kaydirmasi 750 -—]
ile sifir noktasini gegici olarak X=450, Y=750 pozisyonuna
kaydirabilirsiniz, bdylece delikleri (5 ila 7) baska hesaplamalar
olmadan programlayabilirsiniz.

A
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N
"
N

3002014 A

N
NI

o
f
320 P

325 450 900
950
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3.5 NC programlarini agma ve girme

Bir NC programinin DIN/ISO formatinda olusturulmasi
Bir NC programi, bir NC timcesi sirasindan olusur. Sagdaki resim bir
NC timcesinin elemanlarini gosterir.

Kumanda bir NC programininNC ttimcelerini, blockincrement
(105409) makine parametresine badli olarak otomatik olarak
numaralandirir. blocklncrement (105409) makine parametresi
timce adim genigligini tanimlar.

Bir NC programinin ilk NC tumcesi %, programin adi ve gecerli lgu
birimiyle tanimlanmustir.

Sonraki NC timceleri su konular hakkinda bilgi icerir:
ham parca

Alet cagirmalari

Bir guivenlik pozisyonunun galistiriimasi

Besleme ve devirler

Hat hareketleri, dongtler ve diger fonksiyonlar

Bir NC programinin son NC timcesi N99999999, programin adi ve
gegerli 6lgu birimiyle tanimlanmistir.

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir carpisma
kontrolU gergeklestirmez. Bir alet degistirme sonrasindaki
yaklasma hareketi sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

> Talep halinde ilave bir ara konum programlayin
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Ham pargayi tanimlama: G30/G31

Yeni bir NC programini baglattiktan hemen sonra islenmemis bir
malzeme tanimlarsiniz. Ham pargayi sonradan tanimlamak igin
SPEC FCT tusuna, PROGRAM VARS. ve ardindan BLK FORM yazilim
tusuna basin. Kumanda bu tanimlamaya grafik simdlasyonlar igin
gereksinme duyar.

0 ®m Ham parga tanimi sadece, NC programini grafik olarak
test etmek isterseniz gereklidir!

B Kumandanin simulasyonda ham pargayi temsil etmesi
icin ham parganin minimum bir boyuta sahip olmasi
gerekir. Minimum boyut, yaricapta ve tim eksenlerde
0,7 mm veya 0,004 ing'tir.

® Similasyondaki Gelismis kontroller fonksiyonu
malzemenin denetimi i¢in ham parga tanimindaki
bilgileri kullanir. Makinede birden fazla malzeme
gerildiyse bile kumanda sadece etkin ham parcayi
izleyebilir!

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
isleme Kullanici El Kitab

@ Kumanda islevlerinin tamamina erisim yalnizca Z alet
eksenini kullanirken mevcuttur, or. 6rnek tanimi PATTERN
DEF.

X ve'Y alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis ve yapilandiriimis olarak
kullanilabilir.

Kumanda, farkli ham parga bigimlerini gosterebilir:

Yazihmtugsu  Fonksiyon

Dikdortgen seklinde bir ham parca tanimlayin

/3
N

Silindirik bir ham parca tanimlayin

!

Rotasyon simetrik bir ham parcayi herhangi bir
bicimde tanimlayin

2y
7

STL dosyasini ham parga olarak yikleme

istege bagli olarak ek STL dosyasini hazir parca
olarak ytkleme

6

Dikdortgen seklinde ham parga

Kare seklinde kenarlari, X,Y ve Z eksenlerine paraleldir. Bu ham parga,

iki kose noktasiyla belirlenmistir:

= MiN nokta G30: Dikdortgenin en kiiciik X, Y ve Z koordinatlar;
kesin degerleri girin

B MAKS nokta G31: Dikdortgenin en buyuk X, Y ve Z koordinatlari;
kesin veya artan degerleri girin
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Program baslangici, adi, 6lgu birimi
Mil ekseni, MIN noktasi koordinatlari
MAKS noktasi koordinatlari

Program sonu, adi, 6l¢u birimi
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Silindirik ham parga

Silindirik ham parga silindirin dlgtimleri vasitasiyla belirlenmistir:
X, Y ya da Z: Donme ekseni

D, R: Silindirin gap1 ya da yarigapi (pozitif 6n isaretli)

L: Silindirin uzunlugu (pozitif on isaretli)

DIST: Rotasyon ekseni boyunca kaydirma

DI, RI: Bos silindirin i¢ gapi ya da i¢ yarigap!

DIST ve Rl veya DI parametreleri istege baglidir ve
programlanmak zorunda degildir.

Program baslangici, adi, 6lgu birimi
Mil ekseni, yarigap, uzunluk, mesafe, i¢ yaricap

Program sonu, adi, 6l¢u birimi

o:
=
3
o
F

Herhangi bir bigcime sahip rotasyon-simetrik bir ham parga

Doner simetrik ham parganin konturunu bir alt programda

tanimlayin. Bu sirada X, Y veya Z'yi donme ekseni olarak kullanirsiniz.

Ham parga taniminda kontur tanimlamasina atifta bulunun:

= DIM_D, DIM_R: Rotasyon-simetrik ham parganin ¢api veya
yaricap!

® | BL: Kontur tanimlamal alt program

Kontur tanimlamasi dénme ekseninde negatif degerler icerebilir
ancak ana eksende sadece pozitif deGerler igermelidir. Konturun
kapall olmasi gerekir, yani kontur baslangici kontur bitisine denk
olmalidrr.

Rotasyon simetrik bir ham pargayi artan koordinatlarla
tanimla