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30

Kullanici el kitabi hakkinda | Hedef grubu kullanicisi

Hedef grubu kullanicisi
Asagidaki ana gorevlerden en az birini yerine getiren tim kumanda kullanicilari,
kullanicr olarak gegerlidir:
= Makinenin kullaniimasi
= Aletlerin dlizenlenmesi
B Malzemelerin dizenlenmesi
B Malzemelerin islenmesi
® Program akisi sirasinda olasi hatalarin giderilmesi
B NC programlari olusturma ve test etme
B NC programlarini kumandada veya harici olarak bir CAM sistemiyle olusturma
m  Simulasyon yardimiyla NC programlarini test etme
B Program testi sirasinda olasi hatalari giderme

Kullanici el kitabi, kullaniciya bilgi derinligi Uzerinden asagidaki niteleme taleplerini
yoneltir:

= Teknik temel algilama, or. teknik ¢izimleri okuma ve hacimsel hayal gicu

B Talas kaldirma alaninda temel bilgi, or. malzemeye 6zel teknoloji deg@erlerinin
anlami

m Guvenlik yonergesi, or. olasi tehlikeler ve bunlari onleme
m  Makinede galismaya baslama, or. eksen yonleri ve makine yapilandirmasi

o HEIDENHAIN baska hedef gruplarina ayri bilgi Grinleri sunar:
B Satin almak isteyenler icin brogurler ve tedarik genel bakisl
B Servis teknisyenleri igin servis el kitabi
= Makine Ureticileri icin teknik el kitabi

Bunun disinda HEIDENHAIN kullanicilara ve yeni baslayan kisilere
NC programlama alaninda genis bir egitim teklifi sunar.
HEIDENHAIN egitim portali

Bu kullanici el kitabi hedef grubu nedeniyle yalnizca isgletim ve kumanda kullanimi
hakkinda bilgiler icerir. Diger hedef gruplari igin bilgi tGrtnleri, diger Griin 6mdr fazlari
hakkinda bilgiler igerir.
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1.2

Mevcut kullanici dokiimantasyonu

Kullanici el kitabi

Bu bilgi Grtind HEIDENHAIN'I gikis veya tasima aracindan bagimsiz olarak kullanici el
kitabi olarak tanimlar. Bilinen ayni anlama sahip tanimlamalar or. kullanim kilavuzu,
kullanma talimati ve isletim kilavuzudur.

Kumanda icin kullanici el kitabi, asagidaki seceneklerde mevcuttur:
® Yazdinlmig baski olarak asagidaki moddllere dagilmis sekilde:

5 Kurulum ve igleme kullanici el kitabi, makinenin kurulumu ve
NC programlarinin islenmesiicin ttim igeriklere sahiptir.
Kimlik: 135877 4-xx

= Programlama ve test etme kullanici el kitabi NC programlarinin olusturulmasi
ve test edilmesi igin tUm igeriklere sahiptir. Tarama sistemleri ve isleme
donguleri bulunmaz.
Acik metin programlamasi kimligi: 1358773-xx

= isleme dongiileri kullanici el kitabi, isleme déngdilerinin tim fonksiyonlarini
icerir.
Kimlik: 1358775-xx
B Malzeme ve alet igin dlgiim dongiileri kullanici el kitabi, tarama sistemi
dongdlerinin tim fonksiyonlarini igerir.
Kimlik: 1358777-xx
= lgili baski strimlerine dagilmis bir sekilde PDF dosyalari veya tim modiilleri
iceren toplam PDF olarak
TNCguide
m Entegre Urln yardimi olarak kullanmak igin HTML dosyasi bigiminde TNCguide
dogrudan kumanda Uzerinde
TNCguide
Kullanici el kitabi, kumandanin glvenli ve amacina uygun kullaniminda destek olur.
Diger bilgiler: "Amacina uygun kullanim®, Sayfa 40

Kullanicilar igin diger bilgi iiriinleri
Kullanici olarak size diger bilgi drinleri sunulur:
B Yeni ve degistirilmis yazilm fonksiyonlarina genel bakis, tekli yazilim strim-

lerindeki yenilikler hakkinda sizi bilgilendirir.
TNCguide

®  HEIDENHAIN brosiirleri, HEIDENHAIN Urlnleri ve performanslari hakkinda bilgi
sadlar, or. kumandanin yazilim segenekleri.
HEIDENHAIN brosiirleri

= NC-Solutions veritabani, cokgca meydana gelen gorevlere gozimler sunar.
HEIDENHAIN NC-Solutions
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Kullanilan uyari tipleri

Giivenlik uyarilan

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

Guvenlik uyarilar, yaziim ve cihazlarin kullanimiyla ilgili tehlikelere karsi uyarir ve
bunlarin dnlenmesi hakkinda bilgi verir. Tehlikenin agirhgina gore siniflandirimis ve
asagidaki gruplara ayrilmiglardir:

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

Uyan, insanlar igin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi onlemek icin kilavuza
uymadiginiz takdirde, tehlike muhtemelen oliime veya agir yaralanmalara yol
agar.

AiKAZ
Dikkat, insanlar icin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi dnlemek igin kilavuza
uymadiginiz takdirde, tehlike muhtemelen hafif yaralanmalara yol acar.

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

Giivenlik uyarilari kapsaminda bilgi sirasi

TUm glvenlik uyarilarinda asagidaki dort bolim bulunur:
m Sinyal kelimesi tehlikenin agdirh§ini gosterir

B Tehlikenin tlrl ve kaynagi

B Tehlikenin dikkate alinmamasi durumunda sonuglar, orn. "Asagidaki islemlerde
carpisma tehlikesi olusur”

m  Sakinma — Tehlikeye karsl 6nlemler
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Uyarn bilgileri
Yazilimin hatasiz ve verimli kullanimr i¢in bu kilavuzdaki uyari bilgilerini dikkate alin.
Bu kilavuzda asagidaki uyar 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 bagl fonksiyonlari belirtir.
Kullanici ve makine agisindan olasi tehlikeler makine el kitabinda
aciklanmistir.

@ Kitap sembolU, harici dokimantasyonlara, or. makine Ureticinizin veya
dglincu sahislarin dokiimantasyonuna baglanan bir gapraz referansi
belirtir.

1.4 NC programlarinin kullanilmasiyla ilgili bilgiler

Kullanicr el kitabinda bulunan NC programlari ¢oztm onerileridir. Bir makinede
NC programlarini veya tekli NC timcelerini kullanmadan once, bunlari uyarlamaniz
gerekir.

Asagidaki icerikleri uyarlayin:

m Aletler

m Kesme degerleri

B Beslemeler

= GUvenli ylkseklik veya glvenli pozisyonlar

= Or. M91 ile makineye 6zel pozisyonlar

B Program ¢agrilarinin yollari

Birkag NC programi makine kinematigine baglidir. Bu NC programlarini ilk test
akisindan 6nce makine kinematiginize uyarlayin.

NC programlarini ayrica asil program akisindan once simulasyon yardimiyla test
edin.

o Bir program testi yardimiyla etkin makine kinematiginin ve giincel makine
yapllandirmasinin mevcut yazilim segenekleriyle NC programlarini
kullanip kullanamayacaginizi belirlersiniz.
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Entegre iiriin yardimi olarak kullanim kilavuzu TNCguide

Uygulama

Entegre Urtn yardimi TNCguide, tUm kullanim kilavuzlarinin ttim kapsamini sunar.
Diger bilgiler: "Mevcut kullanici dokimantasyonu", Sayfa 31

Kullanici el kitabi, kumandanin guvenli ve amacina uygun kullaniminda destek olur.
Diger bilgiler: "Amacina uygun kullanim", Sayfa 40

On kosul

Kumanda, teslimat durumunda TNCguide entegre Urln yardimini Almanca ve
Ingilizce dil stirimlerinde sunar.

Kumanda, segilen iletisim dili igin uygun bir TNCguide dil stirimu bulamadiginda,
TNCguide'l Ingilizce olarak agar.

Kumanda bir TNCguide dil stirimu bulamadiginda, talimatlarin bulundugu bir bilgi

sayfasi acar. Belirtilen baglanti ve uygulama adimlari araciliglyla kumandaya eksik
dosyalari ekleyebilirsiniz.

0 Ornegin, TNC:\tncguide\en\readme altinda index.html 6gesini segerek
bilgi sayfasini manuel olarak da agabilirsiniz. Yol, istenen dil strtimune
baghdir, rnegin ingilizce igin en.
TNCguide surimunu guncellemek igin belirtilen adimlar da
kullanabilirsiniz. Ornegin bir yaziim giincellemesinden sonra bir
guncelleme gerekli olabilir.

Fonksiyon tanimi

Entegre TNCguide urin yardimi, Yardim uygulamasindan veya Yardim calisma
alanindan segilebilir.
Diger bilgiler: "Yardim uygulamasi’, Sayfa 35

Diger bilgiler: "Yardim calisma alan!’, Sayfa 534

TNCguide'in kullanimi her iki durumda da aynidir.
Diger bilgiler: "Semboller", Sayfa 35
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Yardim uygulamasi

Baslat menisi

Yardim £ & Ara

B = « 2

e? TNC7

» About the User's Manual
» About the Product

» First Steps

» Status Displays

» Powering On and Off

» Manual Operation

» NC and Programming Fund

» Technology-Specific NC Pr

» Workpiece Blank 5 i HH

» Tools 3
» Path Functions

» Programming Techniques TNCguide

; o NC Software
» Contour and Point Definitio 4 817620-16
817621-16
» Machining Cycles 817625-16

. . English (en)
» Coordinate Transformation 01/2022

» Compensations

Acik TNCguide ile Help uygulamasi

Yardim uygulamasi asagidaki alanlari icerir:

1 Yardim uygulamasi baslik gubugu
Diger bilgiler: "Help uygulamasinin semboll", Sayfa 35
2 Entegre TNCguide Urln yardiminin baglik gubugu
Diger bilgiler: "Entegre TNCguide tridn yardimindaki semboller *, Sayfa 36
3 TNCguide icerik sttunu
4 TNCguide sutunlarinin arasindaki ayirici
Sutunlarin genisligini ayarlamak igin ayiriciyr kullanin.
5 TNCguide navigasyon sUtunu

Semboller

Help uygulamasinin sembolii

Sembol Fonksiyon

@ Baslangic sayfasini goster

Baslangig sayfasl, mevcut tim belgeleri gosterir. Gezinme
kutucuklarinin yardimiyla gerekli belgeleri segin, 6rnegin
TNCguide.

Yalnizca belgeler mevcutsa kumanda igerigi dogrudan acar.
Bir belge acik oldugunda, arama fonksiyonunu kullanabilirsiniz.

Egitimi goster

En son acilan igerik arasinda gezinin

L e

Arama sonuglarini goster veya gizle
Diger bilgiler: "TNCguide'da ara", Sayfa 36
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Entegre TNCguide iiriin yardimindaki semboller

Sembol Fonksiyon

Belge yapisini goster
Yapi, igerigin basliklarindan olusur.
Yapi, dokiimantasyon iginde ana navigasyon fonksiyonu gorur.

Belge dizinini goster
Dizin onemli anahtar kelimelerden olusur.
Dizin, belgeler iginde alternatif bir navigasyon fonksiyonu

gordr.
% Belgelerde onceki veya sonraki sayfayl goster
>
« Gezinmeyi goster veya gizle
>
NC orneklerini panoya kopyala
Diger bilgiler: "NC orneklerini panoya kopyalayin', Sayfa 37
TNCguide'da ara

Aclk dokiimantasyonlarda girilen arama terimlerini aramak igin arama fonksiyonunu
kullanin.

Arama fonksiyonunu asagidaki gibi kullanabilirsiniz:
> Karakter dizisini girin

Giris alani, baglangi¢ sayfasina gitmek icin kullandi§iniz Home
sembolinin solundaki baslik gubugunda bulunur.

Ornegin, bir harf girdikten sonra arama otomatik olarak baslar.
Bir girisi silmek istediginizde, giris alanindaki X sembolini kullanin.

Kumanda, arama sonugclari sitununu agar.

Kumanda ayrica acik igerik sayfasindaki alanlari da isaretler.
Alan se¢

Kumanda, segilen igerigi agar.

Kumanda, son aramanin sonuclarini gostermeye devam eder.
Gerekirse alternatif bir alan segin

Gerekirse yeni bir karakter dizisi girin

vV V.V V Vv VYV
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1.5.2  NC orneklerini panoya kopyalayin

Kopyalama fonksiyonunun yardimiyla NC 6rnegini dokiimantasyondan NC editoriine

aktarabilirsiniz.

Kopyalama fonksiyonunu asagidaki gibi kullanabilirsiniz:

» Istediginiz NC ornegine gidin

> NC programlarinin kullanilmasiyla ilgili bilgiler acin

> NC programlarinin kullanilmasiyla ilgili bilgiler okuyun ve dikkate alin
Diger bilgiler: "NC programlarinin kullanilmasiyla ilgili bilgiler", Sayfa 33

”

i)

vV V.V YV

NC orneklerini panoya kopyala

Buton, kopyalama islemi sirasinda renk degistirir.

Pano, kopyalanan NC orneginin tim igerigini igerir.

NC 6rneginiNC programina ekleyin

Eklenen igerigi NC programlarinin kullaniimasiyla ilgili bilgiler
Ogesine gore ozellestirin

Simulasyonu kullanarak NC programini denetleyin

Diger bilgiler: "Calisma alani Similasyon', Sayfa 557

1.6 Yazi igleriyle iletisim

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi bulundu?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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2.1 TNC7

Her HEIDENHAIN kumandasi, diyalog esliginde programlama ve ayrintili
similasyonu destekler. TNC7 ile ek olarak form tabanli veya grafiksel olarak
programlayabilir ve boylece hizli ve givenilir bir sekilde istediginiz sonuca ulasirsiniz.

Yazilim secenekleri ve istege bagli donanim gelismeleri, fonksiyon kapsaminin ve
kullanim konforunun esnek bir sekilde artirilmasini saglar.

Fonksiyon erigiminin gelistiriimesi or. ek olarak freze, delme, dondirme ve taglama
islemlerine izin verir.

Diger bilgiler: "Teknolojiye 6zel programlama”, Sayfa 121

Kullanim konforu 6r. tarama sistemlerinin, el garklarinin veya bir 3D farenin
kullaniimasiyla artirilir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Tanimlamalar

Kisaltma Tanim

TNC TNC, CNC (computerized numerical control) akroniminden
meydana gelir. T (tip veya touch) NC programlarini dogrudan
kumandada girmeyi veya grafiksel olarak parmak hareketleri
yardimiyla programlama segenegini temsil eder.

7 Urtin numarasi kumanda neslini gésterir. Fonksiyon kapsami,
etkinlestirilmis yaziim seceneklerine baglidir.

2.1.1  Amacina uygun kullanim

Amacina uygun kullanimla ilgili bilgiler sizi kullanici olarak bir trtnle or. takim
tezgahiyla guvenli kullanim konusunda destekler.

Kumanda bir makine bilesenidir ve tam bir makine degildir. Bu kullanici el kitab,
kumandanin kullanimini agiklar. Makineyi, kumanda dahil olacak sekilde makine
dreticisi dokiimantasyonu yardimiyla kullanmadan dnce gtivenlikle ilgili konular,
gerekli glvenlik donanimi ve kalifiye personele bulunulacak talepler hakkinda bilgi
alin.

o HEIDENHAIN; freze makineleri, torna makineleri ve isleme merkezleri icin
24 eksen satmaktadir. Kullanici olarak farkli bir dizilimle karsilasirsaniz
derhal isletmeci ile iletisime ge¢cmelisiniz.

HEIDENHAIN, guvenliginizin artinlmasi ve UrUnlerinizin korunmasi igin or. musteri
geri bildirimlerini dikkate alarak ek katkida bulunur. Boylece 6r. kumandalarin
fonksiyon uyarlamalari ve bilgi trdnlerinin givenlik bilgileri meydana gelir.

o Eksik veya yanlis anlasilabilir bilgileri bildirerek glvenligin artirimasi igin
etkin bir sekilde katkida bulunun.

Diger bilgiler: "Yazi isleriyle iletisim", Sayfa 37
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2.1.2  Ongoriilen kullanim yeri

DIN EN 50370-1 normuna gore elektromanyetik uyumluluk (EMV) igin kumandaya
endustriyel ortamlardaki kullanim igin izin verilir.

Tanimlamalar

Yonetmelik Tanim

DIN EN Bu norm, takim tezgahlarinin ariza yayimini ve ariza dayaniklili-
50370-1:2006-02 §ini da ele alir.
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Giivenlik bilgileri
Bu dokimantasyonda ve makine Ureticinizin dokiimantasyonunda belirtilen tim
guvenlik uyarilarini dikkate alin!

Asagidaki glivenlik bilgileri, Grinin tamamini yani takim tezgahini temel almaz,
bunun yerine kumandayi tekli bilesen olarak temel alir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makineyi, kumanda dahil olacak sekilde makine dreticisi
dokimantasyonu yardimiyla kullanmadan once guvenlikle ilgili konular,
gerekli glivenlik donanimi ve kalifiye personele bulunulacak talepler
hakkinda bilgi alin.

Asagidaki genel bakis yalnizca genel olarak gegerli glvenlik bilgilerini icerir.
Asagidaki bolimlerde ek, kismi yapilandirmaya bagl gtvenlik bilgilerini dikkate alin.

o BuyUk olglide guvenligi saglayabilmek igin tim guvenlik bilgileri
bollmlerin icerisinde dnemli yerlerde tekrarlanir.

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Emniyetsiz baglanti yuvalari, arizali kablolar ve kurallara uygun olmayan
kullanim neticesinde daima elektrik kaynakli tehlikeler olusur. Makinenin devreye
alinmasiyla tehlike baglar!

» Cihazlarin yalnizca yetkili servis personeli tarafindan baglanmasini ya da
cikarilmasini saglayin

> Makineyi yalnizca el garki bagliyken ya da baglanti yuvasi emniyete alinmis
durumdayken devreye alin

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Makine ve makine bilesenlerinden dolayi her zaman mekanik tehlikeler s6z
konusudur. Elektrikli, manyetik ya da elektromanyetik alanlar 6zellikle kalp pili
kullanan ve implant bulunan kisiler igin tehlikelidir. Makinenin devreye alinmasiyla
tehlike baslar!

> Makine el kitabi dikkate alinmali ve izlenmelidir

» Guvenlik uyarilari ve glvenlik sembolleri dikkate alinmali ve izlenmelidir

> Guvenlik tertibatlan kullaniimalidir

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Zararli yazilimlar (virGsler, truva atlari, k6t amagli yazilim veya solucanlar) veri
kayitlarini ve yazilimi degistirebilir. Manipdile edilmis veri kayitlari ve yazilim,
makinede ongortlmeyen bir davranisa yol acabilir.

> Cikarilabilir depolama ortamini kullanmadan once kott amagch yazilim
bakimindan kontrol edin

» Dahili web tarayicisini yalnizca Sandbox iginde baslatin
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BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir carpisma kontrold
gergeklestirmez. Yanlis 6n konumlandirma ya da bilesenler arasinda yetersiz
mesafe olmasi durumunda eksenlerin referans isleminde ¢arpisma tehlikesi
olusur!

» Ekran bilgilerini dikkate alin

> Eksenlerin referans igleminden once gerekirse guivenli bir konuma hareket
edilmelidir

» Olasi garpismalara dikkat edin

BILGI
Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, alet uzunlugu dizeltmesi igin tanimlanmis alet uzunluklarini
kullanir. Yanhs alet uzunluklari ayni zamanda hatali alet uzunlugu diizeltmesi
seklinde etki eder. 0 uzunlukta ve bir TOOL CALL 0 dogrultusundaki aletlerde
kumanda, uzunluk dizeltmesi ve garpisma kontroll uygulamaz. Asagidaki alet
konumlandirmalari sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

> Aletleri daima gergek alet uzunlugu ile tanimlayin (sadece farklar degil)
» TOOL CALL 0 yalnizca mili bosaltmak icin kullanilmalidir

BILGI
Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Eski kumandalarda olusturulan NC programlari, gtincel kumandalarda sapma
yapan eksen hareketleri ya da hata mesajlari seklinde etki edebilir! Isleme
sirasinda ¢arpisma tehlikesi vardir!

» NC programini ya da program bolimind grafiksel similasyon yardimiyla
kontrol edin

> Program akis1 tekli tiimce isletim tirinde NC programini ya da program
boliminu dikkatli sekilde test edin

» Asagidaki bilinen farklari dikkate alin (asagidaki liste duruma gore eksik!)

BILGI
Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

SiL fonksiyonu dosyayi kalici olarak siler. Kumanda, silme 6ncesinde dosyanin
otomatik yedeklemesini yapmaz, 6rn. bir geri dontisiim kutusuna. Bu sekilde
dosyalar geri alinamayacak sekilde silinir.

» Onemli dosyalari diizenli araliklarla harici suriicilere yedekleyin
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BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Bagli olan bir USB cihazini veri aktarimi esnasinda gikartirsaniz, bu durum
dosyalarin kullanilamamasina neden olabilir.

» USB arayliziini sadece aktarma ve yedekleme icin kullanin, NC programlarinin
dizenlenmesi ve islenmesi igin kullanmayin

> USB cihazini veri aktarimindan sonra yazilim tuslari yardimiyla gikartin

BILGI
Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Calisan islemlerin sonlanmasi ve verilerin kaydedilmesi i¢in kumandanin
kapatilmasi gerekir. Kumandanin ana saltere basilarak derhal kapatilmasi her
kumanda durumunda veri kaybina yol agabilir!

» Kumanda daima kapatiimalidir
> Ana saltere yalnizca ekran mesajindan sonra basilmalidir

BILGI
Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Program akisl sirasinda bir NC timcesini segmek icin GOTO fonksiyonunu
kullanirsaniz ve ardindan NC programini islediginizde, kumanda, dontsumler gibi
onceden programlanmis tim NC fonksiyonlarini yok sayar. Bu, sonraki stirls
hareketleri sirasinda ¢arpisma riski oldugu anlamina gelir!

» GOTO'yu yalnizca NC programlarini programlarken ve test ederken kullanin
» NC programlarini yuruttrken sadece Tumce girsi 6Jesini kullanin
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2.3

2.3.1

Yazilim

Bu kullanicr el kitabl, kumandanin tam fonksiyon kapsaminda sundugu makinenin
kurulumu ve NC programlarinin programlanmasi ve islenmesine yonelik
fonksiyonlarr agiklar.

o Gergek fonksiyon kapsami etkinlestiriimis yaziim segeneklerine de
baghdir.
Diger bilgiler: "Yazilim secenekler”, Sayfa 45

Tablo bu kullanici el kitabinda agiklanan NC yazilimi numaralarini gortintuler.

o HEIDENHAIN, NC yazilimi sirim 16'dan itibaren strtim olusturma
semasini basitlestirmistir:

B Yayinlama donemi sdrim numarasini belirler.

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

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

NC yazilimi Uriin

numarasi

817620-16 TNC7

817621-16 TNC7 E

817625-16 TNC7 programlama yeri

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu kullanici el kitabl, kumandanin temel fonksiyonlarini agiklar. Makine
dreticisi kumandanin fonksiyonlarini makineye uyarlayabilir, genisletebilir
veya sinirlandirabilir.

Makine el kitablyla makine ureticisinin kumanda fonksiyonlarini uyarlayip
uyarlamadigini kontrol edin.

Tanim
Kisaltma Tanim
E E seri kodu, kumandanin disa aktarim sirGmund tanimlar. Bu

strimde yazilim segenedi no. 9 gelismis fonksiyonlar grubu 2,
4 eksen enterpolasyonu ile sinirlidir.

Yazilim segenekler'

Yazilim segenekleri, kumandanin fonksiyon kapsamini belirler. istege bagli
fonksiyonlar makineye veya uygulamaya baglidir. Yazilim segenekleri, kumanday:
bireysel ihtiyaglariniza gore uyarlamanizi saglar.

Makinenizde hangi yazilim segeneklerinin etkinlestiriimis oldugunu gorebilirsiniz.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Genel bakis ve tanimlar

TNC7, makine dreticisinin ayri veya sonradan etkinlestirebilecegi gesitli yazihm
secenekleri sunar. Asagidaki genel bakis yalnizca kullanicilar igin onemli yazilim
secenekleri igerir.
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0 Kullanici el kitabinda segenek numaralariyla bir fonksiyonun standart
fonksiyon kapsaminda olmadidini gorebilirsiniz.

Teknik el kitabi, makine Ureticisi igin onemli ek yazilim segenekleri
hakkinda bilgi verir.

o Belirli yazilim segeneklerinin donanim gelistirmeleri de gerektirdigini
dikkate alin.

Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Yazilim secgenegi Tanim ve uygulama
Additional Axis Ek kural dongiisii
(segenek no. O ila Bir kural donguisii, kumandayi programlanmis bir nominal degere hareket
segenek no. 7) ettiren her eksen veya mil i¢in gereklidir.
Ek kural dongilerine or. ¢ikarilabilir ve tahrik edilmis doner tezgahlar icin ihtiyag
duyarsiniz.
Advanced Function Geligmis fonksiyon grubu 1
Set 1 Bu yazilim segenegi doner eksenlere sahip makinelerde birden fazla malzeme
(secenek no. 8) kenarinin bir sikistirmada islenmesini saglar.

Bu yazilim segenegi or. asagdidaki fonksiyonlari igerir:

= Or. PLANE SPATIAL ile galisma diizlemini dondirme
Diger bilgiler: "PLANE SPATIAL", Sayfa 255

® QOr. Dongu 27 SILINDIR KILIFI ile konturlari bir silindir sargisi tizerinden
programlama
Ayrintih bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi

B M116 ile mm/dak cinsinden doner eksen beslemesini programlama
Diger bilgiler: "M116 (segenek no. 8) ile doner eksenler igin besleme hizini
mmy/dk. olarak yorumlayin", Sayfa 426

B Dondurdlmus isleme duzleminde 3 eksenli daire enterpolasyonu

Geligsmis fonksiyon grubu 1 ile kurulum sirasinda karmasikligi azaltip malzeme
hassasiyetini artirirsiniz.

Advanced Function Gelismis fonksiyon grubu 2

Set 2 Bu yazilim segenegi doner eksenlere sahip makinelerde malzemelerin 5 eksenli
(segenek no. 9) ve simUltane bir sekilde islenmesi saglanir.

Bu yazilim segenegi or. asagdidaki fonksiyonlari igerir:
m TCPM (tool center point management): Lineer eksenleri déner eksen pozis-
yonlamasi sirasinda otomatik olarak yonlendirme

Diger bilgiler: "FUNCTION TCPM (segenek no. 9) ile alet ayarini kompanse
etme’, Sayfa 295

= [stege bagl 3D alet diizeltmesi dahil vektorlere sahip NC programlarini
isleme

Diger bilgiler: "3D-alet diizeltmesi (segenek no. 9)", Sayfa 317
= Eksenleri etkin T-CS alet koordinat sisteminde manuel olarak hareket
ettirme

® Dort eksenden daha fazla eksende dogru enterpolasyonu (disa aktarim
suriminde maks. dort eksen)

Gelismis fonksiyon grubu 2 ile 6r. serbest form ylzeyleri olusturabilirsiniz.
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Yazilim segenegi Tanim ve uygulama
HEIDENHAIN DNC HEIDENHAIN DNC
(segenek no. 18) Bu yazilim segenedi harici Windows uygulamalarinin TCP/IP protokoliyle

kumanda verilerine erismesini saglar.

Olasl uygulama hatalari or. sunlardir:

= (st seviye ERP veya MES sistemlerine baglanma

®  Makine ve igletim verilerini algilama

HEIDENHAIN DNC'ye harici Windows uygulamalariyla baglantili olarak ihtiyaci-

niz vardir.
Dynamic Collision Dinamik carpigma kontrolii DCM
Monitoring Bu yazilim segenedi, makine Ureticisinin makine bilesenlerini carpigma nesne-
(segenek no. 40) leri olarak tanimlamasini saglar. Kumanda tim makine hareketlerinde tanimla-

nan garpisma nesnelerini denetler.

Bu yazilim segenegi or. agagidaki fonksiyonlar sunar:

® Olasi carpismalarda program akisinin otomatik olarak durdurulmasi
B Manuel eksen hareketinde uyarilar

® Program testinde garpisma denetimi

DCM ile garpismalari onleyebilir ve boylece maddi hasarlar veya makine durum-
larindan meydana gelen ek masraflari onleyebilirsiniz.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

CAD Import CAD Import

(segenek no. 42) Bu yazilim segenegi, pozisyonlari ve konturlari CAD dosyasi olarak segmeyi ve
bir NC programina aktarmayi saglar.
CAD Import ile programlama karmasikligini azaltip degerlerin yanlis girilmesi
gibi tipik hatalarin gergeklesmesini onlersiniz. Ayrica CAD Import kagitsiz Ureti-
me katki saglamaktadir.

Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Global Program Kiiresel program ayarlan GPS
Settings Bu yazilim segenegi program akisi sirasinda bindirilmis koordinat dondsumleri-
(segenek no. 44) ni ve el carki hareketlerini NC programi olmadan degistirmeyi saglar.

GPS ile harici olarak olusturulan NC programlarini makineye uyarlayabilir ve
program akisi sirasinda esnekligi artirabilirsiniz.

Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Adaptive Feed Adaptif besleme ayan AFC
Control Bu yazilim segenegi giincel mil yikine bagl olan bir otomatik besleme ayari
(secenek no. 45) saglar. Kumanda yiikiin azalmasi durumunda beslemeyi artirir ve yikin artma-

sI durumunda beslemeyi azaltrr.

AFC ile NC programini uyarlamadan igleme siresini kisaltabilir ve ayni zaman-
da asir ylklenme nedeniyle makine hasarlarini dnleyebilirsiniz.

Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

KinematicsOpt KinematicsOpt

(segenek no. 48) Bu yazilim segenegi otomatik tarama islemleriyle gtincel kinematigin kontrol ve
optimize edilmesini saglar.
KinematicsOpt ile kumanda, doner eksenlerde pozisyon hatalarini duzeltebi-
lir ve boylece dondurme ve eszamanli islemler sirasinda hassasiyeti artirabilir.
Tekrarlanan olgumler ve duzelmelerle kumanda kismen sicakliga bagl sapma-
lari dengeleyebilir.

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdlerinin programlanma-
sligin kullanicr el kitabi
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Turning
(segenek no. 50)

Uriin hakkinda | Yazilim

Tanim ve uygulama

Freze tornalama

Bu yazilim segenegi torna tezgahlarina sahip freze makineleri igin kapsamli ve
donmeye 6zel bir fonksiyon paketi sunar.

Bu yazilim segenegi or. asagidaki fonksiyonlari sunar:

= Donmeye Ozel aletler

B Donmeye 6zel dongdler ve kontur elemanlari or. serbest kesmeler
B QOtomatik bicak ¢capi dengelemesi

Freze tornalama, yalnizca bir makinede freze tornalama iglemleri saglar ve
boylece or. kurulum karmasikligini biyUk olglide azaltrr.

Diger bilgiler: "Torna islemi (segenek no. 50)", Sayfa 124

KinematicsComp
(segenek no. 52)

KinematicsComp

Bu yazilim segenegi otomatik tarama islemleriyle guncel kinematigin kontrol ve
optimize edilmesini saglar.

KinematicsComp ile kumanda durum ve bilesen hatalarini hacimsel olarak
dengeleyebilir, yani doner ve lineer eksenlerin hatalarini hacimsel olarak denge-
leyebilir. Dizeltmeler KinematicsOpt (segenek no. 48) 6Jesine kiyasla gok daha
kapsamlidir.

Aynintili bilgiler: Malzemeler ve aletler i¢in 6lgim dongulerinin programlanma-
siigin kullanicr el kitabi

OPC UA NC sunucusu
1ila 6

(segenek no. 56 ila no.
61)

OPC UA NC sunucusu

Bu yazilim segenekleri OPC UA ile kumandanin verilerine ve fonksiyonlarina
harici olarak erismek igin bir standartlastirlmis arayiz sunar.

OlasI uygulama hatalari 6r. sunlardir:
= (st seviye ERP veya MES sistemlerine baglanma
B Makine ve igletim verilerini algilama

Her yazilim segenegi bir istemci baglantisi saglar. Birden fazla paralel baglanti
birden fazla OPC UA NC sunucusunun kullanilmasini gerektirir.

Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

4 Additional Axes
(segenek no. 77)

4 ek kural dongiisii

bkz. "Additional Axis
(segenek no. 0 ila segenek no. 7)"

8 Additional Axes
(segenek no. 78)

8 ek kural dongiisii

bkz. "Additional Axis
(segenek no. 0 ila segenek no. 7)"

3D-ToolComp
(segenek no. 92)

3D-ToolComp 6desi yalnizca gelismis fonksiyon grubu 2 ile baglantili olarak
(segenek no. 9)
Bu yazilim segenegi bir diizeltme degeri tablosu yardimiyla bilye frezeleme ve

malzeme tarama sistemleri sirasinda form sapmalarini otomatik olarak denge-
lemeyi saglar.

3D-ToolComp ile 6r. malzeme hassasiyetini serbest form yizeyleriyle baglantili
olarak artirabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Erisim agisina bagh 3D yarigap dizeltmesi (segenek no. 92)",
Sayfa 331
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Yazilim secgenegi

Extended Tool
Management
(segenek no. 93)

Tanim ve uygulama

Geligmis alet yonetimi

Bu yazilim segenegi alet yonetimine Donanim listesi ve T kul. siras1 tablolarin
ekler.

Tablolar asagidaki igerigi gosterir:

= Donanim listesi, islenecek NC programinin veya paletin alet ihtiyacini
gosterir

® T kul. sirasi, islenecek NC programinin veya paletin alet sirasini gosterir
Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Gelismis alet yonetimiyle alet ihtiyacini zamaninda algilayabilir ve boylece
program akisi sirasindaki kesintileri dnleyebilirsiniz.

Advanced Spindle
Interpolation
(segenek no. 96)

Enterpolasyonlu mil

Bu yazilim segenegi, kumandanin alet milini lineer eksenlerle eglestirmesiyle
enterpolasyon dondirmeyi saglar.

Bu yazilim segenegi asagidaki donguleri igerir:

®  Kontur programlari olmadan kolay dondurme islemleri igin dongt 291 IPO.-
TORNA KUPLAJ

m Rotasyon agisindan simetrik konturlarin perdahlanmasi igin dongi 292
IPO.-TORNA KONTUR

Enterpolasyonlu mil ile, torna tezgahi olmayan makinelerde dondirme islemleri
gerceklestirebilirsiniz.
Ayrintil bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi

Spindle Synchronism
(segenek no. 131)

Mil senkron galismasi

Bu yazilim segenegi iki veya daha fazla milin senkronizasyonuyla 6r. azdirma
frezelemeyle disli garklarin olusturulmasini saglar.

Bu yazilim segenedi asadidaki fonksiyonlari igerir:
m Or. ok kenarli kesme gibi dzel islemler igin mil senkron galigmasi

m DOngu 880 DISLI HADDEL. ONAYI yalnizca freze tornalamayla baglantili
olarak (segenek no. 50)

Ayrintil bilgi: isleme dénguleri kullanici el kitabi

Remote Desktop
Manager
(segenek no. 133)

Remote Desktop Manager

Bu yazilim segenegi harici olarak baglanan bilgisayar uUnitelerinin kumandada
gosterilmesini ve kullaniimasini saglar.

Remote Desktop Manager ile or. birden fazla galisma yeri arasindaki yollar
kisaltirsiniz ve boylece verimliligi artirirsiniz.

Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Dynamic Collision
Monitoring v2
(segenek no. 140)

Dinamik ¢arpigma denetimi DCM siiriim 2

Bu yazilim segenedi, yazilim secenegi no. 40 dinamik ¢arpisma denetimi DCM
6gesinin ttm fonksiyonlarini igerir.

Bu yazilim secgenegi ek olarak malzeme tespit ekipmanlarinin garpisma deneti-
mini saglar.

Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Cross Talk Compen-
sation
(segenek no. 141)

Eksen baglantilarinin dengelenmesi CTC

Bu yazilim segenegi ile makine Ureticisi or. alette hizlanmaya bagl sapmalari
dengeleyebilir ve boylece hassasiyeti ve dinamigi artirabilir.

Position Adaptive
Control
(segenek no. 142)

Adaptif pozisyon kontrolii PAC

Bu yazilim segenegi ile makine Ureticisi or. alette pozisyona bagl sapmalari
dengeleyebilir ve boylece hassasiyeti ve dinamigi artirabilir.
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Yazilim segenegi Tanim ve uygulama

Load Adaptive Adaptif yiik kontrolii LAC

Control Bu yazilim segenegi ile makine Ureticisi or. alette ylke bagl sapmalari dengele-
(secenek no. 143) yebilir ve boylece hassasiyeti ve dinamigi artirabilir.

Motion Adaptive Adaptif hareket kontrolii MAC

Control Bu yazilim segenegi ile makine Ureticisi 6r. hiza bagl makine ayarlarini degisti-
(segenek no. 144) rebilir ve bdylece dinamigi artirabilir.

Active Chatter Etkin giiriiltii 6nleme ACC

Control Bu yazilim segenegi bir makinenin agir talas kaldirma sirasinda girdilti yapma
(segenek no. 145) egilimini azaltmayi saglar.

ACC ile kumanda malzemenin ylzey kalitesini iyilestirebilir, aletin bekleme
slresini artirabilir ve makine ytkinU azaltabilir. Makine tipine bagli olarak talas
kaldirma hacmini %25'in Uzerinde artirabilirsiniz.

Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Machine Vibration Makineler igin titregim soniimlemesi MVC
Control Asagidaki fonksiyonlar ile malzeme yiizeyinin iyilestiriimesi igin makine titre-
(segenek no. 146) simlerini sontmlendirme:

= AVD Active Vibration Damping
= FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer CAD modeli optimizasyonu

(segenek no. 152) Bu yazilim secgenedi ile 6r. tespit ekipmanlarinin ve takim tutucularin hatall
dosyalarini onarabilir veya simulasyondan olusturulan STL dosyalarini bagka
bir isleme iglemi igin konumlandirabilirsiniz.

Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Batch Process Batch Process Manager BPM
Manager Bu yazilim segenegi birden fazla Uretim gorevinin kolayca planlanmasini ve
(segenek no. 154) uygulanmasini saglar.

BPM, palet yonetiminin gelistiriimesi veya kombine edilmesi ve gelismis alet
yonetimiyle (secenek no. 93) or. asadidaki ek bilgileri sunar:

= islem sUresi

Gerekli aletlerin mevcut olma durumu

= Bekleyen manuel midahaleler

B Atanan NC programlarinin program testi sonuglari
Diger bilgiler: "Gorev listesi', Sayfa 578

Component Monito- Bilesen denetimi
ring Bu yazilim segenegdi makine ureticisi tarafindan yapilandirilan makine bilesenle-
(segenek no. 155) rinin otomatik denetimini saglar.

Bilesen denetimi ile kumanda, uyarilar ve hata mesajlari tzerinden asiri yuklen-
me nedeniyle makine hasarlarini onlemeyi saglar.
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Yazilim secgenegi

Grinding
(segenek no. 156)

Tanim ve uygulama

Koordinat taglama

Bu yazilim segenegi freze makineleri igin kapsamli ve taglamaya ozel bir fonksi-
yon paketi sunar.

Bu yazilim segenegi or. asagidaki fonksiyonlari sunar:
m Dizenleme aleti dahil taglamaya 6zel aletler
®  Sallanma stroku ve dizenlemeye yonelik donguler

Koordinat taglama, yalnizca bir makinede komple isleme saglar ve boylece or.
kurulum karmasikhigini biyuk ol¢tde azaltir.

Diger bilgiler: "Taslama isleme (segenek no. 156)Taslama", Sayfa 136

Gear Cutting
(segenek no. 157)

Disli ¢ark iiretimi

Bu yazilim segenegi istediginiz agiya sahip silindirik digliler veya sarmal digliler
dretmeyi saglar.

Bu yazilim segenegi asagidaki donguleri icerir:

= Digli geometrisinin belirlenmesi igin dongu 285 DISLIYI TANIMLAMA

® DOngl 286 DISLI HADDEL. FREZESI

= DOngl 287 DISLI SOYMA

Disli gark Uretimi freze tornalama (segenek no. 50) olmadan da doner tezgahla-
ra sahip freze makinelerinde fonksiyon kapsamini genisletir.

Ayrintili bilgi: isleme dénguleri kullanicr el kitabi

Turning v2
(segenek no. 158)

Freze tornalama siiriim 2

Bu yazilim segenegi, yazilim secenedi no. 50 freze tornalamanin tiim fonksiyon-
lariniicerir.

Bu yazilim segenegi ek olarak asagidaki gelismis dondirme fonksiyonlarini
sunar:

= Dongl 882 ES ZAMANLI KUMLAMA DONDURME
= Dongu 883 ES ZAMANLI PERDAHLAMA DONDURME

Gelismis dondirme fonksiyonuyla yalnizca or. alttan kesilmis malzemeleri
Uretmekle kalmazsiniz, ayrica isleme sirasinda kesme plakasinin biyk bir
kismini da kullanabilirsiniz.

Ayrintil bilgi: isleme doénguleri kullanici el kitabi

Optimized Contour
Milling
(segenek no. 167)

Optimize edilmis kontur islemi OCM

Bu yazilim segenegi belirli kapali veya acgik ceplerin ve adalarin donusli freze-
lenmesini saglar. DonUslu freze sirasinda tUm alet bigadi sabit kesim kosullari
altinda kullanilir.

Bu yazilim segenegi asagidaki donguleri icerir:
= DOngl 271 OCM KONTUR VERILERI
. DOngu 272 OCM KUMLAMA

= DOngu 273 OCM DER. PERDAHLAMA ve dongu 274 OCM YAN
PERDAHLAMA

m DOngu 277 OCM PAHLAMA

® Cokca gerekli konturlar igin kumanda ek olarak OCM SEKILLERI sunar
OCM ile isleme suresini kisaltabilir ve ayni zamanda alet aginmasini azaltabilir-
siniz.

Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanici el kitabi
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Yazilim segenegi Tanim ve uygulama
Process Monitoring Siire¢ denetimi
(secenek no. 168) islem sirecinin referans bazli denetimi

Bu yazilim segenegi ile kumanda, program akisi sirasinda tanimlanan iglem
kisimlarini denetler. Kumanda alet mili veya bir referans islemi degerlerine
sahip bir alete bagli olarak degisiklikleri karsilastirir.

Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Feature Content Level

Kumanda yaziliminin yeni fonksiyonlari veya fonksiyon genisletmeleri, yazilim
secenekleri veya Feature Content Level yardimiyla korunmus olabilir.

Yeni bir kumanda satin aldiginizda FCL 6Jesinin kurulu yazihm strimuyle saglanan
en Ust seviyesine sahip olursunuz. Sonradan gerceklestirilen bir yazilim giincellemesi
FCL durumunu otomatik olarak artirmaz.

o Guncel olarak Feature Content Level Gzerinden korunan fonksiyon
yoktur. Gelecekte fonksiyonlar korunursa kullanici el kitabinda FCL
n isaretlemesini bulabilirsiniz. n, FCL durumunun gerekli numarasini
gosterir.

Lisans ve kullanim bilgileri

Acik kaynak yazilimi

Kumanda yazilimi, kullanimi 6zel lisans kosullarina dayanan agik kaynak yazilimi
icermektedir. Bu kullanim kosullar oncelikli olarak gegerlidir.

Kumandadan lisans kosullarina su sekilde ulasirsiniz:

@ > Baslat isletim tlrdnU segin
> Settings uygulamasini segin
» isletim sistemi sekmesini secin
@ » HeROS hakkinda 6gesine iki kez dokunun veya gift tiklayin
° > Kumanda HEROS Licence Viewer penceresini agar.

OPC UA

Kumanda yazilimi, HEIDENHAIN ve Softing Industrial Automation GmbH arasinda
anlasma yapilarak kararlastirilan kullanim kosullarinin ek ve oncelikli olarak gegerli
oldugu ikili kitapliklar icerir.

OPC UA NC sunucusuyla (segenek no. 56 ila segenek no. 61) ve HEIDENHAIN
DNC (segenek no. 18) ile kumanda davranisi etkilenebilir. Bu araylzler Gretimde
kullaniimadan once, kumandanin hatali fonksiyonlarini veya performans kayiplarini
tespit eden sistem testleri gerceklestiriimelidir. Bu testlerin gerceklestiriimesi bu
iletisim arayuzlerini kullanan yazilim trtnunu olusturan kisinin sorumlulugundadir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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2.4 Donanim

Bu kullanim kilavuzu, oncelikle kurulu yazilima bagli olan makinenin kurulmasi ve
isletilmesine yonelik fonksiyonlari agiklar.
Diger bilgiler: "Yazilm', Sayfa 45

Gergek fonksiyon kapsami, donanim uzantilarina ve etkinlestirilmis yazilim
seceneklerine de baghdir.

2.41 Ekran

BF 360

TNC7 24 ing'lik dokunmatik bir ekranla birlikte teslim edilir.

Kumandayi dokunmatik ekran hareketleriyle ve klavye lnitesinin kumanda
elemanlariyla galistirirsiniz.

Diger bilgiler: "Genel dokunmatik parmak hareketleri", Sayfa 65
Diger bilgiler: "klavye Unitesinin kumanda elemanlan’, Sayfa 65
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Kullanim ve temizlik

@ Elektrostatik yiiklenmede dokunmatik ekranlarin kullanimi

Dokunmatik ekranlar, bunlari ¢alistiran personeli elektrostatik yliklenmeye
karsl hassas hale getiren kapasitif bir calisma prensibine dayanmaktadir.

Bunun ¢ozimu, topraklanmis metal nesnelere dokunarak statik yikin
desarj edilmesidir. ESD giysisi bir gozim sunar.

Kapasitif sensorler, bir insan parmag dokunmatik ekrana dokunur dokunmaz bir
dokunus algilar. Dokunmatik sensorler cilt direncini algiladigi stirece dokunmatik
ekrani kirli ellerle de galistirabilirsiniz. Kiglk miktarlardaki sivilar arizalara neden
olmazken, daha buytk miktarlardaki sivilar hatal girisleri tetikleyebilir.

o Is eldivenleri kullanarak kirlenmeyi onleyin. Ozel dokunmatik ekranli is
eldivenleri, deri direncini ekrana ileten kauguk malzemeden metal iyonlara
sahiptir.

Yalnizca asagidaki temizlik maddelerini kullanarak dokunmatik ekranin iglevselligini
koruyun:

m Cam temizleyici
®  Kopukld ekran temizleme maddesi
® Hafif bulasik deterjani

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

Ekrani temizlemeden once kumandayi kapatin. Alternatif olarak dokunmatik ekran
temizleme modunu da kullanabilirsiniz.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

o Asagidaki temizlik maddelerini veya yardimci araglan kullanmayarak
dokunmatik ekrana zarar vermekten kacginin:

m Agresif solvent

B Ovma maddesi

= Basincli hava

m Buharli hava enjektor(
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2.4.2 Klavye iinitesi
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Standart potansiyometre diizenine sahip Alternatif potansiyometre diizenine
TE 360 sahip TE 360

TE 361

TNC7 farkli klavye Uniteleriyle teslim edilir.

Kumandayi dokunmatik ekran hareketleriyle ve klavye Unitesinin kumanda
elemanlariyla galistirirsiniz.

Diger bilgiler: "Genel dokunmatik parmak hareketleri", Sayfa 65
Diger bilgiler: "klavye Unitesinin kumanda elemanlar”, Sayfa 65

@ 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
edilmigtir.
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Temizleme

0 Is eldivenleri kullanarak kirlenmeyi onleyin.

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

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

Klavye Unitesini temizlemeden once kumandayi kapatin.

o Asagidaki temizlik maddelerini veya yardimci araglan kullanmayarak
klavye Unitesine zarar vermekten kaginin:

B Agresif solvent

Ovma maddesi
Basingli hava

Buharli hava enjektori

0 izleme topu dizenli bakim gerektirmez. Temizlik ancak fonksiyon
kaybindan sonra gereklidir.

Klavye unitesi bir izleme topu igeriyorsa temizlik icin asagidakileri yapin:
Kumandayi kapatin

Cekme halkasini saat yontnun tersine 100° gevirin

Cikarlabilir gekme halkasi gevrildiginde klavye Unitesinden kalkar.
Cekme halkasini gikarin

Bilyeyi cikarin

Kabuk alanindaki kumu, talaslan ve tozu dikkatlice temizleyin

vV v Vv vVvyywy

Kabuk alanindaki gizikler, islevselligi olumsuz yonde etkileyebilir veya
engelleyebilir.

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

0 Temizlik maddesine iliskin uyarilar dikkate alin.

> Higbir iz veya leke goérinmeyene kadar kabuk alanini bezle dikkatlice silin
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Tus bashklarinin degistirilmesi

Klavye Unitesinin tus basliklarini degistirmeniz gerekiyorsa HEIDENHAIN veya

makine dreticisiyle irtibata gegebilirsiniz.

edilmez.

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

Klavye tuslarini asagidaki gibi degistirin:
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Cekme aletini (ID 1325134-01)
tutucular yerine oturana kadar tus
basliginin Uzerine kaydirin

Dugmeye bastiginizda
gekme aleti daha kolay
takabilirsiniz.

Tus bashgini gekip ¢ikarin

Tus bashgini contanin Gzerine
yerlestirin ve yerine sikica bastirin

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

Yerlesme ve iglev agisindan test
edin
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2.5 Kumanda arayiizii alani

& Manuel
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Elle isletim uygulamasinin kumanda arayuzu

Kumanda araylzU asadidaki alanlar gosterir:

T TNC gubugu
= Geri

Kumandaya gug verilmesinden itibaren uygulamalarin gegmisinde
gezinmek icin bu fonksiyonu kullanin.

® sletim tirleri

Diger bilgiler: "isletim tirlerine genel bakis”, Sayfa 59
B Durum genel gorundmu

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
B Hesap makinesi

Diger bilgiler: "Hesap makinesi', Sayfa 552
® Ekran klavyesi

Diger bilgiler: "Kumanda ¢ubugunun ekran klavyesi®, Sayfa 536

B Ayarlar
Ayarlarda, kumanda araytzinin 6nceden tanimlanmis farkli gorinimlerini
secebilirsiniz.

B Tarih ve saat

2 Bilgi gcubugu

m Etkin igletim tdrd

B Bildirim menusu
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanicr el kitabi

= Semboller
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3 Uygulama gubugu
m Acik uygulamalar sekmesi
B Galisma alanlarina yonelik se¢im mendsu

Secim menusu ile etkin uygulamasinda hangi galisma alaninin agilacagini
tanimlayabilirsiniz.

4 Galisma alanlari

Diger bilgiler: "Calisma alanlar”, Sayfa 61
5 Makine dreticisi gubugu

Makine Ureticisi, makine Ureticisi gubugunu yapilandirir.
6 Fonksiyon ¢cubugu

B Butonlara yonelik se¢im mentsu

Secgim menUsiinde, fonksiyon gubugunda hangi kumanda butonunun
gosterilecegini tanimlayabilirsiniz.

= Buton

Kumandanin bireysel fonksiyonlarini etkinlestirmek igin butonlari kullanin.

2.6 isletim tiirlerine genel bakis

Kumanda asagidaki isletim turlerini sunar:

Semboller

A

isletim tiirleri

Baslat isletim tUri asagidaki uygulamalari igerir:
= Baslat meniisii uygulamasi

Kumanda, baslatma islemi sirasinda Baslat
meniisii uygulamasinda bulunur.

®  Ayarlar uygulamasi

= Yardim uygulamasi
= Makine parametrelerine yonelik uygulamalar

Ayrintili bilgiler

bkz. Kurulum ve isleme kullanici
el kitabi

bkz. Kurulum ve isleme kullanici
el kitabi

Dosyalar isletim tirinde kumanda, strUcdleri, klasor-
leri ve dosyalari gésterir. Ornegin, klasorler veya
dosyalar olusturabilir veya silebilir ve strtctleri
esleyebilirsiniz.

Sayfa 334

Tablolar isletim tlrtinde kumanda farkli tablolari
acabilir ve gerekirse duzenleyebilir.

Sayfa 592

Programlama isletim turinde asagidaki secenekler
mevcuttur:

= NC programi olusturma, diizenleme ve simile
etme

®  Kontur olusturma ve diizenleme
® Palet tablosu olusturma ve dizenleme

Sayfa 104
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Semboller

@

Uriin hakkinda | igletim tiirlerine genel bakig

isletim tiirleri
Manuel isletim tirU asagidaki uygulamalari igerir:
® Elle isletim uygulamasi

= MDI uygulamasi
= Ayarlama uygulamasi

= Referansa git uygulamasi

Aynintili bilgiler

bkz. Kurulum ve igleme kullanici
el kitabi

bkz. Kurulum ve isleme kullanici
el kitabi

bkz. Kurulum ve isleme kullanici
el kitabi

bkz. Kurulum ve isleme kullanici
el kitabi

Program akis isletim tirl yardimiyla, 6rnegin
kumandanin NC programlarini srekli veya timcesel
olarak isleyecek sekilde malzemeler Uretebilirsiniz.

Bu isletim tlrtinde palet tablolarini da isleyebilirsiniz.

Ser. harkt uygulamasinda 6rnegin bir elektrik kesinti-
sinden sonra aleti serbest hareket ettirebilirsiniz.

bkz. Kurulum ve isleme kullanici
el kitabi

bkz. Kurulum ve isleme kullanici
el kitabi

Makine Ureticisi yerlesik bir calisma alani tanimla- bkz. Kurulum ve isleme kullanici
madiginda, tam ekran modunu agmak igin bu isletim el kitabi
tlrtnd kullanabilirsiniz. Makine Ureticisi, isletim
tlrindin adini tanimlar.
Makine el kitabini dikkate alin!
(] Makine isletim tlrtinde, makine Ureticisi ornegin
LI ;

miller ve eksenler veya uygulamalar igin teshis fonksi-
yonlari gibi kendi fonksiyonlarini tanimlayabilir.

Makine el kitabini dikkate alin!
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2.7 Calisma alanlari

2.7.1  Galigma alanlarinin igerisindeki kumanda elemanlari

& Manuel / MDI
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3 Galigma aanian v

Uc acik calisma alanina sahip MDI uygulamasindaki kumanda

Kumanda, asagidaki kumanda elemanlarini gosterir:

1

Kiskag

Calisma alanlarinin konumunu degistirmek igin baslik gubugundaki tutucuyu
kullanabilirsiniz. Ayrica iki calisma alanini alt alta diizenleyebilirsiniz.

Baslik gubugu

Baslik gubugunda kumanda, ¢galisma alaninin bashgini ve ¢calisma alanina bagli
olarak farkli semboller veya ayarlar gosterir.

Calisma alanlarina yonelik segim menusu
Uygulama gubugundaki galisma alani segim menusu aracilidiyla bireysel ¢alis-

ma alanlarini agarsiniz. Kullanilabilir calisma alanlar etkin uygulamaya baglidir.

Ayiric

Calisma alanlarinin olgeklemesini degistirmek icin iki calisma alani arasindaki
ayiriclyl kullanabilirsiniz.

Eylem gubugu

Eylem gubugunda kumanda, ornedin NC fonksiyonu gibi gecerli iletisim kutusu
icin segim segeneklerini gosterir.
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2.7.2

2.7.3

62

Caligsma alanlarindaki semboller

Uriin hakkinda | Galigma alanlari

Birden fazla galisma alani agik oldugunda, baslk gubugu asagidaki sembolleri icerir:

Sembol Fonksiyon

O Calisma alanini blyitme
& Calisma alanini kiglltme
X Calisma alanini kapatma

Bir galisma alanini buyutttigunutzde, kumanda, uygulamanin tam boyutu dzerinde
galisma alanini gosterir. Calisma alanini yeniden kdgulttigunuzde, diger tum galisma

alanlari onceki konumlarina geri doner.

Calisma alanlarina genel bakis
Kumanda asagidaki galisma alanlarini sunar:

Caligma alaninda

Tarama fonksiyonu

Tarama fonksiyonu ¢alisma alaninda malzeme Uzerinde
referans noktalari ayarlayabilir, malzeme egimlerini ve donusle-
rini belirleyebilir ve dengeleyebilirsiniz. Dokunma sistemini kalib-
re edebilir, aletleri olgebilir veya tespit elemanlarini ayarlayabilir-
siniz.

Ayrintili bilgiler

bkz. Kurulum ve
isleme kullanici
el kitabi

Gorev listesi

Gorev listesi calisma alaninda palet tablolarini diizenleyebilir
ve igleyebilirsiniz.

Sayfa 578

Dosya a¢

Omegin, Dosya ac¢ calisma alaninda dosya segebilir veya
olusturabilirsiniz.

Sayfa 343

Tablolar igin Form

Form calisma alaninda, kumanda, segili bir tablo satirinin tim
igerigini gosterir. Tabloya bagli olarak formdaki degerleri diizen-
leyebilirsiniz.

Sayfa 596

Paletler icin Form

Form calisma alaninda, kumanda, segilen satir igin palet tablo-
sunun igerigini gosterir.

Sayfa 585

Ser. harkt

Ser. harkt ¢alisma alaninda bir elektrik kesintisinden sonra aleti
serbest hareket ettirebilirsiniz.

bkz. Kurulum ve
isleme kullanici
el kitabi

GPS (Segenek no. 44)

GPS calisma alaninda, NC programini degistirmeden segilen
dontsumleri ve ayarlari tanimlayabilirsiniz.

bkz. Kurulum ve
isleme kullanici
el kitabi

Ana menii Sayfa 73
Ana menii calisma alaninda, kumanda, secilen kontrolu ve

HEROS fonksiyonlarini gosterir.

Yardim Sayfa 534

Yardim g¢alisma alaninda, kumanda, bir NC fonksiyonunun
mevcut soz dizimi 6gesi veya entegre TNCguide Urun yardimi
icin bir yardim goruntusu gosterir.
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Calisma alaninda Ayrintili bilgiler

Kontur Sayfa 515

Kontur calisma alaninda, gizgiler ve dairesel yaylar igeren bir
2D ¢izim gizebilir ve bunu diiz metinde bir kontur olugturmak
icin kullanabilirsiniz. Ayrica program pargalarini kontur ile bir
NC programindan Kontur galisma alanina aktarabilir ve grafik-
sel olarak dizenleyebilirsiniz.

Liste bkz. Kurulum ve
Liste calisma alaninda, kumanda gerekirse diizenleyebilecedi- isleme kullanici
niz makine parametrelerinin yapisini gosterir. el kitabl
Pozisyonlar bkz. Kurulum ve
Pozisyonlar calisma alaninda, kumanda, kumandanin gesitli isleme kullanici
fonksiyonlarinin durumu ve mevcut eksen konumlari hakkinda €l kitabi

bilgi gosterir.

Program Sayfa 106
Kumanda, Program c¢alisma alaninda NC programini gosterir.

RDP (segenek no. 133) bkz. Kurulum ve
Makine Ureticisi yerlesik bir calisma alani tanimladiginda, isleme kullanici

kumanda iizerinde harici bir bilgisayarin ekranini gésterebilir ve €l kitabi
calistirabilirsiniz.

Alet tezgahi Ureticisi, galisma alaninin adini degistirebilir.

Makine el kitabini dikkate alin!

Hizli se¢im Sayfa 343

Hizli se¢im ¢alisma alaninda mevcut bir tabloyu agin veya
ornegin bir NC programi gibi bir dosya olusturun.

Simiilasyon Sayfa 557
Simiilasyon calisma alaninda kumanda, ¢alisma moduna bagl

olarak makinenin simule edilmis veya mevcut surus hareketleri-

ni gosterir.

Simiilasyon durumu

Simiilasyon durumu c¢alisma alaninda, kumanda
NC programinin simulasyonuna dayali verileri gosterir.

Baslat/Oturum ag Sayfa 76

Baslat/Oturum Ag calisma alaninda kumanda, baslatma
islemiyle ilgili adimlari gosterir.

Durum

Durum ¢alisma alaninda kumanda, bireysel fonksiyonlarin
durumunu veya degerlerini gosterir.

Tablo Sayfa 593

Tablo calisma alaninda kumanda bir tablonun icerigini gosterir.
Bazi tablolar igin kumanda, filtreler iceren bir situn ve solda bir
arama fonksiyonu gosterir.

Makine parametrelerine yonelik Tablo bkz. Kurulum ve
Tablo calisma alaninda, kumanda gerekirse diizenleyebilecegi-  isleme kullanici
niz makine parametrelerini gosterir. el kitabi

Klavye Sayfa 536

Klavye calisma alaninda NC fonksiyonlarini, harf ve rakamlari
girebilir ve gezinebilirsiniz.
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Calisma alaninda

Genel bakis

Genel bakis ¢alisma alaninda kumanda, fonksiyonel gtivenlik
FS'sinin munferit glvenlik fonksiyonlarinin durumu hakkinda
bilgi gosterir.

Uriin hakkinda | Galigma alanlari

Ayrintili bilgiler

bkz. Kurulum ve
isleme kullanici
el kitabi

Denetim

Siire¢ denetimi calisma alaninda, kumanda program akisi
sirasinda isleme strecini gorsellestirir. Strece gore farkli
denetim gorevlerini etkinlestirebilirsiniz. Gerekirse denetim
gorevlerinde ayarlamalar yapabilirsiniz.

bkz. Kurulum ve
isleme kullanici
el kitabi
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2.8 Kumanda elemanlari

2.8.1 Genel dokunmatik parmak hareketleri

Kumanda ekrani ¢ok dokunuslu 6zellige sahiptir. Kumanda, ayni anda birkag
parmakla bile farkl hareketleri tanir.

Asagidaki parmak hareketlerini kullanabilirsiniz:

Sembol Hareketler Anlami
Dokun Ekrana kisa dokunma
iki kez dokun Ekrana iki defa kisa dokunma
Tutma Ekrana uzun dokunma

0 Surekli tutarsaniz kumanda
yakl. 10 saniye sonra
otomatik olarak iglemi iptal
eder. Dolayisiyla strekli
etkinlestirmek mimkdin

degildir.
Kaydirma Ekran Uzerinde kaydirma hareketi
Surukle Ekran Uzerinde baslama noktasinin belir-

gin sekilde tanimlandigi hareket

Iki parmak ile sirtkle Ekran Uzerinde baslama noktasinin belir-
gin sekilde tanimlandi@ iki parmakla
paralel hareket

Acma Iki parmagin ayriima hareketi

Birlestirme Iki parmag birlestirme

2.8.2 klavye iinitesinin kumanda elemanlari

Uygulama

TNC7'yi oncelikle ornegin parmak hareketleriyle olmak tzere dokunmatik ekrani
kullanarak ¢alistinrsiniz.

Diger bilgiler: "Genel dokunmatik parmak hareketleri", Sayfa 65

Ek olarak, kumandanin klavye Unitesi digerlerinin yani sira, alternatif calisma siralarini
etkinlestiren tuslar sunar.
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Fonksiyon tanimi

Uriin hakkinda | Kumanda elemanlan

Asagidaki tablolar klavye Unitesi kumanda elemanlarini listeler.

Alfa klavye alani

Fonksiyon

Metin girin, drnedin dosya adi

Biiyiik Q

NC programi acikken, Programlama isletim ttrinde Q
parametre formUlinl girin veya Manuel isletim modunda Q
parametre listesi penceresini agin

Diger bilgiler: "Q parametre listesi penceresi', Sayfa 457

S

Pencereleri ve icerik menulerini kapat

Ekran gorintisu olustur

Sol DIADUR tusu
HEROS meniisii 6Jesini agma

B B |

Diiz metin editorii icerik menusunu ag

Kullanim yardimi alani

—
c
“w

PGM

E
5]
4

Fonksiyon

Programlama ve Program akasi isletim turlerinde Dosya a¢
galisma alanini agin

Diger bilgiler: "Dosya a¢ galisma alani", Sayfa 343

ol

Son butonu etkinlestirir

Bildirim menusunU ag ve kapat
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

CALC

Hesap makinesini a¢ ve kapat
Diger bilgiler: "Hesap makinesi’, Sayfa 552

Ayarlar uygulamasini ag
Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

HELP

Higtimb

Yardimi ag

Diger bilgiler: "Entegre Urtin yardimi olarak kullanim kilavuzu
TNCguide", Sayfa 34
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isletim tiirleri alam

TNC7 6gesinde kumandanin isletim tirleri TNC 640 6desine kiyasla
farkli sekilde dagiimistir. Uyumluluk ve kullanimi kolaylastirmak amaciyla
klavye Unitesindeki tuslar ayni kalir. Belirli tuslarin artik igletim tdrd
degisikligi tetiklemek yerine or. bir salteri etkinlestirdigini dikkate alin.

—

us

Fonksiyon

Manuel isletim turunde Elle isletim uygulamasini agin
Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

el &

Manuel isletim tirinde elektronik el garkini etkinlestir ve
devre digl birak

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Tablolar isletim tlrtinde Alet yonetimi sekmesini ag
Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Manuel isletim tirinde MDI uygulamasini agin
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

tekli tumce modunda Program akisi isletim tirint ag
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Program akisi isletim turind ag
Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

ol & =) =

Programlama isletim turtnd ag
Diger bilgiler: "isletim tirii Programlama’, Sayfa 104

Yl

Acik NC programinda Programlama isletim turtindeki
Simiilasyon calisma alanini ag

Diger bilgiler: "Calisma alani Similasyon®, Sayfa 557
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NC diyalogu alani

Asagidaki fonksiyonlar Programlama isletim tird ve MDI uygulamasi igin

Tus

APPR
DEP

Fonksiyon

NC fonksiyonu ekle penceresinde, bir yaklagsma veya
uzaklasma fonksiyonu segmek icin Hat fonksiyonlar klaso-
rind agin

Diger bilgiler: "Kontura yakinlagma ve birakma", Sayfa 197

FK

Ornegin bir frezeleme konturunu gizmek icin Kontur galisma
alaniniagin

Yalnizca Programlama isletim tliriinde
Diger bilgiler: "Grafigi programlama’, Sayfa 515

(o]
I
I

Pah programlama
Diger bilgiler: "Pah CHF", Sayfa 177

N

Dogru gizgi programlayin
Diger bilgiler: "dogru L", Sayfa 177

A Yarigap bilgisi ile dairesel bir hat programlayin
Diger bilgiler: "Dairesel hat CR", Sayfa 182
RND g Yuvarlama programlayin
Diger bilgiler: "Yuvarlama RND", Sayfa 178
T p Onceki kontur elemanina tegetsel dairesel bir hat programla-
n
3I/)ii;';er bilgiler: "Dairesel hat CT", Sayfa 183
cc 4 Daire merkezi veya kutup programlayin

Diger bilgiler: "Daire merkez noktasi CC", Sayfa 179

Dairenin merkezine referansla dairesel bir hat programlayin
Diger bilgiler: "Dairesel hat C ", Sayfa 180

TOUCH

3 o
3 \U
o
m

NC fonksiyonu ekle penceresinde, bir tarama sistemi dongu-
sU se¢mek icin Ayarlama klasortnd agin

Aynintili bilgiler: Malzemeler ve aletler icin 6lgiim doéngileri-
nin programlanmasi igin kullanici el kitabi

CYCL
DEF

NC fonksiyonu ekle penceresinde bir dongu segmek igin
Dongiiler klasorunu agin

Ayrintil bilgi: isleme dénguleri kullanici el kitabi

CYCL
CALL

NC fonksiyonu ekle penceresinde, bir isleme donglsuni
gagirmak igin Dongii ¢cagirma klasorini agin
Ayrintili bilgi: isleme doéngileri kullanici el kitabi

LBL
SET

Atlama etiketi programlayin
Diger bilgiler: "LBL SET ile etiket tanimlayin”, Sayfa 210

LBL
CALL

B| [

Bir alt program cagrisini veya program bolimu tekrarini
programlayin

Diger bilgiler: "CALL LBL ile etiket gagirma", Sayfa 211

STOP

Program durdurma programlayin
Diger bilgiler: "STOP programlama’, Sayfa 412
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Tus

TOOL
DEF

Fonksiyon

NC programinda alet 6n segimi
Diger bilgiler: "TOOL DEF ile alet on segimi", Sayfa 165

TOOL
CALL

NC programinda alet verilerini gcagirma
Diger bilgiler: "TOOL CALL ile alet cagirma’, Sayfa 159

SPEC
FCT

NC fonksiyonu ekle penceresinde, 6rnegin daha sonra bir
ham parga programlamak i¢in Ozel fonksiyonlar klasorinu
agin

PGM
CALL

NC fonksiyonu ekle penceresinde, ornegin harici bir
NC programini gagirmak igin Se¢im klasortind agin

Eksen ve deger girigleri alani

—

us

Fonksiyon

Manuel isletim tirinde eksenleri segin veya Programlama
isletim tUrUne girin

Rakamlari girin, 6rnegin koordinat degerleri

Giris sirasinda ondalik ayirici ekle

Bir giris degerinin isaretini ters gevir

Bir giris sirasinda degerleri sil

Eksen degerlerini kopyalamak igin duruma genel bakisin
pozisyon gostergesini agin

Programlama isletim tirtinde NC fonksiyonu ekle pencere-
sindeki FN klasorini agin

EQEEAEAE

Girisleri sifirlayin veya bildirimleri silin

oR
m

NC timcesini silin veya programlama sirasinda iletisim
kutusunu iptal edin

Tzl
EL)

Programlama sirasinda istege bagli s6z dizimi 6gelerini
gecersiz kilin veya kaldirin

m
z
=1

Girigleri onaylayin ve iletisime devam edin

Girisi sonlandirin, ornegin NC timcesini tamamlayin

Kutupsal ve Kartezyen koordinat girisi arasinda gegis yapin

5 EE

Artan ve mutlak koordinat girisi arasinda gegis yapin
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Gezinme alani

Tus

Uriin hakkinda | Kumanda elemanlan

Fonksiyon

imleci konumlandirin

GOTO
m]

m Bir NC timcesinin timce numarasini kullanarak imleci
konumlandirin

B Dlzenleme sirasinda segim menusunud ag

HOME

Bir NC programinin ilk satirina veya bir tablonun ilk sitununa

git
Bir NC programinin son satirina veya bir tablonun son situnu-
na git

Bir NC programinda veya tabloda bir sayfada yukari git

PG DN

Bir NC programinda veya tablosunda bir sayfada asagi git

Uygulamalar arasinda gezinmek icin etkin uygulamayi vurgu-
layin

Potansiyometre

Potansiyo-
metre

Bir uygulamanin alanlar arasinda gezinme

Fonksiyon

Beslemeyi artirin ve azaltin
Diger bilgiler: "Besleme F', Sayfa 164

Mil devir hizini artirin ve azaltin
Diger bilgiler: "Mil devir sayisi S", Sayfa 163
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2.8.3 Kumanda arayiizii sembolleri

Tiim igletim tiirleri sembollerine genel bakis

Bu genel bakis, tUm isletim turlerinden erisilebilen veya birkac isletim tirinde

kullanilabilen semboller igerir.

Bireysel calisma alanlariigin 6zel semboller, ilgili icerikte agiklanmustir.

Sembol veya Fonksiyon
klavye kisayolu

Geri

Baslat isletim tlrtnu secin

Dosyalar isletim turdnu segin

Tablolar isletim tlrtind segin

Programlama isletim trinU segin

Manuel igletim tlrlnu segin

Program akisi isletim turtnd segin

Machine isletim turtind secin

Hesap makinesini ag¢ ve kapat

Ekran klavyesini agin ve kapatin

Ayarlan ac ve kapat

z&ﬁml&@é@ﬂﬂ]ﬁ@’]‘

gubugunu ag

m Yesil: Kumanda gubugunu veya makine ureticisi gubugunu

kapat veya geri al
B Gri: Bildirimi onayla

B Beyaz: Kumanda gubugunu veya makine Ureticisi

Ekle

Dosya a¢

Kapat

Calisma alanini biyitme

Calisma alanini kiglltme

B Siyah: Favorilere Ekle
= Sari: Favorilerden kaldir

Kaydet

(3] x| & O X3 +

w
-

RG+S
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Sembol veya Fonksiyon

klavye kisayolu

@ Farkli kaydet

Q Ara

STRG+F

I-—B Kopyala

STRG+C

If] Yapistir

STRG+V

@ Ayarlari agma

Z) Eylemin geri alinmasi
STRG+Z

(hl Eylemi yeniden olusturma
STRG+Y

= A Secim menusunu ag
A Bildirim mentsunt ag
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2.8.4 Ana menii ¢galigma alani

Uygulama

Ana menii calisma alaninda, kumanda, segilen kontroli ve HEROS fonksiyonlarini

gosterir.

Fonksiyon tanimi
Ana menii ¢calisma alani asagidaki alanlarricerir:
® Kumanda
Bu alanda igletim turlerini veya uygulamalari agabilirsiniz.
Diger bilgiler: "isletim turlerine genel bakis", Sayfa 59
Diger bilgiler: "Calisma alanlarina genel bakis", Sayfa 62
u Aletler
Bu alanda HEROQS isletim sisteminin bazi araclarini agabilirsiniz.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
® Yardim
Bu alanda egitim videolarini veya TNCguide'l acabilirsiniz.
= Favoriler
Bu alanda sectiginiz favorilerinizi bulabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Favori ekle ve kaldir", Sayfa 74

Tam metin aramasini kullanarak baslik gubugunda herhangi bir karakter dizisini

arayabilirsiniz.

£ Anameni Ara Q o %
Programming Help 2
If:é Dosyalar ﬁ :]
Programlama Egitim Dokiimantasyon
Son dosyalar
Set Up >
Aletler >
—3
% W e (a |
intemet Tarayicis  Ekran garintisii Cizelge
Ayarlama Alet yénetimi l E ' D
Arsiv yoneticisi  Belge Gorantileyici Ugbirim Oykiiniciisi
Automatic
2
Program akig!

Ana menii ¢alisma alani

Baslat mendisii uygulamasinda Ana mentii ¢alisma alani mevcuttur.
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Alani goster veya gizle

Ana menii calisma alanindaki bir alani asagdidaki gibi gosterebilirsiniz:
Galisma alani iginde herhangi bir yeri basili tutun veya sag tiklayin
> Kumanda, her alanda bir arti veya eksi sembolu goruntuler.

> Arti semboli segin

> Kumanda alani gosterir.

v

o Alani gizlemek igin eksi sembolUnu kullanin.

Favori ekle ve kaldir
Favori ekle

Ana menii ¢calisma alanina sik kullanilanlari asagidaki gibi ekleyebilirsiniz:
» Tam metin aramada arama fonksiyonu
> Fonksiyon sembolinu basil tutun veya sag tiklayin
> Kumanda, favori ekle 6Jesine yonelik sembolu gosterir.
ﬁ > Favori Ekle'yi segin
> Kumanda, fonksiyonu Favoriler alanina ekler.

Favorileri kaldir

Ana menii galisma alanindaki favorileri kaldirmak igin asagidakileri gerceklestirin:
> Bir fonksiyon sembollnU basil tutun veya sag tiklayin
> Kumanda, favorileri kaldir simgesini gosterir.
{:?_ » Favoriyi kaldir 6desini secin
> Kumanda, fonksiyonu Favoriler alanindan kaldirir.
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ilk adimlar | Béliime genel bakis

Boliime genel bakis

Bu bolim, bir ornek malzemenin yardimiyla, kapatiimis makineden bitmis
malzemeye kadar kumandanin igletimini gosterir.

Bu bolum asagidaki konulari igerir:

= Makinenin agilmasi

B Malzemenin programlanmasi ve simule edilmesi

= Makinenin kapatilmasi

Makine ve kumandayi agin

£ StrtLogin o x

HEIDENHAIN
Ag
Akim kesintisi
PLC programi cevriliyor
ACIL STOP testi

Kontrol baglatilryor

A N N N NS

Eksenler kontrol ediliyor

Baslat/Oturum ag ¢alisma alani

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Makine ve makine bilesenlerinden dolayi her zaman mekanik tehlikeler s6z
konusudur. Elektrikli, manyetik ya da elektromanyetik alanlar 6zellikle kalp pili
kullanan ve implant bulunan kisiler igin tehlikelidir. Makinenin devreye alinmasiyla

tehlike baslar!

» Makine el kitabi dikkate alinmali ve izlenmelidir

» Guvenlik uyarilari ve guvenlik sembolleri dikkate alinmali ve izlenmelidir
> Guvenlik tertibatlan kullaniimalidir

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makinenin baglatilmasi ve referans noktalarinin ¢alistirlmasi makineye
bagli olan fonksiyonlardir.
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ilk adimlar | Makine ve kumandayi agin

Makineyi asagidaki sekilde agin:
> Kumandanin ve makinenin besleme gerilimini agin

> Kumanda baslatma surecindedir ve Baslat/Oturum Ag¢ galisma alaninda
ilerlemeyi gosterir.

> Kumanda, Baslat/Oturum Ac calisma alaninda Akim kesintisi iletisim
kutusunu gosterir.

OK >

®

VvV VvV vV

= .

Ayrintili bilgiler

OK ogesini segin

Kumanda, PLC programini dondsturur.
Kumanda gerilimini agin

Kumanda, acil durdurma devresini kontrol eder.

Makinede mutlak uzunluk ve agi dlgme sistemleri varsa
kumanda galismaya hazirdir.

Makinede artan Uzunluk ve Agi Olgme Sistemleri
bulundugunda, kumanda Referansa git uygulamasini acar.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
NC baslat tusuna basin
Kumanda, gerekli tum referans noktalarina hareket eder.

Kumanda galismaya hazirdir ve Elle isletim uygulamasindadir.

Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

B Acma ve kapatma
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
B Yol dlgme cihazlarn
Diger bilgiler: "Yol dlgim cihazlari ve referans isaretleri’, Sayfa 99
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3.3 Malzemenin programlanmasi ve simiile edilmesi
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ilk adimlar | Malzemenin programlanmasi ve simiile edilmesi

3.3.2

3.3.3

Programlama igletim tiiriinii segin
NC programlarini her zaman Programlama isletim tiriinde dizenleyebilirsiniz.

On kosul
= [sletim tlrl semboli segilebilir

Programlama isletim tiriind segebilmeniz igin kumanda, isletim tirt sembol
artik gri olmayana kadar baslatiimig olmalidir.

Programlama igletim tiiriinii segin

Programlama isletim tlrinU asagidaki gibi segebilirsiniz:
F@ » Programlama isletim tirtnd secin
> Kumanda, Programlama isletim tlrtnu ve son acilan
NC programini gosterir.

Ayrintili bilgiler
® Programlama isletim tird
Diger bilgiler: "isletim turi Programlama’, Sayfa 104

Programlama i¢in kumanda arayiiziinii ayarlayin

Programlama isletim tiriinde, bir NC programini dizenlemek igin birkag segeneginiz
vardir.

o ik adimlar Diiz metin editorii modunda ve Form siitunu agikken is
akisini tanimlar.

Form siitununu agin
Form sutununu agabilmeniz igin dnce bir NC programi agik olmalidir.

Form sutununu asagidaki gibi agabilirsiniz:
55 » Form ogesini segin
> Kumanda Form sitununu agar

Ayrintili bilgiler
= NC programinin diizenlenmesi
Diger bilgiler: "NC programi dlizenleme", Sayfa 114
B Form sUtunu
Diger bilgiler: "siitun Form calisma alaninda Program®, Sayfa 113
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Yeni NC programi olusturma

E Dosya ag
Isim hd
<~ M NG

@ Arama sonucu

% Sk

@ Son dosyalar

E Geri déniisiim kutusu
= sk

= e

nc_prog nc_doc Cc
. [ Bauteile_components

[ Drehen_tum

[ Fixture
. 3 Kontur_contour

3 ocum

<| [ Pallet
B 1078489

D 1226664.h
D 1339889.h
D DCM.h

D DCM_2h

D Error_messages.h

D Fixture.n

a

Q Tom dosyalar (... ¥

Programlama isletim turtinde Dosya a¢ ¢alisma alani

Programlama isletim turtinde asagidaki gibi bir NC programi olusturabilirsiniz:

Neue Datei

10 LE

Ayrintili bilgiler

>
>
>

Ekle 6desini secin
Kumanda Hizl se¢im ve Dosya a¢ ¢alisma alanlarini gosterir.
Dosya a¢ calisma alaninda istediginiz surtcuyU segin

Klasor segin
Yeni dosya 0Jesini segin

Dosya adini girin, 6rnegin 1339899.h
ENT tusuyla onaylayin

Acg Odesini secin

Kumanda, yeni bir NC programi ve ham pargay! tanimlamak
icin NC fonksiyonu ekle penceresini agar.

= Dosya a¢ ¢alisma alani
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
B Programlama isletim turu
Diger bilgiler: "isletim tirl Programlama’, Sayfa 104
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3.3.5 Ham pargayi tanimlama

Kumandanin simulasyon icin kullandigi bir NC programi igin bir ham pargayi
tanimlayabilirsiniz. Bir NC programi olusturdugunuzda, kumanda, ham parga
tanimlamast igin otomatik olarak NC fonksiyonu ekle penceresini gortintiler.

o Pencereyi bir ham parga segmeden kapatmaniz halinde, daha sonra
NC fonksiyonu ekle butonunu kullanarak ham parga tanimini

segehilirsiniz.

NC fonksiyonu ekle

([ Timfonksiy..  Ozelfonksiy... ~ Programvar...  BLKFORM
© Arama sonucu [ BLK FORM < BLK FORM QUAD Sik kulln
Y Favorier [ PRESET ' BLK FORM CYLINDER
@ sonfonksiyonar [ GLOBAL DEF BLK FORM ROTATION
3 Tim fonksiyonlar < [ FIXTURE BLK FORM FILE
STOP
SEL TABLE

SEL CORR-TABLE

Ham parga tanimina yonelik NC fonksiyonu ekle penceresi
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Kiibik ham pargayi tanimlayin
z
MAX

100

100

20 MINY

Minimum nokta ve maksimum nokta ile kiibik ham parga

Etkin is parcasi referans noktasina dayali olarak minimum noktayi ve maksimum
noktayi belirterek bir kdsegen bosluk kullanarak bir dikdortgen prizmayi
tanimlayabilirsiniz.

o Girigleri asagidaki gibi onaylayabilirsiniz:
® ENT tusu
® Ok tusu saga
m  Sonraki s6z dizimi 6Jesine tiklayin veya dokunun

Bir kiibik ham parcayi asagidaki gibi tanimlayabilirsiniz:
» BLK FORM QUAD 6gesini segin

> Yapistir 6gesini segin

Kumanda, ham parga tanimi igin NC timcesini ekler.
Form sUtununu agin

vV VvV

-4
Alet eksenini segin, 6rnegin Z-

Girisi onaylayin

En kudguk X koordinatini girin, ornegin 0
Girisi onaylayin

En kilgUk Y koordinatini girin, 6rnegin 0
Girisi onaylayin

En klgUk Z koordinatini girin, 6rnegin -40
Girisi onaylayin

En buyuk X koordinatini girin, ornegin 100
Girisi onaylayin

En buyUk Y koordinatini girin, 6rnegin 100
Girisi onaylayin

En buyuk Z koordinatini girin, 6rnegin 0
Girisi onaylayin

Onay 0gesini segin

Kumanda, NC timcesini sonlandirir.

V VvV VvV VvV VvV vV VvV VvV VvV VvV VVvYvyYvw
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Paralel mil agisi
x |y
Ham parca tanimi: Min nokta
|G «
W o .
O :
Ham parca tanimi: Maks nokta
[ T x
M x
2 o x
Yorum
‘ Onay ‘ ‘ iptal et ‘ Satin sil

Tanimli degerler ile Form sttunu

Ayrintili bilgiler
B Ham parga girin

Diger bilgiler: "Ham pargayiBLK FORM ile tanimlama", Sayfa 144
®  Makinedeki referans noktalari

Diger bilgiler: "Makinedeki referans noktalar", Sayfa 99

3.3.6  Bir NC programinin yapisi
NC programlarinin tek tip olarak yapilandiriimasi asagidaki avantajlari sunar:
B Artan genel bakis
m Daha hizl programlama
B Hata kaynaklarinin azaltiimasi
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Bir kontur programinin onerilen yapisi

o Kumanda, NC timceleri BEGIN PGM ve END PGM'yi otomatik olarak ekler.

Olgl birimi segimiyle BEGIN PGM

Ham pargayi tanimlama

Alet ekseni ve teknoloji verileri ile alet gagirma

Aleti guvenli bir konuma hareket ettirin, mili agin

ilk kontur noktasina yakin galigsma dizleminde 6n konumlandirma
Alet ekseninde 6n konumlandirma, gerekirse sogutma sivisini agin
Kontura yaklasin, gerekirse alet yarigap dizeltmesini agin

Kontur isleme

9 Konturdan uzaklasin, sogutma sivisini kapatin

10 Aleti givenli bir pozisyona hareket ettirme

11 NC programini sonlandirin

12 END PGM

O N Oy oA WN =

3.3.7 Kontura yaklagma ve uzaklagsma

Bir konturu programladiginizda, konturun disinda bir baslangignoktasina ve bir bitis
noktasina ihtiyaciniz vardir.

Kontura yaklasmak ve konturdan uzaklasmak igin asagidaki pozisyonlar gereklidir:

Yardim resmi Pozisyon

Baslangic noktasi

Baslangi¢ noktasi icin asagidaki gereksinimler gecerlidir:
B Alet yarigap dlizeltmesi yok

B Carpisma olmadan hareket edebilir

= jlk kontur noktasi yakininda

Sekil asagidakileri gosterir:

Baslangi¢ noktasini koyu gri alanda tanimladiginizda, ilk
kontur noktasina yaklasirken kontur zarar gorur.

- l\’ig Alet ekseninde baslangic¢ noktasina yaklasin
ﬁ ilk kontur noktasina yaklasmadan énce aleti alet ekseninde
W Q7 7 galisma derinliginde konumlandirmalisiniz. Garpigma riski
/faﬁ v varsa alet eksenindeki baslangig noktasina ayri olarak yakla-

sin.
% X
&

ilk kontur noktasi

Kumanda, aleti baslangi¢ noktasindan ilk kontur noktasina
hareket ettirir.

ik kontur noktasina alet hareketi igin bir alet yaricap diizelt-
mesi programlayin.
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Yardim resmi Pozisyon

Son nokta

Bitis noktast icin asagidaki gereksinimler gecerlidir:
B Carpisma olmadan hareket edebilir

m Son kontur noktasi yakininda

® Kontur hasarini dnleyin: Optimum son nokta, son kontur
elemaninin iglenmesi igin olan alet hattinin uzatmasinda
yer alir

Sekil asagidakileri gosterir:

Bitis noktasini koyu gri alanda tanimladiginizda, bitis noktasi-

na yaklasirken kontur zarar gordir.

Alet ekseninde son noktadan uzaklagin

Bitis noktasindan uzaklasirken alet eksenini ayri olarak
programlayin.

Ortak baslangig ve bitis noktasi

Ortak bir baslangi¢ noktasi ve bitis noktast icin bir alet yariga-
pI dizeltmesi programlamayin.

Kontur hasarini 6nleyin: Optimum baslangig noktas, ilk ve

son kontur elemanlarinin iglenmesi icin olan alet hattinin
uzatmasinda yer alrr.

Ayrintili bilgiler

m Kontura hareket ve konturdan uzaklagsmaya yonelik fonksiyonlar
Diger bilgiler: "Kontura yakinlagma ve birakma", Sayfa 197
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3.3.8  Basit kontur programlamasi
YA 10

20

20

Programlanacak malzeme

Asagidaki igerik, bir kez gosterilen konturun 5 mm derinlige kadar nasil
frezelenecegini gosterir. Ham parca tanimini zaten olusturdunuz.

Diger bilgiler: "Ham pargayi tanimlama', Sayfa 81

Bir NC fonksiyonu ekledikten sonra kumanda, iletisim cubugunda gegerli s6z dizimi
0gesinin bir agiklamasini gosterir. Verileri dogrudan forma girebilirsiniz.

0 NC programlarini alet hareket ediyormus gibi programlayin! Sonug olarak,
hareketi bir kafa ekseninin mi yoksa tabla ekseninin mi yrittigd onemli
degildir.
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Alet cagirma

Alet cagnmi

_ Qs | isim
16 =

Aletin kademe endeksi

Paralel mil agisi

Mil devir sayisi

B -
S 6500 x

‘ Onay H iptal et ‘ Satin sil

Alet gagirma soz dizimi elemanlariyla Form situnu

Bir aleti asagidaki gibi gagirirsiniz:
T00L » TOOL CALL 6gesini segin

CALL

Numara formunu segin

Alet numarasini girin, or. 16

Z alet eksenini segin

S mil devir sayisini girin

Mil devir sayisini girin, 6r. 6500
Onay ogesini segin

Kumanda, NC timcesini sonlandirir.

Vv Vv Vv vVvyYVvyy
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Aleti giivenli bir pozisyona hareket ettirme

E = x
a x
B x
(] x
v x
e x
w x
8X x
&Y X
&Z x
Yarigap dizeltmesi
e n | w
‘ Onay ‘ ‘ iptal et ‘ Satin sil

Bir dogrunun soz dizimi elemanlariyla Form sutunu

Aleti asagidaki sekilde glvenli bir pozisyona hareket ettirirsiniz:
> 'Hat fonksiyonunu L segin

Z 6Jesini segin

Degeri girin, or. 250

RO Alet yarigapi dizeltmesini segin

Kumanda RO 6gesini devralir, alet yaricap dizeltmesi yok.
FMAX beslemesini segin

Kumanda FMAX hizli calisma modunu devralir.

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

Kumanda, NC timcesini sonlandirir.

[ I

vV VvV VvV VYV VVvYVvYyy

Onay

Caligma diizleminde 6nceden konumlandirma

Calisma duzleminde asagdidaki sekilde onceden konumlandirirsiniz:
> 'Hat fonksiyonunu L segin

X 6gesini segin

Degeri girin, or. -20

Y ogesini segin

Degeri girin, or. -20

FMAX beslemesini segin

Onay 0gesini segin

Kumanda, NC tumcesini sonlandirir.

Onay

I HEY
v Vv Vv VvVviYVvyy
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Alet ekseninde 6n konumlandirma

Alet ekseninde asagidaki sekilde dnceden konumlandirirsiniz:
Lo > 'Hat fonksiyonunu L segin

Z 6gesini segin

Degeri girin, or. -5

Besleme F segin

Konumlandirma beslemesi igin degeri girin, ornegin 3000
Gerekirse ek fonksiyon M girin, 6rnedin M8, sogutma sivisini
agin

Onay ogesini segin

> Kumanda, NC timcesini sonlandirir.

Kontura yaklagsma
vi 10

vV VvVvyyvVvyy

v

20

5 e

20

> ¥

Programlanacak malzeme

Merkez noktasi agisi

CCA 20 x

Dairesel hat yancapi

R 8 x

Yarigap dizeftmesi

Besleme

e emax |z | R | FauTO
F 700 x [&|

M iglevieri

‘ Onay H iptal et ‘ Satin sil

Bir hareket fonksiyonunun sz dizimi elemanlariyla Form situnu
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Kontura su sekilde yaklasabilirsiniz:
s > Hat fonksiyonu APPR DEP segin

> Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
» APPR 6gesini segin

v

i
@ Hareket fonksiyonu segin, ornegin APPR CT

Yapistir 6gesini segin

Baslangignoktasi 1'in koordinatlarini girin, 6rnegin X 5 Y 5
Merkez agisi CCA igin giris agisini girin, drnegin 90
Dairesel yolun yarigapini girin, ornegin 8

RL 6gesini segin

Kumanda, solda alet yaricapi dlizeltmesini devralrr.
Besleme F segin

Galisma beslemesi icin degeri girin, drnegdin 700

Onay 0gesini segin

Kumanda, NC timcesini sonlandirir.

Yapistir

VvV Vv VvV vV V VvV VvVVvVY
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Kontur isleme

10

20

Programlanacak malzeme

Konturu asagidaki gibi isleyebilirsiniz:

> Hat fonksiyonunu L segin

> 2 kontur noktasinin degisen koordinatlarini girin, or. Y 95
> Onay NC timcesi ile tamamlayin
>

Kumanda, degistirilmis degeri devralir ve bir onceki
NC timcesine ait diger tim bilgileri korur.

Hat fonksiyonunu L segin
3 kontur noktasinin degisen koordinatlarini girin, or. X 95
Onay NC tlimcesi ile tamamlayin

y

v

N I N
B

vy

Onay

v

CHF hat fonksiyonunu segin
> Pah genisligi girin, 6rnedin 10

Onay Onay NC tliimcesi ile tamamlayin

> Hat fonksiyonunu L segin
> 4 kontur noktasinin degisen koordinatlarini girin, or. Y 5
> Onay NC timcesi ile tamamlayin

Dt

Onay

» CHF hat fonksiyonunu segin

s
> Pah genisligi girin, ornegin 20
Oney > Onay NC timcesi ile tamamlayin
L~ > Hat fonksiyonunu L segin
> 1 kontur noktasinin degisen koordinatlarini girin, 6r. X 5
Oney » Onay NC tUmcesi ile tamamlayin

HEIDENHAIN | TNC7 | Kullanim kilavuzu Programlama ve test | 01/2022 91



ilk adimlar | Malzemenin programlanmasi ve simiile edilmesi

Konturdan ayrilma

Merkez noktas agis|
CCA 90 x
Dairesel hat yancapi
R 8 x
Besleme
e fax |z | R | FauTO
F 3000 x
M iglevieri
M 9 x
v x
‘ Onay ‘ ‘ Iptal et ‘ Satin sil

Bir uzaklagma fonksiyonunun s6z dizimi elemanlariyla Form sttunu

Konturdan asagidaki gibi uzaklasabilirsiniz:
s > Hat fonksiyonu APPR DEP segin

> Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini acar.
» DEP segin

> Uzaklagma fonksiyonu segin, drnegdin DEP CT

— Yapistir 6gesini segin

v

> Uzaklasma agisi CCA igin giris acisini girin, ornegin 90

> Ayrilma yarigapini girin, ornegin 8

> Besleme F segin

> Konum beslemesiicin degeri girin, ornegin 3000

> Gerekirse M ek fonksiyonunu girin, 6r. M9, sogutucu maddeyi
devre digl birakma

» Onay 0gesini segin

> Kumanda, NC timcesini sonlandirir.
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3.3.9

Aleti giivenli bir pozisyona hareket ettirin ve NC programini sonlandirin

Aleti asagidaki sekilde glvenli bir pozisyona hareket ettirirsiniz:
Lo > 'Hat fonksiyonunu L segin

Z 5gesini segin

Degeri girin, or. 250

RO Alet yarigapi dizeltmesini segin

FMAX beslemesini segin

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

Onay 0gesini segin

Kumanda, NC timcesini ve NC programini sonlandirir.

Z

15 L Z+250 RO FMAX M30

vV Vv vV v vVvYy

Ayrintili bilgiler
B Aletgagirma
Diger bilgiler: "TOOL CALL ile alet gagirma’, Sayfa 159
® Dogrul
Diger bilgiler: "dogru L", Sayfa 177
B Eksenlerin ve galisma dizleminin tanimi
Diger bilgiler: "Freze makinelerinde eksenlerin tanimi', Sayfa 98
®  Kontura hareket ve konturdan uzaklasmaya yonelik fonksiyonlar
Diger bilgiler: "Kontura yakinlagma ve birakma", Sayfa 197
® CHF pahi
Diger bilgiler: "Pah CHF", Sayfa 177
m Ek fonksiyonlar
Diger bilgiler: "Ek fonksiyonlara genel bakis", Sayfa 413

Simiilasyon i¢in kumanda arayiiziinii ayarlayin

Programlama isletim tirinde NC programlarini grafiksel olarak da test edebilirsiniz.

Kumanda, Program c¢alisma alaninda aktif olan NC programini simle eder.
NC programini simule etmek i¢in Simiilasyon c¢alisma alanini agmalisiniz.

o Simiilasyon gerceklestirmek igin NC programinin ve Simulasyon galisma
alaninin daha buytk bir gorintimund elde etmek tzere Form sitununu
kapatabilirsiniz.

Simiilasyon galigma alanini agin

Programlama isletim tiriinde ek galisma alanlari agabilmeniz igin bir NC programi
acik olmalidir.

Simiilasyon calisma alanini asagidaki gibi agabilirsiniz:

» Uygulama ¢ubugunda Calisma alanlari 6gesini segin

> Simiilasyon 6gesini se¢in

> Kumanda ayrica Simiilasyon ¢alisma alanini da gosterir.

o Simiilasyon calisma alanini Program Testi isletim tirG digmesi ile de
acabilirsiniz.
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Simiilasyon ¢alisma alanini ayarlayin

Herhangi bir 6zel ayar yapmadan NC programini simule edebilirsiniz. Ancak
simulasyonu takip edebilmek igin simllasyonun hizinin ayarlanmasi tavsiye edilir.

Simulasyonun hizini asagidaki gibi ayarlarsiniz:
> Bir faktor segcmek icin kaydiriciyr kullanin, 6rnegin 5.0 * T

> Kumanda, programlanan ilerleme hizinin 5 katinda asagidaki simulasyonu
galistinr.

Program galismasi ve simulasyon igin farkli tablolar kullaniyorsaniz 6rnegin arag
tablolari, Simiilasyon ¢alisma alaninda tablolar tanimlayabilirsiniz.

Ayrintili bilgiler
® Calisma alani Simiilasyon
Diger bilgiler: "Calisma alani Similasyon', Sayfa 557

3.3.10 NC programini simiile edin
Simiilasyon calisma alaninda NC programini test edin.

Simiilasyonu baslat

£ similasyon E. P B & ox

Olgme:
[
Kesim garonimi
®
Malzeme kenarlarini 6ne ¢ikar

[

Ham parga cercevesi
[

Tamamlanmig parca
[ ]

Yaziim
son galter

Malzemeyi renklendir

Aletbazl v

Ham pargay sifita

Alet yollarimi sifirla

Maizemeyi temizle

R, ve+ I T12 000037
)

FMIN hi] FMAX
i— > > >

Programlama isletim tiirtindeki Simiilasyon galisma alani

Simulasyonu asagidaki gibi baslatabilirsiniz:

> > Baslat 0gesini secin
> Kumanda gerekli olmasi halinde dosyanin kaydedilip
kaydedilmeyecegini sorar.

> Kaydet 0Jesini segin
' Kumanda, simulasyon islemini baslatir.

> Kumanda, simulasyon durumunu gostermek icin StiB'yi
kullanir.

v
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Tanim

StiB (kumanda isletimde):
StiB semboll ile kumanda, similasyonun mevcut durumunu eylem ¢ubugunda ve
NC programinin sekmesinde gosterir:

B Beyaz: hareket gorevi yok

= Yesil: isleme etkin, eksenler hareket halinde
B Turuncu: NC programi kesintiye ugradi

. Kirmizi: NC programi durduruldu

Ayrintili bilgiler
® Simiilasyon calisma alani
Diger bilgiler: "Calisma alani Simulasyon', Sayfa 557

3.4 Makinenin kapatilmasi

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

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 kapatiimalidir

> Ana saltere yalnizca ekran mesajindan sonra basilmalidir

Kumandayi su sekilde kapatirsiniz:

@ > Baslat isletim tlrdnU segin
i > Asagiya harkt ettrn 6gesini segin

> Kumanda Asagiya harkt ettrn penceresini agar.
> Asagiya harkt ettrn 6Jesini segin

> Kumanda kapatilir.

> Kapatma islemi tamamlandiginda kumanda Simdi

kapatabilirsiniz. yazisini gosterecektir.
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NC ve programlama temel ilkeleri | NC temel ilkeleri

NC temel ilkeleri

Programlanabilir eksenler

z\
Y 68 W+

V+

Kumandanin programlanabilir eksenleri, DIN 66217'nin eksen tanimlarina karsilik
gelir.

Programlanabilir eksenler asadidaki gibi belirlenmistir:

Ana eksen Paralel eksen Devir ekseni
X u A
Y v B
y4 w o

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Programlanabilir eksenlerin sayisi, adi ve atamasi makineye baglidir.
Makine Ureticiniz baska eksenler tanimlayabilir, 6rnegdin PLC eksenleri.

Freze makinelerinde eksenlerin tanimi

Freze makinenizdeki X, Y ve Z eksenleri ayni zamanda ana eksen (1. eksen), yan
eksen (2. eksen) ve takim ekseni olarak da adlandirilir. Ana eksen ve ikincil eksen,
isleme duzlemini olusturur.

Eksenler arasinda asagidaki iliski mevcuttur:

Ana eksen Yan eksen Alet ekseni Calisma diizlemi

X Y V4 XY, ayni zamanda
uv, Xv, Uy

Y y4 X YZ, ayni zamanda
WU, ZU, WX

Z X Y ZX, ayni zamanda
VW, YW, VZ
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41.3

4.1.4

Yol olgiim cihazlar ve referans isaretleri

Temel bilgiler

Makine eksenlerinin konumu yol dlgtim cihazlari ile belirlenir. Dogrusal eksenler
standart olarak dogrusal mesafe dlgme sistemleri ile donatiimistir. Doner tablalar
veya doner eksenler, acl 6lgme sistemlerini alir.

Yol olgim cihazlari, eksen hareket ettiginde bir elektrik sinyali Ureterek makine
tablasinin veya aletin konumlarini kaydeder. Kumanda, elektrik sinyalinden mevcut
referans sistemindeki eksenin konumunu belirler.

Diger bilgiler: "Referans sistemi", Sayfa 222

Yol 6lglim cihazlari, konumlari farkl sekillerde kaydedebilir:
B mutlak

B artigh

Elektrik kesintisi durumunda, kumanda eksenlerin konumunu artik belirleyemez. Gug
geri geldiginde, mutlak ve artan degerli yol 6lgim cihazlari farkli hareket eder.

Mutlak yol 6l¢iim cihazlar

Mutlak yol 6lgim cihazlarinda, her konum 6lgim cihazi Uzerinde agikca
isaretlenmistir. Bu sekilde kumanda, bir elektrik kesintisinden sonra eksen konumu
ile koordinat sistemi arasindaki iliskiyi hemen kurabilir.

Artan degerli yol dlgiim cihazlari

Artan degerli yol olguim cihazlari, konumu belirlemek i¢in gecerli konumun bir
referans isaretine olan mesafesini belirler. Referans isaretleri, makineye sabitlenmis
bir referans noktasini tanimlar. Bir elektrik kesintisinden sonra mevcut konumu
belirleyebilmek icin bir referans isaretine yaklasiimalidir.

Yol 6lgim cihazlari mesafe kodlu referans isaretleri igeriyorsa dogrusal mesafe
dlgme sistemleri igin eksenleri maksimum 20 mm hareket ettirmelisiniz. Agl 6lgme
sistemlerinde bu mesafe maksimum 20°'dir.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Xwip

=
X (Z)Y)

Makinedeki referans noktalari

Asagidaki tablo, makinedeki veya malzemedeki referans noktalarina genel bir bakis
icerir.
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ilgili konular
B Alet Uzerindeki referans noktasi
Diger bilgiler: "Alet Uzerindeki referans noktalari’, Sayfa 155

Sembol Referans noktasi

_@_ Makine sifir noktasi
Makine sifir noktasi, makine Ureticisinin makine konfiglirasyonunda tanimladidi sabit bir
noktadir.

Makine sifir noktasl, makine koordinat sistemi M-CS'nin baslangig noktasidir.
Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS", Sayfa 223

Bir NC timcesi M91'de programlama yaptiginizda, tanimlanan degerler makine sifir nokta-
sini ifade eder.

Diger bilgiler: "M91 ile M-CS makine koordinat sisteminde hareket edin”, Sayfa 416

_+_ M92 sifir noktasi M92-ZP (zero point)

M92-7P M92 sifir noktasi, makine dreticisinin makine konfigtrasyonunda makine sifir noktasina
gore tanimladigi sabit bir noktadir.

M92 sifir noktasi, M92 koordinat sisteminin baslangic noktasidir. NC timcesi M92'de
programlama yaptiginizda, tanimlanan degderler M92 sifir noktasini ifade eder.

Diger bilgiler: "M92 ile M92 koordinat sisteminde hareket edin’, Sayfa 417

Alet-degisim noktasi

Alet degistirme noktasl, makine ureticisinin alet degistirme makrosunda makine sifir
noktasina gore tanimladigi sabit bir noktadir.

_@_ Referans noktasi
Referans noktasi, yol 6lgim cihazlarini baslatmaya yonelik sabit bir noktadir.
Diger bilgiler: "Yol dlgim cihazlari ve referans isaretleri’, Sayfa 99

Makine artan degerli yol 6lgim cihazlarini icerdiginde, eksenler, basglatma isleminden
sonra referans noktasina yaklagmalidir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Malzeme referans noktasi

@ Malzeme referans noktasi ile malzeme koordinat sistemi W-CS'nin koordinat orijinini
tanimlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 228
Malzeme referans noktasi, referans tablosunun etkin satirinda tanimlanir. Ornegin bir 3D
tarama sistemi kullanarak malzeme referans noktasini belirleyebilirsiniz.

Herhangi bir dontsim tanimlanmadiginda, NC programindaki girisler malzeme referans
noktasina basvurur.

Malzeme sifir noktasi

NC programinda, 6rnegin TRANS DATUM fonksiyonu veya bir sifir noktasi tablosu ile,
malzeme sifir noktasini ddntisimlerle tanimlayabilirsiniz. NC programindaki girisler,
malzeme sifir noktasi ile ilgilidir. NC programinda higbir dontsim tanimlanmadiysa
malzeme sifir noktasi malzeme referans noktasina karsilik gelir.

Isleme duzlemini dondirduginizde (segenek no. 8), malzeme sifir noktasi malzeme
dontls noktasi gorevi gorur.
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4.2

4.2.1

4.2.2

4.2.3

424

Program segenekleri

Hat fonksiyonlari
Konturlari programlamak icin hat fonksiyonlarini kullanabilirsiniz.

Bir malzeme konturu, diz gizgiler ve dairesel yaylar gibi birkag kontur elemanindan
olusur. Bu konturlar icin alet hareketlerini yol fonksiyonlariyla programlayabilirsiniz,

ornegin dogru cizgi L.

Diger bilgiler: "Hat fonksiyonlarina iliskin temel bilgiler', Sayfa 173
L

L ¢

Grafigi programlama
Dz metin programlamaya alternatif olarak Kontur grafigi ¢calisma alaninda
konturlari grafiksel olarak programlayabilirsiniz.

Gizgiler ve yaylar gizerek 2D gizimler olusturabilir ve bunlari kontur olarak bir
NC programina aktarabilirsiniz.

Bir NC programindan mevcut konturlari ige aktarabilir ve bunlari grafiksel olarak
duzenleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Grafigi programlama’, Sayfa 515

M ek fonksiyonlari

Asagidaki alanlari kontrol etmek icin ek fonksiyonlari kullanabilirsiniz:
®  Program calistirma, ornegin MO program akisi DUR

= Makine fonksiyonlari, 6rnegin saat yontinde M3 mil ACIK

®  Aletin hat hareketleri, drnegin M197 Kdseleri yuvarlama

Diger bilgiler: "Ek fonksiyonlar", Sayfa 411

Alt programlar ve program boliimii tekrarlari
Bir kez programlanmis ¢alisma adimlarini, alt program ve program bolumu
tekrarlariyla yineleyerek uygulatabilirsiniz.

Bir etikette tanimlanan program baldmlerini, program bolimu tekrarlari olarak
dogrudan art arda birkag kez calistirabilir veya ana programda tanimlanmis
noktalarda alt programlar olarak ¢agirabilirsiniz.

NC programinin bir bolimund belirli kosullar altinda ¢alistirmak istediginizde, bu
program adimlarini bir alt programda da programlayin.

Bir NC programi iginde baska bir NC programini gagirabilir ve galistirabilirsiniz.
Diger bilgiler: "LBL etiketli alt programlar ve program tekrarlarn”, Sayfa 210
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4.2.5 Degiskenlerle programlama
NC programinda degiskenler sayisal dederler veya metinler anlamina gelir. Bir
degiskene baska bir yerde sayisal bir deger veya metin atanir.

Q parametre listesi penceresinde, bagimsiz degiskenlerin sayisal dederlerini ve
metinlerini goruntuleyebilir ve dizenleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Q parametre listesi penceresi', Sayfa 457

Degiskenler ile program akisini kumanda eden veya bir kontur tanimlayan
matematiksel fonksiyonlari programlayabilirsiniz.

Degisken programlama yardimiyla, drnegin program akisi sirasinda 3D tarama
sisteminin belirledigi olgtim sonuglarini da kaydedebilir ve igleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Degiskenler: Q-, QL-, QR- ve QS parametresi", Sayfa 454

4.2.6 CAM programlan
Ayrica kumanda tzerinde harici olarak olusturulmus NC programlarini optimize
edebilir ve isleyebilirsiniz.
CAD (Computer-Aided Design) yardimiyla Uretilecek malzemelerin geometrik
modellerini olusturabilirsiniz.

Bir CAM sisteminde (Computer-Aided Manufacturing), daha sonra CAD modelinin
nasill Uretilecegini tanimlayabilirsiniz. Elde edilen kumandadan bagimsiz alet yollarin
kontrol etmek igin dahili bir simdlasyon kullanabilirsiniz.

Ardindan, CAM'de kumanda ve makineye 6zel NC programlarini olusturmak igin
bir son islemci kullanabilirsiniz. Bu sadece programlanabilir yol fonksiyonlari
olusturmakla kalmaz, ayni zamanda yiizey normal vektorleri ile edri izgiler (SPL)
veya duz gizgiler LN olusturur.

Diger bilgiler: "Cok eksenli islem", Sayfa 381

4.3 Programlama temel ilkeleri

4.3.1 Bir NC programinin igerikleri

Uygulama

Makinenizin hareketlerini ve davranigini tanimlamak igin NC programlarini
kullanabilirsiniz. NC programlari, NC fonksiyonlarinin s6z dizimi 6delerini iceren
NC timcelerinden olusur. Kumanda, her bir s6z dizimi 6desi igin gerekli icerik
hakkinda bilgi iceren bir iletisim kutusu sunarak HEIDENHAIN acik metni ile sizi
destekler.

ilgili konular
B Yeni NC programi olusturma
Diger bilgiler: "Yeni NC programi olusturma’, Sayfa 80
B CAD dosyalarinin yardimiyla NC programlari
Diger bilgiler: "CAM ile olusturulmus NC programi”, Sayfa 395
= Kontur isleme icin bir NC programinin yapisi
Diger bilgiler: "Bir NC programinin yapisi', Sayfa 83
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Fonksiyon tanimi

NC programlarini, Program calisma alaninda Programlama isletim tirtinde
olusturabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Calisma alani Program”, Sayfa 106

NC programinin ilk ve son NC timcesi asagdidaki bilgileri igerir:

m S0z dizimi BEGIN PGM veya END PGM

® NC programinin adi

= NC programi mm veya ing dl¢im birimi

Kumanda, NC programini olustururken NC timceleri BEGIN PGM ve END PGM'yi
otomatik olarak ekler. Bu NC tumcelerini silemezsiniz.

BEGIN PGM'den sonra olusturulan NC timceleri asagidaki bilgileri igerir:
® Ham parga tanimi

B Alet cagirmalari

m Bir guivenlik pozisyonunun calistirimasi

Besleme ve devir sayilari

Siris hareketleri, dongdler ve diger NC fonksiyonlari

; program baslangici

; Iki NC tiimcesi igeren ham madde tanimi
icin NC fonksiyonu

; Alet gagirma islemi igin NC fonksiyonu
; Surls hareketi igin NC fonksiyonu

; NC programini sonlandirmak igin
NC fonksiyonu

, Program sonu

S0z dizimi Anlami
bileseni
NC timcesi 4 TOOL CALL 5 Z S3200 F300

Bir NC timcesi, timce numarasindan ve NC fonksiyonunun
s0z diziminden olusur. Bir NC timcesi, ornegin donguler
durumunda, birkag¢ satir icerebilir.

Kumanda, NC timcelerini artan sirada numaralandirir.

NC fonksiyonu TOOL CALL 5 Z S3200 F300

Kumandanin hareketlerini tanimlamak igin NC fonksiyonlarin
kullanabilirsiniz. Timce numarasi, NC fonksiyonlarinin. bir
bileseni degildir.

S6z dizimi aglcl TOOL CALL

S6z dizimi agicl, her bir NC fonksiyonunu benzersiz sekilde
tanimlar. NC fonksiyonu ekle penceresinde soz dizimi agicilar
kullanilir.

Diger bilgiler: "NC fonksiyonlari ekle", Sayfa 115
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Soz dizimi Anlami

bileseni

S6z dizimi elema- TOOL CALL 5 Z S3200 F300

ni So6z dizimi 6geleri, NC fonksiyonunun tim bilesenleri-

dir, ornegin teknoloji degerleri S3200 veya koordinatlar.
NC fonksiyonlari ayrica istege bagli soz dizimi 6geleri icerir.

Kumanda, Program c¢alisma alaninda belirli soz dizimi 6Jeleri-
ni renkli olarak goruntuler.

Diger bilgiler: "NC programinin gosterimi®, Sayfa 108
Deger S devir hizinda 3200

Her s6z dizimi 6desinin bir deder igermesi gerekmez, 6rnegin
arag ekseni Z.

Bir metin diizenleyicide veya kumandanin disinda NC programlari olusturdugunuzda,
yazim kurallarina ve s6z dizimi 6gelerinin sirasina dikkat edin.

Uyarilar

BILGI

Dikkat, garpisma tehlikesi!

TNC7 NC yazilimi 81762x-16 ile ISO programlamayi desteklemez. Destek eksikligi
nedeniyle isleme sirasinda ¢arpisma riski vardir.

> Yalnizca agik metin NC programlari kullanin.

= NC fonksiyonlari, drnedin BLK FORM gibi birkag NC tidmcesini de igerebilir.

m  Ek fonksiyonlar M ve yorumlar, hem NC fonksiyonlarr igindeki s6z dizimi 6geleri
hem de ayri NC fonksiyonlari olabilir.

B NC programlarini alet hareket ediyormus gibi programlayin! Sonug olarak,
hareketi bir kafa ekseninin mi yoksa tabla ekseninin mi yurittigid onemli degildir.

B * hile biten bir diz metin programi tanimlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Programlama temel ilkeleri", Sayfa 102

4.3.2 igletim tiirii Programlama

Uygulama

Programlama isletim tirinde asagidaki secenekler mevcuttur:
. NC programi olusturma, duzenleme ve simule etme

= Kontur olusturma ve diizenleme

® Palet tablosu olusturma ve dlizenleme
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Fonksiyon tanimi

Ekle ile bir dosya olusturabilir veya agabilirsiniz. Kumanda maksimum on sekme
gosterir.

Programlama isletim turd, NC programi agikken asagidaki galisma alanlarini sunar:
® Yardim
Diger bilgiler: "Yardim calisma alani’, Sayfa 534
= Kontur
Diger bilgiler: "Grafigi programlama’, Sayfa 515
® Program
Diger bilgiler: "Calisma alani Program”, Sayfa 106
= Simiilasyon
Diger bilgiler: "Calisma alani Simulasyon', Sayfa 557
= Simiilasyon durumu
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
= Klavye
Diger bilgiler: "Kumanda gubugunun ekran klavyesi", Sayfa 536

Bir palet tablosu agtiginizda, kumanda, paletler igin Gorev listesi ve Form ¢alisma
alanlarini gosterir. Bu galisma alanlarini degistiremezsiniz.

Diger bilgiler: "Gorev listesi', Sayfa 578

Diger bilgiler: "Paletler icin Form ¢alisma alani’, Sayfa 585

Secenek no. 154 etkin oldugunda, Batch Process Manager ile palet tablolarin
islemek icin tim fonksiyonlari kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Gorev listesi', Sayfa 578

Program akisi isletim turinde bir NC programi veya bir palet tablosu etkinse
kumanda, NC programi sekmesinde M durumunu gosterir. Bu NC programi igin
Simiilasyon calisma alani acik oldugunda, kumanda NC programi sekmesinde StiB
sembolunu gosterir.
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Semboller ve butonlar
Programlama isletim tirl asagidaki sembolleri ve butonlari igerir:

Sembol veya buton Anlami
B Bu sembolle kumanda, bir NC programinin acik oldugunu gosterir.
O Bu sembolle kumanda, bir konturun agik oldugunu gosterir.

Diger bilgiler: 'Grafigi programlama”, Sayfa 515

D Bu sembolle kumanda, bir palet tablosunun agik oldugunu gosterir.
Diger bilgiler: "Palet isleme ve gorev listeleri’, Sayfa 577

Diiz metin editorii Anahtar etkinse iletisim kilavuzlu dizenlersiniz. Anahtar etkin degilse metin
editorinde duzenlersiniz.

Diger bilgiler: "NC programi diizenleme", Sayfa 114

NC fonksiyonu ekle Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
Diger bilgiler: "NC programi diizenleme', Sayfa 114

GOTO tiimce numaras1 Kumanda, tanimladiginiz timce numarasini seger.
Diger bilgiler: "GOTO ile GOTO fonksiyonu", Sayfa 539

Q bilgisi Kumanda, degiskenlerin mevcut degerlerini ve agiklamalarini gorintuleyebile-
ceginiz ve duzenleyebileceginiz Q parametre listesi penceresini agar.
Diger bilgiler: "Q parametre listesi penceresi', Sayfa 457

/ Atla Kapali/Agik NC timcesini/ ile isaretleyin.

/ isareti bulunan NC Tumceleri/ Atla anahtari etkin oldugunda program akisin-
daislenmez.

Diger bilgiler: "NC tlimcelerinin gizlenmesi", Sayfa 541

; Yorum Kapali/Agik Mevcut NC timcesinden once ; ekle veya sil. NC timcesi; ile basladiginda, bu
bir yorumdur.

Diger bilgiler: "Yorumlarin eklenmesi', Sayfa 540

Diizenle Kumanda igerik menusUunu agar.
Diger bilgiler: "igerik menisu', Sayfa 548

Program akisinda se¢ Kumanda dosyayi Program akisi isletim turunde acar.
Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Simiilasyonu baslat Kumanda, Simiilasyon calisma alanini agar ve grafik testini baslatir.
Diger bilgiler: 'Calisma alani Simulasyon", Sayfa 557

Caligsma alani Program

Uygulama
Kumanda, Program c¢alisma alaninda NC programini gosterir.

NC programiniProgramlama isletim turinde ve MDI uygulamasinda
duzenleyebilirsiniz ancak Program akisi isletim turtinde duzenleyemezsiniz.
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Fonksiyon tanimi

Program galigma alani

Program | 3= et ] 1

TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_ct
o [ m prog

0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM

1TNC:mc,pmgmc,dcc\RESET.H 1 CALL PGM TNG:\nc_prog\nc_doc\RESET.H
2 L Z+100 RO X M3

7N073P0U3H|LLDE 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
10[32] 200 DELIK

5 FN 0: Q1 = +2
1932 oALL_os 6 L Z+100 RO
7 TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D8" Z $3200
16 [5] 200 DELIK 8 ; D80
9 L 2+100 RO 3
19 [561] TaP_M6 10 CYCL DEF 200 DELIK -

020019 ;GUVENLIK MES. -
22206DISLIDELME Q201=-3.4 ;DERINLIK ~

- Q206=+250 ;DERIN KESME BESL. ~
2] Q202=+3 ;KESME DERINL. -
0210=+0 ;UST BEKLEME SUREST -
Q203=+0 ;YUZEY KOOR. -
Q204=+20 ;2. GUVENLIK MES. -
Q211=40 ;ALT BEKLEME SURESI

27[3] 220 ORNEK DAIRE

28 [3%] 220 ORNEK DAIRE

29[ ]o 11 CALL LBL 10

. 12 L Z+100 RO

3 [&]10 13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z $3800
14 D5,0

31 [36] 7 SIFIR NOKTAS! El. 24100 RO o]

16 CYCL DEF 200 DELIK -
Q200=+2 ;GUVENLIK MES. -
Q201=-16 ;DERINLIK -
0206=+350 ;DERIN KESME BESL. -
Q202=+13 ;KESME DERINL. -~
Q210=+0 ;UST BEKLEME SURESI -~
Q203=+0 ;YUZEY KOOR. -
Q204=+20 ;2. GUVENLIK MES. -

35[3] 7 sIFIRNOKTASI
38 (3] 7 SIFIR NOKTASI
41[3] 7 sIFRNOKTASI

ufp 8 IRNOKTASI

47 |Ser v

(@ Givenlik mesafesi?

7

Etkin siralama, yardim goriintisu ve form ile Program galisma alani

1 Baslik gubugu

Diger bilgiler: "Baslik cubugundaki semboller", Sayfa 108

2 Dosya bilgi gubugu

5

mo cED R me &

Vv Standart
Derinlik?
Kesme derinl.?

Malzeme yiizeyi koord.?

Derin kesme beslemesi?
Cap referans! (0/1)?
V' Geligmi
Ust bekleme silresi? I nara ¥
Altbekleme siresi?
V' Givenlik
Gvenlik mesafesi?
2. Gilvenlik mesafes?

Dosya bilgi cubugunda kumanda, NC programinin dosya yolunu gosterir.

3 NC programinin igerigi

Diger bilgiler: "NC programinin gosterimi’, Sayfa 108

4 Form sUtunu

Diger bilgiler: "situn Form ¢alisma alaninda Program®, Sayfa 113
5 Duzenlenen soz dizimi elemanlarinin yardim gorintusi

Diger bilgiler: "Yardim gorinttsU", Sayfa 109
6 lletisim gubugu

iletisim cubugunda, kumanda, o anda diizenlenen soz dizimi elemanina yonelik

ek bilgiler veya talimatlar gosterir.
7  Eylem cubugu

Eylem gubugunda, kumanda, o anda duzenlenen soz dizimi elemanina yonelik

secenekleri gosterir.
8 Siralama, Ara veya Alet kontrolii sttunu

3.4 x
3 x
0 x
250 x

0 x
0 x
2 x
20 X

Diger bilgiler: "Stitun SiralamaProgram galisma alaninda", Sayfa 542
Diger bilgiler: "Siitunlar AraProgram galisma alaninda", Sayfa 544
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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Baslik gubugundaki semboller
Program calisma alani baslik cubugunda asagidaki sembolleri icerir:
Diger bilgiler: "Kumanda araytizi sembolleri", Sayfa 71

Sembol veya
klavye kisayolu

Fonksiyon

Siralama sttununu agin ve kapatin

Diger bilgiler: "Sttun SiralamaProgram galisma alaninda’,
Sayfa 542

Q Ara sitununu agin ve kapatin
STRG+F Diger bilgiler: "Sttunlar AraProgram c¢alisma alaninda”,
Sayfa 544
o Alet kontrolii sitununu agin ve kapatin
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
Kiyaslama fonksiyonunu etkinlestirin ve devre disi birakin
Diger bilgiler: "Program karsilastirmasl’, Sayfa 547
55 Form sitununu goster ve gizle
Diger bilgiler: "stitun Form calisma alaninda Program’,
Sayfa 113
%100 NC programinin yazi tipi boyutu

o Yizdeyi sectiginizde, kumanda yazi tipi boyutunu
blydtme ve kiglltme sembollerini gosterir.

Q@

NC programinin yazi tipi boyutunu %100 olarak ayarlayin

&

Program ayarlari penceresini agin

Diger bilgiler: "Calisma alanindaki ayarlar Program’,
Sayfa 109

NC programinin gosterimi

Varsayilan olarak kumanda, s6z dizimini siyah olarak gorintiler. Kumanda,
NC programinda asagidaki soz dizimi elemanlarini renkli olarak vurgular:

Renk Soz dizimi eleman
Kahverengi Metin girisi, drnegin alet adi veya dosya adi
Mavi B Sayisal degerler
B Siralama noktalari ve metinleri
Koyu yesil Yorumlar
Lila ® Degiskenler
® M ek fonksiyonlari
Koyu kirmizi m Devir sayisi tanimi
B Besleme tanimi
Turuncu FMAX hizli hareketi

108
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Yardim goriintiisii

Bir NC timcesini dizenlediginizde, kumanda, bazi NC fonksiyonlari icin gecerli s6z
dizimi 6gesi icin bir yardim grafigi gosterir. Yardim resminin boyutu Program calisma
alaninin boyutuna baghdir.

Kumanda yardim resmini ¢alisma alaninin sag kenarinda, alt veya Ust kenarda
gorintuler. Yardim resminin pozisyonu, imlecin diger tarafindadir.

Yardim resmine dokundugunuzda veya tikladiginizda kumanda, yardim resmini
maksimum boyutta gorinttler. Help galisma alani acildiginda, kumanda bu galisma
alaninda yardim gorUuntisund gosterir.

Diger bilgiler: "Yardim galisma alani”, Sayfa 534

Calisma alanindaki ayarlar Program

Program ayarlar penceresinde, gosterilen igerigi ve Program ¢alisma alanindaki
kumandanin hareketlerini etkileyebilirsiniz. Segilen ayarlarin kalici bir etkisi vardir.

Program ayarlar penceresinde mevcut olan ayarlar, isletim turine bagldir.
Program ayarlarn penceresi agagdidaki alanlari icerir:

® Siralama

= Diizenle

Siralama alani

Program ayarlan

Siralama TOOL CALL
Diizenle * siralama noktasi
LBL

LBLO

CYCL DEF

TCH PROBE

Program ayarlar penceresindeki Siralama alani

Siralama alaninda, kumandanin Siralama sutununda hangi yapisal 63eleri
gosterecegini segmek igin anahtarlari kullanin.

Diger bilgiler: "Sttun SiralamaProgram galisma alaninda’, Sayfa 542
Asagidaki yapi elemanlarini segebilirsiniz:
= TOOL CALL

B * Siralama tiimcesi

= LBL

= LBLO

m CYCL DEF

= TCH PROBE

= MONITORING SECTION START

= MONITORING SECTION STOP

= PGM CALL

= FUNCTION MODE

B M30/ M2

= M1

= MO/ STOP

HEIDENHAIN | TNC7 | Kullanim kilavuzu Programlama ve test | 01/2022 109



110
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Diizenle alani asagidaki ayarlari icerir:

Ayar
Otomatik kaydetme

Anlami

NC programindaki degisiklikleri otomatik veya manuel olarak kaydedin

Anahtari etkinlestirdiginizde kumanda, asagidaki islemler igin NC programini
otomatik olarak kaydeder:

m Sekmeyi degistir

B Simulasyonu baslat

. NC programini kapatin

= fgletim tUriini degistirme

Anahtari devre disi oldugunda, manuel olarak kaydedebilirsiniz. S6z konusu

eylemler i¢in kumanda, degisikliklerin kaydedilmesi gerekip gerekmedigini
sorar.

Metin modunda
sozdizimi hatasina
izin ver

Anahtari etkinlestirdiginizde kumanda, metin dlizenleyicide s6z dizimi hatalariy-
la NC timcelerini de tamamlayabilir.

Anahtar etkin olmadiginda, NC timcesi igindeki tim s6z dizimi hatalarini
duzeltmelisiniz. Aksi takdirde NC timcesini kaydedemezsiniz.

Diger bilgiler: "NC fonksiyonlari degistir", Sayfa 117

Mutlak yollar olustur

Goreli veya mutlak yollar olusturun
Anahtari etkinlestirdiginizde, kumanda ¢agrilan dosyalar igin mutlak yollar kulla-
nir, 6rnedin TNC:\nc_prog\Smdi.h.

Anahtar etkin olmadiginda, kumanda goreli yollar olusturur, 6rnegin demo
\reset.H. Dosya, gagiran NC programindan daha yuksek bir klasor yapisinda
oldugunda, kumanda yolu kesinlikle olusturur.

Diger bilgiler: "Yol", Sayfa 338

Her zaman bigim-
lendirilmis sekilde
kaydet

Kaydederken NC programini bigimlendirin

Kumanda, kaydederken her zaman 30.000'den az satira sahip NC programlarini
bicimlendirir, drnegin tUm s6z dizimi agicilar blyuk harflerle.

Anahtari etkinlestirdiginizde, kumanda ayrica her kayitta 30.000'den fazla satir
iceren NC programlarini bi¢cimlendirir. Sonug olarak, kaydetme islemi daha
uzun surebilir.

Anahtar devre disl oldugunda, kumanda 30.000'den fazla satir iceren
NC programlarini bigcimlendirmeyecektir.

Calisma alani Program ¢alistirma
Program calisma alani asagidaki calistirma segeneklerini sunar:

® Dokunmatik kullanim

® Tuslar ve butonlar ile ¢alistirma

= Bir fare ile galistirma
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Dokunmatik kullanim

Asagidaki fonksiyonlari gergeklestirmek igin parmak hareketlerini kullanin:

Sembol Hareketler

Anlami

Dokun B NC tUmcesi 6gesini segin
m Diizenleme sirasinda s6z dizimi
0gesini seg
iki kez dokun NC timcesi 6gesini dlizenleyin
Tutma icerik menusini ag
0 Bir fare yardimiyla gezinirken,
farenin sag tusuyla tiklayin.
Diger bilgiler: "icerik menisu’,
Sayfa 548
Kaydirma NC programinda kaydirin
Surukle NC tumcelerinin isaretlendigi alani degis-
tirin.
Diger bilgiler: "Program galisma alanin-
daki igerik menisu', Sayfa 551
Acma S6z diziminin yazi tipi boyutunu byt
Birlestirme S6z diziminin yazi tipi boyutunu kugult

HEIDENHAIN | TNC7 | Kullanim kilavuzu Programlama ve test | 01/2022

111



NC ve programlama temel ilkeleri | Programlama temel ilkeleri

Tuslar ve butonlar
Asagidaki fonksiyonlari gerceklestirmek igin tuslari ve digmeleri kullanin:

Tus ve buton Fonksiyon

NC timceleri arasinda gezinin

B Dizenleme sirasinda NC programinda ayni s6z dizimi 6gesini
arayin

Diger bilgiler: "Farkli NC timcelerinde ayni soz dizimi
Ogelerini ara", Sayfa 113

- B NC timcesi 6gesini dizenleyin

B Duzenleme sirasinda onceki veya sonraki soz dizimi 6gesine
gidin

STRG+ STRG+ Bir soz dizimi 6Jesinin degeri iginde bir konum sada veya sola git

B Tdmce numarasini kullanarak dogrudan NC timcesini seg
Diger bilgiler: "GOTO ile GOTO fonksiyonu", Sayfa 539
= Dizenleme sirasinda segim mendllerini ag

@
g
o

Pozisyonu devralmak i¢in kumanda gubugunun pozisyon ekrani-
niag

Pozisyon gostergesinin bir satirini segtiginizde kumanda, agik bir
iletisim kutusunda bu satirin gegerli degerini alir.

Bir soz dizimi 6gesinin degerini sil

o
m

m
=

Programlama sirasinda istege bagl soz dizimi 6Jelerini gecersiz

il kilin veya kaldirin

DEL NC timcesini sil veya iletisim kutusunu iptal et
BLK

B Girisi onaylayin ve NC timcesini tamamla
m Ekle sekmesini a¢

BLK

Esc Herhangi bir degisiklik yapmadan duzenlemeyi iptal et

Diz meiin editers Diiz metin editorii veya metin editori modunu seg
[ ]
Diger bilgiler: "NC fonksiyonlari degistir’, Sayfa 117

NO erson NC fonksiyonu ekle penceresini a¢
Diger bilgiler: "NC fonksiyonlari ekle", Sayfa 115

igerik menisini ag
Diger bilgiler: "icerik menusu’, Sayfa 548

Dazenle
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Farkh NC tiimcelerinde ayni soz dizimi 6gelerini ara

Bir NC timcesini diizenlediginizde, NC programinin geri kalaninda ayni s6z dizimi
Ogesini arayabilirsiniz.

NC programinda asagidaki gibi bir s6z dizimi 6gesi arayabilirsiniz:

> NC tumcesi 6gesini secin

- » NC tumcesi 6gesini dizenleyin
> Istediginiz s6z dizimi 6gesine gidin
- > Asadi veya yukari oku segin
> Kumanda, soz dizimi elemanini iceren sonraki NC tumcesini

isaretler. imleg, dnceki NC tiimcesindekiyle ayni soz dizimi
0gesindedir. Yukari ok ile kumanda geriye dogru arama yapar.

Uyarilar

B Ayni soz dizimi 6gesini gok uzun NC programlarinda aradiginizda, kumanda bir
pencere goruntuler. Aramayi istediginiz zaman iptal edebilirsiniz.

= istege baglh makine parametresi maxLineCommandSrch (no. 105412) ile
kumandanin ayni s6z dizimi elemani igin kag tane NC timcesi arayacagini tanim-
layabilirsiniz.

B Bir NC programini agtiginizda, kumanda NC programinin eksiksizligini ve s6z
dizimsel dogrulugunu kontrol eder.

Istege bagli makine parametresi maxLineGeoSearch (no. 105408) ile
kumandanin hangi NC timcesine kadar kontrol gergeklestirecegini tanimlayabi-
lirsiniz.

= jcerigi olmayan bir NC programini agti§inizda, NC tiimceleri BEGIN PGM ve END
PGM diizenleyebilir ve NC programinin 6lgi birimini degistirebilirsiniz.

® NC timcesi END PGM olmadan bir NC programi eksiktir.

Programlama isletim turinde tamamlanmamis bir NC programi agtiginizda,
kumanda NC tumcesini otomatik olarak ekler.

® Program akisi isletim tirtnde bir NC programi isleniyorsa bu NC programini
Programlama isletim tiriinde diizenleyemezsiniz.

siitun Form ¢alisma alaninda Program

Uygulama
Program calisma alanindaki Form sttununda kumanda, gecerli olarak segili
NC fonksiyonu igin tim olasi s6z dizimi 6delerini gosterir. Formdaki tiim soz dizimi
Ogelerini dizenleyebilirsiniz.
ilgili konular
= Palet tablosu igin Form ¢alisma alani
Diger bilgiler: "Paletler icin Form c¢alisma alani”, Sayfa 585
= Form sUtununda NC fonksiyonunu diizenle
Diger bilgiler: "NC fonksiyonlari degistir’, Sayfa 117

On kosul
= Diiz metin editorii modu etkin
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Fonksiyon tanimi
Kumanda, Form sUtununu calistirmak igin asagidaki sembolleri ve digmeleri sunar:

Sembol veya Fonksiyon
buton
5% Form sUtununu goster ve gizle

Onay Girisi onaylayin ve NC tiimcesini tamamla

iptal ot Girisi iptal et ve NC tUmcesini tamamla

NC timcelerini sil

Satin sil

Kumanda, formdaki soz dizimi 6gelerini koordinatlar veya givenlik gibi fonksiyona
gore gruplandirir.

Kumanda, gerekli s6z dizimi 6§elerini kirmizi bir gergeveyle isaretler. Yalnizca gerekli
tim s6z dizimi 6gelerini tanimladidinizda, girigleri onaylayabilir ve NC timcesini
tamamlayabilirsiniz. Kumanda, dlizenlenmekte olan s6z dizimi elemanlarini renkli
olarak gorintiler.

Bir giris gegersiz oldugunda kumanda s6z dizimi elemanindan once bir uyari
sembolU goruntuler. Uyart sembollnu segtiginizde kumanda hatayla ilgili bilgileri
gosterir.

Uyarilar

B Asagidaki durumlarda kumanda, formda herhangi bir igerik gostermez:
®  NC programi islenir

= NC timceleri isaretli

B NC timcesi sz dizimi hatalari igeriyor

B NC tumceleri BEGIN PGM veya END PGM segilir

Bir NC tlimcesinde birkag ek fonksiyon tanimladiginizda, formdaki oklari
kullanarak ek fonksiyonlarin sirasini degistirebilirsiniz.

B Numarali bir etiket tanimladi§inizda, kumanda giris alaninin yaninda bir sembol
gosterir. Bu sembolle kumanda, etiket icin bir sonraki bog numarayi kullanir.

NC programi diizenleme

Uygulama

NC programlarinin diizenlenmesi, NC fonksiyonlarinin eklenmesini ve degistirilmesini
icerir. Daha once bir CAM sistemi kullanarak olusturdugunuz ve kontrole aktardiginiz
NC programlarini da diizenleyebilirsiniz.

ilgili konular
B Program calisma alanini isletme
Diger bilgiler: "Calisma alani Program galistirma”, Sayfa 110

On kosullar

NC programlarini yalnizca Programlama isletim tiriinde ve MDI uygulamasinda
dizenleyebilirsiniz.

o MDI uygulamasinda yalnizca NC programi $mdi.h veya $mdi_inch.h
6gesini dizenlersiniz.
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Fonksiyon tanimi
NC fonksiyonlari ekle

NC fonksiyonunu dogrudan tuslar veya diigmelerle ekleyin

Hat fonksiyonlari gibi sik ihtiyag duyulan NC fonksiyonlari, dogrudan tuslar
kullanilarak eklenebilir.

Kumanda, tuglara alternatif olarak ekran klavyesini ve Klavye calisma alanini
NC giris modunda sunar.

Diger bilgiler: "Kumanda gubugunun ekran klavyesi", Sayfa 536

Siklikla gerekli olan NC fonksiyonlarini asagdidaki gibi ekleyebilirsiniz:

Lo > L 6gesini segin
> Kumanda, yeni bir NC tiimcesi olusturur ve diyalogu baslatir.
> Diyalogu takip et
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Segime gore NC fonksiyonunu ekle

NC fonksiyonu ekle

(A Tamfonksiy...  Ozelfonksiy...
@ Arama sonucu /’0 Hat fonksiyonlari 33 FUNCTION MODE

j:( Favoriler LBL  Etiket [ Program varsayilaniari

w
. Son fonksiyonlar @ Segim 1 Kontur/Nokia islemesi

[ Tam fonksiyonlar LH  Aetier [ Diizlem kol hareketi
ﬂ_a. Islem déngileri [ Fonksiyonlar
T Ayarlama 1 Donme fonksiyonlan

CCI& Déngii cagirma [ Programiama yardimlar

SFPCETC Ozel fonksiyonlar

NC fonksiyonu ekle penceresi

NC fonksiyonu ekle penceresini kullanarak tiim NC fonksiyonlarini segebilirsiniz.
NC fonksiyonu ekle penceresi asagidaki gezinme segeneklerini sunar:

Tiim fonksiyonlar 6gesinden baslayarak ajac yapisinda manuel olarak gezinin

Tuslar veya digmeleri kullanarak segim segeneklerini sinirlandirin, drnegin
CYCL DEF tusu dongu gruplarini agar

Diger bilgiler: "NC diyalogu alani", Sayfa 68

Son fonksiyonlar altinda son kullanilan on NC fonksiyonlari
Favoriler altinda favori olarak isaretlenen NC fonksiyonlari
Diger bilgiler: "Kumanda araytizi sembolleri", Sayfa 71

NC fonksiyonlarinda ara arama kelimesini gir

Kumanda, Arama sonucu altindaki sonuglari gosterir.

0 NC fonksiyonu ekle penceresini actiktan sonra bir karakter girerek
aramay! dogrudan baslatabilirsiniz.

Asagidaki gibi yeni bir NC fonksiyonu ekleyebilirsiniz:
NG fonsyonu > NC fonksiyonu ekle 6Jesini segin

Yapistir

ekle

Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.

istenen NC fonksiyonuna git

Kumanda, secgilen NC fonksiyonunu isaretler.

Yapistir 6gesini segin

Kumanda, yeni bir NC timcesi olusturur ve diyalogu baslatir.
Diyalogu takip et

vV V VvV VYV
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NC fonksiyonlan degistir

Diiz metin editorii modunda NC fonksiyonunu degistir

Yeni olusturulan ve soz dizimsel olarak dogru olan NC programlari, Diiz metin
editorii modunda varsayilan olarak kumanda tarafindan acilir.

Diiz metin editorii modunda mevcut bir NC fonksiyonunu asagidaki gibi degistire-
bilirsiniz:
Istenen NC fonksiyonuna git

Istenen soz dizimi 6gesine git

Kumanda, eylem gubugunda alternatif sz dizimi 6delerini gosterir.
S0z dizimi 6gesini seg

Gerekirse deger tanimla

END »
BLK

Form siitununda NC fonksiyonunu degistirin
Diiz metin editorii modu da etkin oldugunda Form sdtununu kullanabilirsiniz.

Form sutunu yalnizca segilen ve kullanilan soz dizimi 6gelerini degil, ayni zamanda
mevcut NC fonksiyonu icin olasi tim soz dizimi 6delerini de gosterir.

>
>
>
>
>

Girisi sonlandirin, rnegdin END tusuyla

Form siitununda mevcut bir NC fonksiyonunu asagdidaki gibi degistirebilirsiniz:
» Istenen NC fonksiyonuna git

? >

>

:

Form sUtununu goster

Gerekirse alternatif bir s6z dizimi 6gesi secin, ornegdin LP
yerine L

Gerekirse degistirin veya tamamlayin

Gerekirse istege bagli bir s6z dizimi 6desi girin veya bir listeden
segin, ornegin ek fonksiyon M8

Girisi, ornegin Onay dugmesi ile sonlandirin
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Metin diizenleyici modunda NC fonksiyonunudegistirin

Kumanda, NC programinda soz dizimi hatalarini otomatik olarak dizeltmeye ¢alisir.
Otomatik duzeltme mimkin degilse kumanda bu NC tiimcesini dizenlerken metin
duzenleyici moduna gecer. Diiz metin editorii moduna gegcmeden 6nce tUm
hatalari dizeltmelisiniz.

o = Metin editord modu etkinken Diiz metin editorii tusu solda ve gri
renktedir.
B Bir NC timcesini s6z dizimi hataslyla dlzenlediginizde, dizenleme
islemini yalnizca ESC tusuyla iptal edebilirsiniz.

Metin editord modunda mevcut bir NC fonksiyonunu asagidaki gibi degistirebilirsi-
niz:

> Kumanda, kirmizi bir zikzak gizgisiyle hatali s6z dizimi 6gesinin altini gizer ve
NC fonksiyonunun ontinde bir bilgi semboli gosterir, 6rnegin FMX yerine FMAX.

» lstenen NC fonksiyonuna git
A > Uyari sembolunu segin

> Gerekirse kumanda, 6nerilen bir gozimle NC tiimcesi
otomatik diizeltme penceresini agar.

> N'Q programmda Eyet ile dneriyi kabul edin veya otomatik
dizeltmeyi iptal edin

o = Kumanda her durumda bir ¢6zim sunamaz.

B Metin editori modu, Program calisma alaninin tim gezinme sege-
neklerini destekler. Bununla birlikte, ornegin bilgi semboltnid dogrudan
secebildiginizden, metin editorl modunu parmak hareketleri veya fare
kullanarak daha hizli ¢alistirabilirsiniz.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, garpisma tehlikesi!

TNC7 NC yazilimi 81762x-16 ile ISO programlamayi desteklemez. Destek eksikligi
nedeniyle isleme sirasinda ¢arpisma riski vardir.

> Yalnizca agik metin NC programlari kullanin.

B Talimatlar vurgulanmis metin noktalari igerir, ornegin 200 DELIK. NC fonksiyonu
ekle penceresinde arama yapmak igin bu metin noktalarini kullanabilirsiniz.

= Bir NC fonksiyonunu dizenlerken, dongdler igin bile her s6z dizimi 6gesine gitmek
igin sol ve sa§ oklari kullanin. Yukari ve asagi oklarla kumanda, NC programinin
geri kalaninda ayni s6z dizimi 6gesini arar.

Diger bilgiler: "Farkli NC tUmcelerinde ayni soz dizimi 6Jelerini ara", Sayfa 113

® Bir NC timcesini dizenlerseniz ve henlz kaydetmediyseniz Geri al ve Tekrar
yap fonksiyonlari, NC fonksiyonunun ayri s6z dizimi 6Jelerindeki degisiklikleri
etkiler.

Diger bilgiler: "Kumanda araytizi sembolleri’, Sayfa 71

® Kumanda, gercek pozisyonu kabul et butonu ile durum genel bakisinin pozisyon
ekranini agar. Programlama iletisim kutusunda bir eksenin gegerli degerini kabul
edebilirsiniz.

bkz. Kurulum ve isleme kullanici el kitabi

= NC programlarini alet hareket ediyormus gibi programlayin! Sonug olarak,
hareketi bir kafa ekseninin mi yoksa tabla ekseninin mi yuruttigi onemli degildir.

B Program akisi isletim tirinde bir NC programi isleniyorsa bu NC programini
Programlama isletim tiriinde diizenleyemezsiniz.

HEIDENHAIN | TNC7 | Kullanim kilavuzu Programlama ve test | 01/2022

119









Teknolojiye 6zel programlama | isleme modunu sununla degistir: FUNCTION MODE

5.1 isleme modunu sununla degistir: FUNCTION MODE

Uygulama

Kumanda, frezeleme, freze tornalama ve taglama teknolojilerinin her biri igin bir
isleme modu FUNCTION MODE sunar. Ayrica, ornegin ¢gapraz hareket araligindaki
degisiklikler gibi makine dreticisi tarafindan tanimlanan ayarlar etkinlestirmek igin
FUNCTION MODE SET 6desini kullanabilirsiniz.

ilgili konular
® Freze tornalama isleme (segenek no. 50)
Diger bilgiler: "Torna islemi (segenek no. 50)", Sayfa 124
B Taglama igleme (segenek no. 156)
Diger bilgiler: "Taslama isleme (segenek no. 156)Taslama", Sayfa 136
= Settings uygulamasinda kinematigi degistirin
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

On kosullar

®  Makine Ureticisi tarafindan uyarlanan kumanda

Makine Ureticisi, kumandanin bu fonksiyon igin hangi dahili fonksiyonlari yiru-
tecegini tanimlar. Makine Ureticisi, FUNCTION MODE SET fonksiyonu igin
segenekleri tanimlamalidir.

B FUNCTION MODE TURN yazilim segenegi no. 50 igin freze tornalama
B FUNCTION MODE GRIND yazilim segenegi no. 156 igin koordinat taglama

Fonksiyon tanimi

isleme modlari arasinda gegis yaparken kumanda, ilgili isleme modu icin

makineye 6zel ayarlari yapan bir makro galistirir. FUNCTION MODE TURN ve
FUNCTION MODE MILL NC fonksiyonlariyla, makine Ureticisinin makroda tanimladigi
ve kaydettigi bir makine kinematigini etkinlestirebilirsiniz.

Makine Ureticisi farkl kinematik segimini etkinlestirdiginizde, kinematigi degistirmek
icin FUNCTION MODE fonksiyonunu kullanabilirsiniz.

Dondurme modu etkin oldugunda, kumanda Pozisyonlar ¢alisma alaninda bir
sembol gosterir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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Girig

; Secilen kinematik ile donis modunu
etkinlestirin

; Makine Ureticisi ayarini etkinlestirin

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini ierir:

Soz dizimi Anlami

elemani

FUNCTION MODE isleme modu igin s6z dizimi agicl

MILL, TURN, Isletim modunu veya makine Ureticisi ayarini segme

GRIND veya SET

" "veya QS Bir kinematik veya makine Ureticisi ayarinin adi veya adiyla QS
parametresi

Bir segim mentsu araciligiyla ayari segebilirsiniz.
istege bagli s6z dizimi eleman

Uyarilar

Dikkat, yiiksek oranda maddi hasar tehlikesi!

Torna isleminde ayrica ylksek devir sayilarindan ve agir, ayrica dengelenmemis
malzemelerden dolayi ¢ok ylksek oranda fiziksel glicler de ortaya ¢ikar. Yanlis
islem parametrelerinde, dikkate alinmayan dengesizlikte ya da yanlis gergi
durumunda islem sirasinda yiksek oranda kaza riski olusur!

> Malzemeyi mil merkezinden gerin

> Malzemeyi glvenli sekilde gerin

» Dustik devir sayilar programlayin (talebe gore artirin)

» Devir sayisini sinirlandirin (talebe gore artirin)

» Dengesizligi giderin (kalibre edin)

B Makine Ureticisi, FUNCTION MODE SET fonksiyonunun ayarlarini tanimlamak
icin istege bagll CfgModeSelect (no. 132200) makine parametresini kullanir.
Makine Ureticisi makine parametresini tanimlamadiginda FUNCTION MODE SET
kullanilamaz.

® Calisma diizlemi hareketi ya da TCPM fonksiyonlari etkinse islem modunda
gecis yapamazsiniz.

= Torna modundan referans noktasi, torna milinin merkezinde olmalidir.
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5.2 Torna islemi (segenek no. 50)

5.2.1 Temel ilkeler

Makine ve kinematige bagli olarak hem freze islemlerini hem de torna islemlerini
freze makinelerinde gergeklestirebilirsiniz. Bu sekilde, karmasik freze ve torna
islemleri gerekli oldugu durumlarda bile malzemeyi tek makinede komple islemek
mumkuinddr.

Torna isleminde torna tezgahi ve bagli malzeme bir ddnme hareketi yaparken alet
sabit bir pozisyonda bulunur.

NC temel ilkeleri torna igsleminde

Donme sirasinda eksenlerin dlizenlemesi, X koordinat malzemenin gapini ve Z
koordinat uzunlamasina pozisyonunu tanimlayacak sekilde belirlenmistir.

Programlama her zaman ZX galisma duzleminde gergeklesir. Asil hareketler igin
hangi makine eksenlerinin kullanildidi ilgili makine kinematigine baghdir ve makine
dreticisi tarafindan belirlenir. Bu baglamda, torna fonksiyonlu NC programlari byiik
Olgude degistirilebilir ve makine turinden bagimsizdir.
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Tornalama sirasinda malzeme referans noktasi

Kumandada bir NC programi sirasinda, freze isletimi ile torna isletimi arasinda
kolayca gegis yapabilirsiniz. Torna igletimi sirasinda, torna tezgahi bir torna mili
gorevi gorur ve frezeleme mili alet ile sabit kalir. Boylelikle, donel simetrik konturlar
olusturur. Alet referans noktasi bunun i¢in torna milinin merkezinde bulunmalidir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Bir plan kaydirici kullaniyorsaniz malzeme referans noktasini farkli bir noktaya da
ayarlayabilirsiniz, ginku bu durumda alet mili tornalamayi gergeklestirir.

Diger bilgiler: "FACING HEAD POS 6desi ile kullanilan plan kaydirici (segenek no.
50)", Sayfa 386

Uretim siiregleri

islem yoniine ve goreve bagl olarak torna islemleri farkli Gretim streclerine ayrilir, or.:
B Boyuna tornalama

B Duz tornalama

B Yivagma

B Disagma

Kumanda, farkli Gretim siregleri i¢in birden fazla dongu sunar.

Ayrintih bilgi: isleme dongiileri kullanici el kitabi

Ornegin, arka kesmeler olusturmak icin dongileri alet acikken de kullanabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Uygulamaya alinan torna islemi’, Sayfa 128

Tornalama iglemi araglar

Torna takimlar yonetiminde freze ya da delme aletlerinden farkli geometrik
tanimlamalar gereklidir. Kumanda, or. kesici yarigapi duzeltmesini
gerceklestirebilmek igin kesici yaricapinin tanimini gerektirir. Kumanda torna
takimlarricin 6zel bir alet tablosu sunar. Alet yonetiminde, kumanda sadece guncel
alet tipi i¢in gerekli alet verilerini gosterir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Diger bilgiler: "Torna takimi icin alet ucu yaricap diizeltmesi (segenek no. 50)",
Sayfa 309

NC programinda torna aletlerini dtzeltebilirsiniz.
Kumanda bunun igin asagidaki fonksiyonlari sunar:
®  Kesici yaricapl dizeltmesi

Diger bilgiler: "Torna takimi igin alet ucu yaricap diizeltmesi (segenek no. 50)",
Sayfa 309

= Dizeltme tablolar
Diger bilgiler: "Kontur tablolariyla alet dlizeltmesi", Sayfa 312
= FUNCTION TURNDATA CORR fonksiyonu

Diger bilgiler: "Sununla doner alet dizeltmesi FUNCTION TURNDATA CORR
(segenek no. 50)", Sayfa 315
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Uyarilar

Dikkat, yiiksek oranda maddi hasar tehlikesi!

Torna isleminde ayrica yuksek devir sayilarindan ve agir, ayrica dengelenmemis
malzemelerden dolayi ¢cok ylksek oranda fiziksel glicler de ortaya ¢ikar. Yanlis
islem parametrelerinde, dikkate alinmayan dengesizlikte ya da yanlis gergi
durumunda islem sirasinda yuksek oranda kaza riski olusur!

Malzemeyi mil merkezinden gerin

Malzemeyi glvenli sekilde gerin

Dustik devir sayilari programlayin (talebe gore artirin)

Devir sayisini sinirlandirin (talebe goére artirin)

Dengesizligi giderin (kalibre edin)

vV vvyyvwvyy

= Alet milinin oryantasyonu (mil agisi) islem yontne baghdir. Dis kalip islemelerde
alet kesici, torna milinin merkezini gosterir. I¢ kalip islemelerde alet, torna mili
merkezinden disariyi isaret eder.

Islem yonunin degistiriimesi durumunda (dis ve i¢ kalip isleme) mil donme
yonunun uyarlanmasi gereklidir.
Diger bilgiler: "Ek fonksiyonlara genel bakis", Sayfa 413

m Torna isleminde alet kesicileri ve torna milinin merkezi ayni yikseklikte olmalidir.
Torna igletiminde alet bu nedenle torna mili merkezinin Y koordinatina 6nceden
konumlandiriimalidir.

B Torna modunda, X ekseni pozisyon gostergesinde gap degerleri gorintilenir. Bu
durumda kumanda ilave bir cap sembolu gosterir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
® Torna isletiminde, torna mili igin mil potansiyometresi etkilidir (torna tezgahr).

B Torna igletiminde, sifir noktasi kaydirma harig, koordinat dontsttrmeleri igin
baska dongdilere izin verilmez.

Diger bilgiler: "TRANS DATUM fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmast’,
Sayfa 243

m Torna isletiminde referans noktasi tablosundaki SPA, SPB ve SPC dontstmlerine
izin verilmez. Belirtilen dontstimlerden birini etkinlestirirseniz kumanda, NC
programinin torna igletiminde isletilmesi sirasinda Doniistim miimkiin degil hata
mesajini gosterir.

B Grafiksel similasyon yardimiyla saptanan islem stureleri, gergek islem sureleriyle
ortismuyor. Kombine freze ve torna islemlerindeki sebepler arasinda islem
modunun degistiriimesi de bulunur.

Diger bilgiler: "Calisma alani Similasyon", Sayfa 557

5.2.2 Torna isleminde teknoloji degerleri

FUNCTION TURNDATA SPIN ile torna islemi devir hizini tanimlama

Uygulama
Donme esnasinda, sabit devirle ve ayni zamanda sabit kesim hiziyla galisabilirsiniz.
Devir sayisini tanimlamak igcin FUNCTION TURNDATA SPIN fonksiyonunu kullanin.

On kosul
= Min. iki doner eksene sahip makine
B Yazilim secenegi no. 50 freze tornalama
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Fonksiyon tanimi

= S[1/min]

VCONST:ON sabit kesim hiziyla galisiyorsaniz kumanda, alet kesici ile torna milinin
merkezi arasindaki mesafeye bagli olarak devir sayisini degistirir. Donme merkezi
yonune dogru yapilan pozisyonlamada kumanda, tezgah devir sayisini yukseltir,
donme merkezi disina dogru gergeklestirilen hareketlerde kumanda, devir sayisini
dusurdr.

VCONST:Off sabit devir sayisi ile yapilan ¢alismalarda devir sayisi alet
pozisyonundan bagimsizdir.

FUNCTION TURNDATA SPIN fonksiyonuyla, sabit devir hizinda maksimum hizi da
tanimlayabilirsiniz.

Girig

11 FUNCTION TURNDATA SPIN ; Digli kademesi 2 ile sabit kesme hizi
VCONST:ON VC:100 GEARRANGE: 2

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

S0z dizimi Anlami
elemani
FUNCTION Torna isleminde devir hizi tanimina yonelik s6z dizimi agici
TURNDATA SPIN
VCONST OFF Sabit hiz veya sabit kesme hizinin tanimi
veya ON Istege bagli s6z dizimi eleman
vC Kesme hizina yonelik deger

Istede bagli s6z dizimi elemani
S veya SMAX Sabit hiz veya hiz sinirlamasi

Istege bagli soz dizimi elemani
GEARRANGE Torna miliicin digli kademesi

Istege bagli s6z dizimi elemani
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Uyarilar

m Sabit bir kesim hiziyla ¢aliglyorsaniz, secilen disli kademesi olasi devir alanini
sinirlar. Hangi disli kademelerinin kullanilabilecedi makinenize baglhidir.

B Maksimum devir sayisina ulasildiinda kumanda, durum gostergesinde S yerine
SMAX gosterir.

m Devir sayisi sinirlandirmasini geri almak icin FUNCTION TURNDATA SPIN SMAXO
programlayin.

® Torna igletiminde, torna mili igin mil potansiyometresi etkilidir (torna tezgahr).

B 800 dongusu eksantrik dondurme sirasinda maksimum devir sayisini sinirlar.
Kumanda, milin programlanmig bir devir sayisi sinirlamasini eksantrik donme
sonrasinda yeniden olusturur.

Aynintih bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi

Besleme hizi

Uygulama

Tornalama igin beslemeler mm/U devir bagina mm olarak verilmistir. Bunu yapmak
icin kumandadaki ek M136 fonksiyonunu kullanin.

Diger bilgiler: "M136 ile beslemeyi mm/U cinsinden yorumlayin®, Sayfa 436

Fonksiyon tanimi

Donme esnasinda beslemeler siklikla mmy/devir olarak belirtilir. Boylece kumanda,
aleti her bir mil devrinde tanimlanmis deder oraninda hareket ettirir. Sonug olarak
elde edilen hat beslemesi torna milinin devir sayisina bagldir. Yiksek devir
sayilarinda kumanda beslemeyi yukseltir, dlstk devir sayilarinda ise beslemeyi
azaltir. Yani ayni kesim derinliginde sabit kesme kuvvetiyle calisabilirsiniz ve sabit
talas kalinligr elde edebilirsiniz.

Uyari

Oncesinde maksimum mil devir sayisina ulasildigi igin sabit kesim hizlari (VCONST:
ON) ¢ogu torna islemlerinde muhafaza edilemez. facMinFeedTurnSMAX (No.
201009) makine parametresi ile maksimum devir sayisina ulastiktan sonra
kumandanin tutumunu tanimlayabilirsiniz.

5.2.3 Uygulamaya alinan torna islemi

Uygulama

Bir islem gerceklestirebilmek igin kismen hareketli eksenleri belirli bir pozisyona
getirmeniz gerekebilir. Bu islem, érn. kontur elemanlari alet geometrisi nedeniyle
sadece belirli pozisyonlarda islendigi igin gereklidir.
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On kosul
= Min. iki doner eksene sahip makine
® Yazilim segenegi no. 50 freze tornalama

Fonksiyon tanimi

Kumanda, uygulamaya alinmis sekilde islem yapmak icin asagidaki secenekleri

sunar:

Fonksiyon Agiklama

Ayrintili bilgiler

M144 M144 ile kumanda, ayarlanan doner eksenlerden
kaynaklanan sonraki surus hareketlerinde alet ofsetini
telafi eder.

M128 M128 ile kumanda, M144'teki gibi hareket eder ancak

dongulerin disinda alet ucu yaricapi dizeltmesini
kullanamazsiniz.

REFPNT FUNCTION TCPM ile ve REFPNT TIP-CENTER

TIP-CENTER  segimiyle sanal alet ucunu etkinlestirebilirsiniz. Etkin

ile FUNCTI-  galismayi FUNCTION TCPM ile REFPNT TIP-CENTER

ON TCPM ile etkinlestirirseniz kesim yarigapi diizeltmesi dongu-
sliz, yani RL/RR ile hareket timcelerinde de mimkun
olur.

HEIDENHAIN, FUNCTION TCPM'nin REFPNT TIP-
CENTER ile kullanilmasini onerir.

Dongu 800 Dongl 800 ROTORU AYARLA ile ayar agisi tanimlaya-
bilirsiniz.

Torna dongtlerini M144, FUNCTION TCPM ya da M128 ile uygularsaniz aletin,
kontura karsi acilar degisir. Kumanda bu degisimleri otomatik olarak dikkate alir ve

bu sekilde etkin islemeyi de kontrol eder.

Uyarilar

® Disli donguleri uygulamaya alinmis bir islemede sadece dik acili ayar agilarinda

(+90° ve -90°) mimkinddr.

® FUNCTION TURNDATA CORR-TCS alet duizeltmesi, etkin galisma sirasinda da alet

koordinat sisteminde etkindir.

Diger bilgiler: "Sununla doner alet diizeltmesi FUNCTION TURNDATA CORR

(segenek no. 50)", Sayfa 315
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5.2.4  Simultan torna iglemi

Uygulama

Torna islemini M128 fonksiyonuyla ya da FUNCTION TCPM ve REFPNT TIP-CENTER
ile birlestirebilirsiniz. Bu sayede konturlar bir adimda tamamlanabilir, burada ayar
acisini degistirmek zorundasiniz (simultan igleme).

ilgili konular

B Eszamanl torna donguleri (segenek no. 158)
Ayrintih bilgi: isleme donguileri kullanicr el kitabi

m Ek fonksiyon M128 (segenek no. 9)

Diger bilgiler: "M128 (segenek no. 9) ile alet konumunu otomatik olarak
dengeleyin’, Sayfa 432

= FUNCTION TCPM (segenek no. 9)

Diger bilgiler: "FUNCTION TCPM (secgenek no. 9) ile alet ayarini kompanse etme’,
Sayfa 295

On kosullar

= Min. iki doner eksene sahip makine

B Yazilim secenegdi no. 50 freze tornalama

B Yazilim segenedi no. 9 Geligsmis fonksiyon grubu 2

Fonksiyon tanimi

Eszamanli devir konturu, kutupsal dairelerde CP ve dogrusal timcelerde L bir doner
eksenin programlanabildigi, calistinlmasinin kontura zarar vermedigi bir devir
konturudur. Yan bigaklarla ya da tutucularla ¢carpisma engellenmez. Bu sayede gesitli
kontur pargalari sadece farkl ¢caligmalarla ulasilabilir oldugu halde konturlar, bir aletle
bir ¢gekiste perdahlanabilir.

Cesitli kontur pargalarina ¢arpisma olmadan ulagsmak amaciyla doner eksenin ne
sekilde etkin duruma getirilmesi gerektigi NC programina yazilir.

DRS bicak yaricapi ek olgusd ile konturda esit aralikh bir kontur olgust
olusturabilirsiniz.

FUNCTION TCPM ve REFPNT TIP-CENTER ile torna takimlarini bunun igin teorik alet
ucuna gore de oOlgebilirsiniz.

M128 kullanarak ayni anda donts yapmak istiyorsaniz asagidaki gereksinimler
gegerlidir:
B Sadece alet orta noktasi hattinda olusturulan NC programlari igin
B Sadece TO 9 ile mantar basli torna takimlariigin
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
® Alet, kesim yaricapinin ortasina gore olgult olmalidir
Diger bilgiler: "Alet Uzerindeki referans noktalari’, Sayfa 155
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Ornek

Eszamanli iglemeye sahip bir NC programi asagidaki bilesenleri igerir:

Torna igletimini etkinlestirme

Torna takimini degistirme

Koordinat sistemini 800 ROTORU AYARLA dongusduyle uyarla

FUNCTION TCPM fonksiyonunu REFPNT TIP-CENTER ile etkinlestirin

RL/RR ile alet ucu yarigapi duzeltmesini etkinlestirin

Es zamanli torna konturunu programlama

RO veya konturdan uzaklasma islemiyle alet ucu yaricapi duzeltmesini sonlandirin
FUNCTION TCPM fonksiyonunu sifirlayin

; Torna igletimini etkinlestirme

; Torna takimini degistirme

; Koordinat sisteminin uyarlanmasi

; FUNCTION TCPM 6gesini etkinlestirin

; RRile alet ucu yarigapi diizeltmesini etkinlestirin

; Es zamanli torna konturunu programlama

; Alet ucu yarigap dizeltmesini RO ile sonlandirin
;FUNCTION TCPM fonksiyonunu sifirlayin
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FreeTurn aletleriyle torna iglemi

Uygulama

FreeTurn aletlerini tanimlamanizi ve or. ayarli veya es zamanl torna islemlerini
kullanmanizi mumkdan kilar.

FreeTurn aletleri birden fazla kesme kenarina sahip torna takimlaridir. Modele
bagl olarak tek bir FreeTurn aleti eksene ve kontura paralel olarak kumlama ve
perdahlama yapabilir.

FreeTurn aletlerinin kullanimi, daha az alet deg@isimi nedeniyle isleme suresini kisaltir.
Malzemeye gore gerekli alet hizalamasi sadece harici isleme ¢alismalarina izin verir.

ilgili konular
m Ayarli torna iglemi
Diger bilgiler: "Uygulamaya alinan torna islemi”, Sayfa 128
B Eszamanli torna islemi
Diger bilgiler: "Simultan torna islemi", Sayfa 130
B FreeTurn aletleri
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
= Belirtiimis aletler
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

On kosullar
® Alet mili malzeme miline dik olan veya ayarlanabilen makine

Makine kinematigine bagli olarak, millerin birbirine hizalanmasi igin bir doner
eksen gereklidir.

m  Kontrolli alet miline sahip makine

Kumanda, alet mili yardimiyla alet kesme kenarini ayarlar.
B Yazilim segenedi no. 50 freze tornalama
= Kinematik tanimi

Kinematik tanimi makine Ureticisi tarafindan olusturulur. Kinematik tanimi
yardimiyla, kumanda or. alet geometrisini dikkate alabilir.

B FreeTurn aletleri ile es zamanli torna islemi icin makine Ureticisi makrolari
m Uygun alet tasiyicil FreeTurn aleti
B Alet tanimi
Bir FreeTurn aleti her zaman indekslenmis bir aletin U¢ kesme kenarindan olusur.
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Fonksiyon tanimi

SimUlasyondaki FreeTurn aleti

FreeTurn aletlerini kullanmak i¢cin NC programinda yalnizca dogru tanimli
indekslenmis aletin kesme kenarini gagirin.

Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi

FreeTurn aletleri

8 AV

Kumlama icin FreeTurn-  Perdahlama igin Kumlama ve perdah-
kesme plakasi FreeTurnkesme plakasi lama icin FreeTurn-
kesme plakasi

Kumanda, FreeTurn aletlerinin tim modellerini destekler:
® Perdahlama kesme kenarli alet

®m Kumlama kesme kenarli alet

® Perdahlama ve kumlama kesme kenarli alet

Alet yonetiminin TiP siitununda torna takimi igin bir alet tipi segin (TURN). TYPE
sutunundaki her bir kesme kenarina teknolojiye 0zel alet tipleri olarak kumlama aleti
(ROUGH) veya perdahlama aleti (FINISH) atayin.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Bir FreeTurn aletini, ORI yonelim agisini kullanarak birbirinden kaydinlmig tg kesme
kenarina sahip indekslenmis bir alet olarak tanimlayin. Her kesme kenari, TO 18 alet
yonelimine sahiptir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanicr el kitabi
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FreeTurn alet tasiyici

FreeTurn aleti igin alet tasiyici sablonu

Her FreeTurn alet modeli igin uygun bir alet tasiyici mevcuttur. HEIDENHAIN,
indirmeniz igin programlama yeri yazilimi iginde hazir alet tastyici sablonlari sunar.
Sablonlardan olusturulan alet taslyici kinematiklerini indekslenmis her bir kesme
kenarina atayin.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢arpigma tehlikesi!

Doner alet saft uzunlugu, islenebilecek capi sinirlar. isleme sirasinda garpisma
tehlikesi vardir!

» Islem akisini similasyon yardimiyla kontrol edin

B Malzemeye gore gerekli alet hizalamasi sadece harici isleme ¢alismalarina izin
verir.

m FreeTurn aletlerinin farkli isleme stratejileriyle kombine edilebilecegini unutmayin.
Bu nedenle ozel uyarilari, or. segilen isleme dongtleriyle baglantili olarak dikkate
alin.

5.2.6  Tornaislemindeki dengesizlik
Uygulama

Torna isleminde torna tezgahi ve bagdli malzeme bir ddnme hareketi yaparken alet
sabit bir pozisyonda bulunur. Malzeme biylkliglne gore burada blytk kitleler
rotasyonlu harekete gegirilir. Malzemenin dondurtlmesiyle disariya dogru bir
merkezkag kuvveti olusturulur.

Kumanda, dengesizligi algilamak ve dengesizligi esitlemenize yardimci olmak igin
fonksiyonlar sunar.
ilgili konular
m DOngl 892 BAL. BOZ. KONTR.
Ayrintili bilgi: isleme donguileri kullanicr el kitabi
® DOngl 239 YUKLEME BELIRLE (segenek no. 143)
Ayrintili bilgi: isleme dongileri kullanicr el kitabi
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Fonksiyon tanimi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Denge fonksiyonlari tim makine tiplerinde gerekli olmayip bu sekilde
mevcut degildir.

Asagida agiklanan denge fonksiyonlari makine dreticisi tarafindan
makinede kurulan ve uyarlanan temel fonksiyonlardir. Bu nedenle
fonksiyonlarin etkisi ve kapsami agiklamadan farkli olabilir. Makine
dreticiniz baska denge fonksiyonlari da saglayabilir.

Merkezkag kuvveti biylk olglide hiz, kitle ve malzemenin dengesine baglidir.
Kutlesi donUs sirasinda esit dagiimayan bir govde dondurtldigunde dengesizlik
meydana gelir. Kitlenin govdesi donme halindeyse disariya dogru bir merkezkag
kuvveti olusturulur. Donen kdtle ayni oranda dagiliyorsa merkezkag kuvvetleri
olugmaz. Ortaya gikan merkezkag kuvvetlerini, dengeleme agirliklarini yayarak
dengeleyehilirsiniz.

Dongl 892 BAL. BOZ. KONTR. izin verilen maksimum dengesizligi ve maksimum
hizi tanimlayin. Kumanda bu girisleri denetler.

Ayrintih bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi

Dengesizlik denetimi

Denge izleme fonksiyonu torna isletiminde malzeme dengesizligini izler. Makine
dreticisi tarafindan maksimum dengesizlik igin girilen deger asildijinda kumanda bir
hata mesaji verir ve acil durdurma konumuna geger.

Ayrica istede bagl limitUnbalanceUsr (no. 120107) makine parametresinde izin
verilen maksimum dengesizlik sinirlarini genisletebilirsiniz. Bu sinir asildiginda
kumanda bir hata mesaji verir. Kumanda tezgah donistnd durdurmaz.

Kumanda, dengesizlik izleme fonksiyonunu torna isletimine gegis sirasinda otomatik
olarak etkinlestirilir. Dengesizlik izleme, siz yeniden frezelemeye gegene kadar
etkindir.

Diger bilgiler: "isleme modunu sununla degistir: FUNCTION MODE", Sayfa 122
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Uyarilar

Dikkat, yiiksek oranda maddi hasar tehlikesi!

Torna isleminde ayrica yuksek devir sayilarindan ve agir, ayrica dengelenmemis
malzemelerden dolayi ¢cok ylksek oranda fiziksel glicler de ortaya ¢ikar. Yanlis
islem parametrelerinde, dikkate alinmayan dengesizlikte ya da yanlis gergi
durumunda islem sirasinda yuksek oranda kaza riski olusur!

> Malzemeyi mil merkezinden gerin

Malzemeyi glvenli sekilde gerin

Dustik devir sayilari programlayin (talebe gore artirin)

Devir sayisini sinirlandirin (talebe goére artirin)

Dengesizligi giderin (kalibre edin)

vV vyvyy

® Malzemenin dondirilmesiyle, dengesizlige bagli olarak titresimlere (rezonans
titresimleri) yol acan merkezkac kuvvetleri olusur. Bununla isletim sireci negatif
etkilenir ve aletin bekleme stresi azalr.

= isleme sirasindaki malzeme asinmasi, malzemenin kitle dagiimini degistirir.
Bu sekilde dengesizlik olusur, bundan dolayi islem adimlari arasinda da denge
kontrold yapiimasi onerilir.

® Bir dengesizligi diizeltmek igin kismen gok sayida farkli yerlestiriimis dengeleme
agirhgr gerekli olabilir.

5.3 Taslama igleme (segenek no. 156)Taslama

5.3.1 Temel ilkeler

Ozel freze makinesi tiplerinde freze islemelerinin yani sira taglama iglemeleri de
gergeklestirebilirsiniz. Bu sekilde, karmasik frezeleme ve taglama islemleri gerekliyse
malzemeyi tek makinede komple islemek mumkuindur.

On kosullar

B Yazilim segenegdi no. 156 Koordinatli taglama

m Taslama igin kinematik agiklama mevcut
Makine Ureticisi kinematik tanimini olusturur.
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Uretim siiregleri

Taslama terimi, birbirinden oldukga farkli gok sayida isleme tirinU kapsar, or.:
® Koordinat taglama

® Dairesel taglama

® Diiz taslama

TNC7 6gesinde su anda koordinat tagslama mevcuttur.

Koordinat taslama, bir 2D konturunun taslanmasidir. Duzlemdeki alet hareketi
istege bagl olarak etkin alet ekseni boyunca bir sallanma hareketiyle bindirilmis
durumdadir.

Diger bilgiler: "koordinat taglama", Sayfa 138

Freze makinenizde taglama etkinlestiriimisse (segenek no. 156), dizenleme
fonksiyonu da kullaniminiza sunulur. Bdylece taglama diskine makinede sekil
verebilir veya bunu keskinlestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dizenleme", Sayfa 138

Sallanma stroku

Koordinatl 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 islemleriigin
donguleri sunar.

Program akisinda sallanma stroku etkin oldugu surece, Manuel isletim modunda
diger uygulamalara gecis yapamazsiniz.

Kumanda, Program akisi isletim tirinde Simiilasyon galisma alanindaki sallanma
strokunu gorintdler.

Taslama aletleri

Taslama aletlerini yonetirken, frezeleme veya delme takimlarindan farkli geometrik
tanimlamalar gereklidir. Kumanda, taslama ve perdahlama aletleri igin 6zel bir alet
tablasi sunar. Alet yonetiminde, kumanda sadece glncel alet tipi igin gerekli alet
verilerini gosterir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Program akisi sirasinda duzeltme tablolarini kullanarak taslama aletlerini
duzeltebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Kontur tablolariyla alet dizeltmesi', Sayfa 312

Taslama islemi icin bir NC programinin yapisi
Taslama islemeli bir NC programinin yapisi su sekildedir:
m  Gerekirse taslama aletinin dlizenlenmesi

B Sallanma strokunu tanimlama

m  Gerekirse sallanma strokunu ayri baslatma

®  Konturdan ayriima

B Sallanma strokunu durdurma

Kontur igin 6rn. taglama, cep, pim veya SL dongileri gibi belirli isleme dongdlerini
kullanabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi

HEIDENHAIN | TNC7 | Kullanim kilavuzu Programlama ve test | 01/2022 137



Teknolojiye 6zel programlama | Taglama isleme (segenek no. 156)Taglama

5.3.2  koordinat taglama

Uygulama

Bir freze makinesinde koordinat taglamayi genel olarak bir taglama aletinin
yardimiyla dnceden hazirlanmis bir konturun ardil islemesi igin kullanirsiniz.
Koordinat taglama, frezeleme isleminden c¢ok farkli degildir. Bir freze aleti yerine bir
taslama aleti kullanabilirsiniz, or. taglama kalemi veya bir taglama diski. Koordinat
taglama yardimiyla frezelemeye kiyasla daha ylksek oranda bir dogruluk ve daha iyi
yuzeyler elde edersiniz.

ilgili konular
B Taslama islemesi igin donguler
Aynintih bilgi: isleme donguileri kullanicr el kitabi
m Taslama aletleri igin alet verileri
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
B Taslama aletlerini dizenleme
Diger bilgiler: "Dizenleme", Sayfa 138

On kosullar

B Yaziim secenedi no. 156 Koordinatli taglama

B Taslama igin kinematik acgiklama mevcut
Makine Ureticisi kinematik tanimini olusturur.

Fonksiyon tanimi
Isleme, FUNCTION MODE MILL frezeleme isletiminde gergeklesir.

Taslama donguleriyle taslama aleti igin 6zel hareket suregleri kullanima sunulur.
Bu sirada sallanma stoku olarak adlandirilan bir strok veya salinim hareketi, alet
ekseninde calisma dizlemindeki hareketi orter.

Taslama, donduridlmus bir calisma duzleminde de mumkuindur. Kumanda, etkin
WPL-CS calisma duzlemi koordinat sisteminde etkin alet ekseni boyunca sallanir.

Uyarilar
®  Kumanda, sallanma stroku etkin durumdayken tlimce ilerlemelerini desteklemez.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

® Sarkag vurusu, programlanmis bir STOP veya MO sirasinda ve bir NC timcesinin
sonundan sonra bile tekli tumce modunda devam eder.

B Dongu olmadan en kiguk ig yarigapl, alet yaricapindan kuguk olan bir konturda
taslama yaparsaniz kumanda, bir hata mesaiji verir.

m SL donguleriyle galisiyorsaniz kumanda, yalnizca guncel alet yarigapiyla mamkan
olan alanlar Uzerinde calisir. Kalan malzeme, yerinde durur.

5.33 Diizenleme

Uygulama

Duzenleme, taslama aletinin makinede tekrar bilenmesi veya sekillendiriimesidir.
Duzenleme sirasinda diuzenleme aleti taglama diskini isler. Bu nedenle dizenleme
sirasindaki malzeme, taslama aletidir.
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ilgili konular
B FUNCTION DRESS ile diizenleme iglemini etkinlestirin
Diger bilgiler: "FUNCTION DRESS ile taslama islemi etkinlestirme', Sayfa 140
m Dizenleme igin donguler
Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi
B Duzenleme aletleriigin alet verileri
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
® Koordinat taglama
Diger bilgiler: "koordinat tagslama", Sayfa 138

On kosullar

B Yazihm segenegi no. 156 Koordinatli taglama

m Taslama igin kinematik agiklama mevcut
Makine Ureticisi kinematik tanimini olusturur.

Fonksiyon tanimi

Dlzenleme aleti, malzemeyi tasir ve boylece taglama diskinin 6lgulerini degistirir.
Ornegin gapi dlizenlerseniz taglama diski yaricapi kigulur.

Malzeme sifir noktasi diizenleme sirasinda taglama diski kenarinda bulunur. Dongi
1030 TEKERLEK KENARI GUN. yardimiyla ilgili kenari segin.

Duzenleme sirasinda eksenlerin dizeni, X koordinatlarinin taglama diski
yaricapindaki pozisyonlari ve Z koordinatlarinin taslama aleti eksenindeki
uzunlamasina pozisyonlari tanimlayacagdi sekilde belirlenmistir. Bu baglamda
dizenleme programlari makine tipinden bagimsizdir.

Makine Ureticisi, hangi makine eksenlerinin programlanmis hareketleri
uygulayacagini belirler.

Makro kullanarak basitlestirilmis diizenleme

Makine Ureticiniz tim duzenleme isletimini bir makroda programlayabilir.

Bu durumda makine Ureticisi dizenleme stirecini belirler. FUNCTION DRESS BEGIN
programlamasi gerekli degildir.

Bu makroya bagli olarak diizenleme isletimini asagidaki dongulerden biriyle
baslatabilirsiniz:

. DOngl 1010 CAP HIZALAMASI

= Dongd 1015 PROFIL DUZENLEME
® Dongl 1016 KAP DISKINI DUZENLE
B Makine Ureticisi dongusu
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Uyarilar

m  Makine Ureticisi makineyi dlizenleme igin hazirlamalidir. Gerekirse makine
dreticisi kendine ait dongdileri kullanima sunar.

®  Kumandanin dogru delta degerlerini girmesi icin dlizenlemeden sonra taslama
aletini olgun.

B Her taglama aleti duzenlemesine gerek yoktur. Alet dreticinizin uyarilarini dikkate
aln.

5.3.4 FUNCTION DRESS ile taglama iglemi etkinlestirme

Uygulama

FUNCTION DRESS fonksiyonuyla, taslama aletini islemek icin bir isleme kinematigini
etkinlestirebilirsiniz. Taglama aleti bir malzeme haline gelir ve eksenler ters yonde
hareket edebilir.

Gerekirse makine Ureticiniz dizenleme igin basitlestirilmis bir prosedir
saglayacaktir.

Diger bilgiler: "Makro kullanarak basitlestiriimis dizenleme", Sayfa 139

ilgili konular
m Dizenleme igin dongller

Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi
B Duzenleme temel ilkeleri

Diger bilgiler: "Dizenleme", Sayfa 138

On kosullar

B Yazilim segenedi no. 156 Koordinatli taglama

B Dizenleme iglemiigin kinematik agiklama mevcut
Makine Ureticisi kinematik tanimini olusturur.

m Taslama aleti degistirildi

B Atanmis alet tastyici kinematigi olmayan taglama aleti
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Fonksiyon tanimi

BILGI

Dikkat ¢arpigsma tehlikesi!
FUNCTION DRESS BEGIN etkinlestirildiginde kumanda tarafindan kinematik
degistirilir. Taglama diski, malzeme haline gelir. Eksenler gerekirse tersi yonde

hareket eder. Fonksiyonun uygulanmasi ve sonraki isleme sirasinda ¢arpisma
tehlikesi olusur!

» FUNCTION DRESS diizenleme isletimini yalnizca Program akisi tekli tiimce
veya Program akisi tiimce takibi isletim tlrlerinde etkinlestirin

» Taslama diskini FUNCTION DRESS BEGIN fonksiyonundan dnce diizenleme
aletinin yakinina konumlandirin

» FUNCTION DRESS BEGIN fonksiyonundan sonra yalnizca HEIDENHAIN veya
makine ureticinize ait dongulerle ¢alisin

Kumandanin diizenleme kinematigine gegmesi igcin FUNCTION DRESS BEGIN
ve FUNCTION DRESS END fonksiyonlari arasindaki diizenleme islemini
programlamalisiniz.

Duzenleme modu etkin oldugunda, kumanda Pozisyonlar ¢alisma alaninda bir
sembol gosterir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

FUNCTION DRESS END fonksiyonuyla normal isletime geri dondn.

NC program kesintisi veya elektrik kesintisi sirasinda kumanda otomatik olarak
normal isletimi ve dlizenleme isletiminden once etkin olan kinematigi etkinlestirir.
Girig

11 FUNCTION DRESS BEGIN “Dress” : Kinematik Dress ile diizenleme modunu
etkinlestirin

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami
elemani
FUNCTION Duzenleme iglemi igin s6z dizimi agicl
DRESS
BEGIN veya END  Duzenleme islemini etkinlestirin veya devre digi birakin
isim veya QS Segilen kinematigin adi
Sabit veya degisken ad

Yalnizca BEGIN segiminde
Istege bagli soz dizimi elemani
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Uyarilar

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Duzenleme donguleri, dizenleme aletini programlanmis taslama diski kenarina
konumlandirir. Konumlandirma, isleme diizleminin iki ekseninde eszamanli
gerceklesir. Kumanda, hareket sirasinda garpisma kontroll yapmaz!

> Taglama diskini FUNCTION DRESS BEGIN fonksiyonundan 6nce diizenleme
aletinin yakinina konumlandirin

» Carpisma olmayacagindan emin olun

» NC programina yavasca hareket edin

BILGI

Dikkat ¢arpigsma tehlikesi!

Etkin bir dizenleme kinematiginde makine hareketleri gerekirse karsi yonde etki
eder. Eksenler hareket ederken ¢arpisma tehlikesi bulunur!

» Bir NC programi kesintisinden veya elektrik kesintisinden sonra eksenin
hareket yonunU kontrol edin

> Gerekirse bir kinematik gecisi programlayin

m Dizenleme sirasinda diizenleme aletinin alet bigagi ve taslama diskinin merkezi
ayni yukseklikte olmalidir. Programlanmis Y koordinati 0 olmalidir.

B Dizenleme igletimindeki degisim sirasinda taglama aleti milde kalir ve gtincel
devir sayisini korur.
B Kumanda, diizenleme islemi sirasinda tiimce akisini desteklemez. Timce

akisinda ilk NC timcesini dizenlemeden sonra segerseniz kumanda, dizen-
lemedeki son yaklasilan konuma gider.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

B Calisma duzlemini dondirme veya TCPM fonksiyonlari etkinse diizenleme
isletimine gegis yapamazsiniz.

® Kumanda, diizenleme modunu etkinlestirirken manuel taglama fonksiyonlarini
(segenek no. 8) ve FUNCTION TCPM (segenek no. 9) fonksiyonlarini sifirlar.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Diger bilgiler: "'FUNCTION TCPM (secenek no. 9) ile alet ayarini kompanse etme’,
Sayfa 295

® Diizenleme modunda, TRANS DATUM fonksiyonuyla malzemenin sifir
noktasini degistirebilirsiniz. Aksi takdirde, koordinat dontsttrme igin higbir
NC fonksiyonlarina veya dongustine izin veriimez. Kumanda bir hata mesaji
gosterir.

Diger bilgiler: "TRANS DATUM fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmast’,
Sayfa 243

B M140 fonksiyonuna diizenleme igletiminde izin verilmez. Kumanda bir hata
mesajl gosterir.

m Kumanda, diizenlemeyi grafiksel olarak gostermez. Similasyon yardimiyla
belirlenen sureler, gercek islem sureleriyle uyusmuyor. Bunun sebebi, digerlerinin
yani sira gerekli kinematik gegisidir.
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6.1 Ham parcayiBLK FORM ile tanimlama

Uygulama

NC programini simule etmek igin bir ham parga tanimlamak tzere BLK FORM
fonksiyonunu kullanabilirsiniz.

ilgili konular
® Simiilasyon calisma alaninda ham parga gosterimi
Diger bilgiler: "Calisma alani Simulasyon', Sayfa 557

B Ham parga izlemesi FUNCTION TURNDATA BLANK (segenek no. 50)

Diger bilgiler: "Sununla doner alet duzeltmesi FUNCTION TURNDATA CORR
(segenek no. 50)", Sayfa 315

Fonksiyon tanimi

Malzemeyi malzeme referans noktasina gére tanimlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Makinedeki referans noktalari’, Sayfa 99

NC fonksiyonu ekle

(A Tamfonksiy...  Ozelfonksiy...  Programvar..  BLKFORM

@ Arama sonucu [ BLK FORM BLK FORM QUAD Sik kulln.

¢ Favorier [ PRESET BLK FORM CYLINDER
@ Sson fonksiyonlar [ GLOBAL DEF BLK FORM ROTATION

3 Tiim fonksiyonlar 3 FIXTURE BLK FORM FILE
STOP
SEL TABLE

SEL CORR-TABLE

Ham parga tanimina yonelik NC fonksiyonu ekle penceresi

Bir NC programi olusturdugunuzda, kumanda, ham parga tanimlamasi igin otomatik
olarak NC fonksiyonu ekle penceresini agar.

Diger bilgiler: "Yeni NC programi olusturma", Sayfa 80
Kumanda asag§idaki ham parga tanimlarini sunar:

Sembol Fonksiyon Aynintili bilgiler

BLK FORM QUAD Sayfa 146
Klbik ham parga

BLK FORM CYLINDER Sayfa 147
Silindir bigimli ham parga

BLK FORM ROTATION Sayfa 148
Tanimlanabilir konturlu doner simetrik
ham parca
BLK FORM FILE Sayfa 149
Ham parga ve bitmis parga olarak STL
dosyasi
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Uyarilar

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda ayrica dinamik ¢arpisma kontrolt DCM etkinken ne aletle ne de diger
makine parcalariyla malzemeyle otomatik garpisma kontroll gergeklestirmez.
Isleme sirasinda ¢arpisma tehlikesi vardir!

> Gelismis kontroller salterini similasyon igin etkinlestirin

» Islem akisini similasyon yardimiyla kontrol edin

» NC programini veya program bolumunu tekli tumce modunda dikkatlice test
edin

B Dosyalari veya alt programlari segmek icin asagidaki segenekleri kullanabilirsiniz:
Dosya yolunu girin

Alt program numarasini veya adini girin

Dosya veya alt programi bir segim penceresiyle segin

Dosya yolunu veya alt programin adini bir QS parametresinde tanimlayin

m Alt programin numarasini Q, QL, veya QR parametresinde tanimlayin

Gagrilan dosya, gagdiran NC programi ile ayni klasorde bulunuyorsa yalnizca
dosya adini girebilirsiniz.

B Kumandanin simulasyonda ham pargayi gostermesiigin ham parganin minimum
Olglye sahip olmasi gerekir. Minimum olgu ttim eksenlerde ve yarigapta en az
0,7 mm veya 0,004 in¢ deJerindedir.

m Kumanda ham pargayi ancak tam ham parga tanimini igledikten sonra simu-
lasyonda gosterir.

B Bir NC programi olusturulduktan sonra NC fonksiyonu ekle penceresini kapa-
tirsaniz veya bir ham parga tanimi eklemek isterseniz NC fonksiyonu ekle
penceresiyle her zaman bir ham parga tanimlayabilirsiniz.

m Similasyondaki Gelismis kontroller fonksiyonu malzemenin denetlenmesi igin
ham parca tanimindaki bilgileri kullanir. Makinede birden fazla malzeme gerilmis
olsa bile, kumanda yalnizca etkin ham pargayi denetleyebilir!

Diger bilgiler: "Simulasyondaki Gelismis kontroller", Sayfa 361
® Simiilasyon c¢alisma alaninda malzemenin glincel gérinimund STL dosyasi

olarak disa aktarabilirsiniz. Bu fonksiyonla eksik olan 3D modellerini olusturabi-
lirsiniz, or. birden fazla isleme adiminda yari mamul parcalari.

Diger bilgiler: "Simdile edilen malzemeyi STL dosyasi olarak disa aktarma’,
Sayfa 567
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BLK FORM QUAD ile kiibik ham parga

Uygulama

Bir kiibik ham pargayi tanimlamak igin BLK FORM QUAD fonksiyonunu
kullanabilirsiniz. Bunu yapmak igin bir MIN noktasi ve bir MAX noktasi olan bir
hacimsel kosegen tanimlayabilirsiniz.

Fonksiyon tanimi

z
MAX

100

100

- MINY

MIN noktali ve MAX noktali kiibik ham parga

Dikdortgen prizmanin kenarlan X, Y ve Z. eksenlerine paraleldir.

Dikdortgen prizmayi, sol alt on kdseye bir MIN noktasi ve sag Ust arka koseye bir
MAX noktasi girerek tanimlayabilirsiniz.

X, Y ve Z eksenlerindeki noktalarin koordinatlarini malzeme referans noktasindan
tanimlayabilirsiniz. MAX noktasinin Z-koordinatini pozitif bir degerle tanimladiginizda,
ham parga birakilacak ek ol¢u icerir.

Diger bilgiler: "Makinedeki referans noktalari", Sayfa 99

Torna iglemi icin kiibik bir ham parga kullanirken (segenek no. 50), asagidakilere
dikkat edin:

Torna iglemi iki boyutlu (Z ve X koordinatlari) bir diizlemde gergeklesse
de dikdortgen bir ham parcada, ham parcanin taniminda Y degerlerini
programlamalisiniz.

Diger bilgiler: "Temel ilkeler", Sayfa 124
Girig
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 ; Kiibik ham parga

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami
elemani
BLK FORM Klbik ham parga i¢in s6z dizimi agicl
0,1 ik NC tiimcesi etiketi
Z Alet ekseni
Makineye bagli olarak daha fazla segim olasiligi mevcuttur.
XYZ MIN noktasinin koordinat tanimi
0,2 Ikinci NC timcesi etiketi
XYZ MAX noktasinin koordinat tanimi
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6.1.2

BLK FORM CYLINDER ile silindirik ham parca

Uygulama

Silindirik bir ham parcayi tanimlamak igin BLK FORM CYLINDER fonksiyonunu
kullanabilirsiniz. Silindiri tam malzeme veya boru olarak tanimlayabilirsiniz.

Fonksiyon tanimi
Z A
|

W e

Silindirik ham parga

Silindiri en az yaricap veya cap ve ylkseklik girerek tanimlayabilirsiniz.

Malzeme referans noktasi, silindirin ortasindaki isleme dizlemindedir. istege bagl

olarak bir ek olgt ve ham parganin i¢ yarigapini veya gapini tanimlayabilirsiniz.

Giris

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami
elemani
BLK FORM Silindirik ham parga igin soz dizimi agicl
CYLINDER
z Alet ekseni
Makineye bagli olarak daha fazla segim olasiligi mevcuttur.
Rveya D Silindirin yarigapi veya ¢api
L Silindirin toplam yUksekligi
DIST Malzeme referans noktasindan silindirin ek olgtsU

Istege bagli soz dizimi elemani

Rl veya DI Cekirdek deligin i¢ yaricapi veya i¢ ¢ap!
Istege bagli s6z dizimi eleman
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Ham parca | Ham pargayiBLK FORM ile tanimlama

BLK FORM ROTATION ile doner simetrik ham parca
Uygulama

Tanimlanabilir bir konturu olan déner simetrik bir ham parga tanimlamak igin BLK
FORM ROTATION fonksiyonunu kullanabilirsiniz. Konturu bir alt programda veya ayri
bir NC programinda tanimlayabilirsiniz.

Fonksiyon tanimi
z

Alet ekseni Z ve ana eksen X ile ham parga konturu

Ham par¢a tanimindan kontur tanimina atifta bulunurlar.

Kontur taniminda, donis ekseni olarak alet ekseni etrafindaki konturun yarim bir
bolimUnu programlayabilirsiniz.

Kontur tanimi igin asagidaki kosullar gecerlidir:

® Yalnizca ana eksenin ve alet ekseninin koordinatlari

B Her iki eksende tanimlanan baglangignoktasi

®  Kapali kontur

®  Ana eksende yalnizca pozitif deGerler

B Alet ekseninde olasi pozitif ve negatif degerler

Malzeme referans noktasl, ham parcanin ortasindaki isleme dizlemindedir.
Malzeme referans noktasindan ham parga konturunun koordinatlarini
tanimlayabilirsiniz. Ayrica bir ek olgu tanimlayabilirsiniz.
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Ham parca | Ham pargayiBLK FORM ile tanimlama

6.1.4

Giris

; Doner simetrik ham parga

; Alt program baslangici

; Kontur baslangici

; Pozitif ana eksen yontindeki koordinatlar

; Kontur sonu

Alt program sonu

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

So6z dizimi Anlami
elemani
BLK FORM Doner simetrik ham parga igin s6z dizimi agici
ROTATION
Z Aktif alet ekseni
Makineye bagli olarak daha fazla segim olasili§i mevcuttur.
DIM_R veya Ana eksenin dederlerini kontur taniminda yarigap veya gap
DIM_D olarak yorumlayin
LBL veya FILE Kontur alt programinin adi veya numarasi veya ayri

NC programinin yolu

m Kontur tanimini artan degerlerle programlarsaniz kumanda, DIM_R veya
DIM_D'nin segilip segilmedigine bakilmaksizin, degerleri yaricap olarak yorumlar.
no. 42 CAD Import yazilim segenegiyle, CAD dosyalarindan konturlari ige
aktarabilir ve bunlar alt programlara veya ayri NC programlarina kaydedebi-
lirsiniz.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

BLK FORM FILE ile ham parc¢a olarak STL dosyasi
Uygulama

3D modelleri STL formatinda ham parga ve istede badli olarak bitmis parga olarak
entegre edebilirsiniz. NC programina ek olarak gerekli 3D modeller burada mevcut
oldugundan, bu fonksiyon CAM programlari ile baglantili olarak uygundur.

On kosul
®  ASCIl formatinda STL dosyasi basina maksimum 20.000 dggen
= |kili formatta STL dosyasi basina maksimum 50.000 i¢ggen

Fonksiyon tanimi
NC programinin boyutlari, 3D modelin boyutlariyla ayni yerden gelir.
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Ham parca | Ham pargayiBLK FORM ile tanimlama

Giris

; Ham parcga ve bitmis parca olarak STL
dosyasi

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami
elemani

BLK FORM FILE Ham parga olarak bir STL dosyasi igin s0z dizimi agicl
" STL dosyasinin yolu

TARGET Bitmis parga olarak STL dosyasi
Istege bagli soz dizimi elemani

STL dosyasinin yolu

Uyarilar

® Simiilasyon c¢alisma alaninda malzemenin glincel gordnimund STL dosyasi
olarak disa aktarabilirsiniz. Bu fonksiyonla eksik olan 3D modellerini olusturabi-
lirsiniz, or. birden fazla isleme adiminda yar mamul pargalari.

Diger bilgiler: "Simle edilen malzemeyi STL dosyasi olarak disa aktarma’',
Sayfa 567

® Bir ham pargayi ve bir mamul pargayi bagladiysaniz modelleri similasyonda
kiyaslayabilir ve artik malzemeyi kolayca algilayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Model kiyaslama', Sayfa 571

m Kumanda ikili formattaki STL dosyalarini ASCII formatindaki STL dosyalarindan
daha hizli yikler.

6.2 Torna isleminde FUNCITON TURNDATA BLANK ile ham
parca izlemesi (segenek no. 50)

Uygulama

Ham parca izlemesi yardimiyla kumanda zaten islenmis alanlari algilar ve tim ileri
ve geri yollarini ilgili gegerli isleme durumuna uyarlar. Boylece bos kesimler onlenir ve
isleme stresi belirgin olglde kisalir.

Ham parca izlemesi igin ham pargay! bir alt programda veya ayri bir NC programinda
tanimlayabilirsiniz.
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Ham parga | Torna isleminde FUNCITON TURNDATA BLANK ile ham parca izlemesi (segenek no. 50)

ilgili konular
B Alt programlar
Diger bilgiler: "LBL etiketli alt programlar ve program tekrarlar", Sayfa 210
= FUNCTION MODE TURN torna igletimi
Diger bilgiler: "Temel ilkeler", Sayfa 124
® BLK FORM ile simulasyon igin ham par¢a tanimlayin
Diger bilgiler: "Ham pargayBLK FORM ile tanimlama", Sayfa 144

On kosullar
B Yaziim secenegdi no. 50 freze tornalama
® FUNCTION MODE TURN torna islemi etkin
Ham parganin izlemesi sadece torna isleminde dongu islemesi ile mimkdinddr.
B Ham parga izlemesiigin kapali ham parga konturu

Baslangi¢ konumu ve bitis konumu ayni olmalidir. Ham parca, rotasyon agisindan
simetrik bir nesnenin kesitine karsilik gelmektedir.

Fonksiyon tanimi

TURNDATA BLANK ile sadece kumandanin izlenen ham parca olarak kullandig
kontur tanimini gagirin.

Ham pargayl NC programi iginde bir alt programda veya ayri bir NC programi olarak
tanimlayabilirsiniz.

Dosyalari veya alt programlari segmek icin asagidaki secenekleri kullanabilirsiniz:
B Dosya yolunu girin

m  Alt program numarasini veya adini girin

m Dosya veya alt programi bir segim penceresiyle segin

B Dosya yolunu veya alt programin adini bir QS parametresinde tanimlayin

B Alt programin numarasini Q, QL, veya QR parametresinde tanimlayin

FUNCTION TURNDATA BLANK OFF fonksiyonuyla ham parganin izlemesini devre
digl birakabilirsiniz.
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Ham parga | Torna isleminde FUNCITON TURNDATA BLANK ile ham parca izlemesi (segenek no. 50)

Girig

; "BLANK" alt programindan ham parga ile
ham parga izlemesi

; Alt program baslangici

; Kontur baslangici

; Pozitif ana eksen yontindeki koordinatlar

; Kontur sonu

Alt program sonu

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

FUNCTION Torna igleminde ham parga izlemesine yonelik s6z dizimi agici
TURNDATA

BLANK

OFF, Dosya, QS Ham parca izlemesini devre disi birakin, ham par¢a konturu
veya LBL ayri bir NC programi veya bir alt program olarak ¢agirin
Numara, isim Ayri NC programinin veya alt programinin numarasi veya adi
veya QS Sabit veya degisken numarasi veya adi

Dosya, QS veya LBL seciminde
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Aletler | Temel ilkeler

7.1 Temel ilkeler

Kumandanin fonksiyonlarini kullanmak igin kumanda igindeki aletleri ornegin yarigap
gibi gercek verilerle tanimlayin. Bu yolla, programlama kolaylasir ve proses guvenligi
artar.

Makineye bir alet eklemek icin asagidaki sirayi takip edebilirsiniz:
m  Aletinizi hazirlayin ve aleti uygun bir alet tutucuya sikistirin.

m Alet tasiyici referans noktasindan hareketle aletin boyutlarini belirlemek igin
ornegin bir 6n ayar cihazi yardimiyla aleti 6lcin. Kumanda, hatlar hesaplamak
igin olculere ihtiyag duyar.

Diger bilgiler: "Alet tasiyici referans noktasl", Sayfa 155

= Aleti tam olarak tanimlayabilmek igin ek alet verilerine ihtiya¢ duyulur. Bu alet
verilerini ornedin Ureticinin alet katalogundan alin.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

B Bualeticin belirlenen tum alet verilerini alet yonetimine kaydedin.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

B Gerekli olmasi halinde, gercekgi bir simulasyon ve garpisma korumasi icin alete
bir alet tasiyici atayin.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

= Aleti tamamen tanimladiginizda, bir NC programi iginde bir alet gagrisi prog-
ramlayin.

Diger bilgiler: "TOOL CALL ile alet gagirma’, Sayfa 159
® Makinenizin karmasik alet degistirme sistemi ve ¢ift tutucu ile donatiimig olmasi
halinde, aleti onceden secerek alet degistirme suresini kisaltabilirsiniz.

Diger bilgiler: "TOOL DEF ile alet 6n segimi", Sayfa 165

m  Gerekli olmasi halinde programi baslatmadan 6nce bir alet kullanim kontrolu
gerceklestirin. Bu, aletlerin makinede bulunup bulunmadigini ve kalan kullanim
omurlerinin yeterli olup olmadigini kontrol etmenizi saglar.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

B Bir malzemeyi islediginizde ve ardindan dlgtligunuzde, gerekli olmasi halinde
aletleri duzeltin.

Diger bilgiler: "Alet yarigap dizeltmesi', Sayfa 306
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Aletler | Alet lizerindeki referans noktalari

7.2 Alet lizerindeki referans noktalari

Kumanda, farkli hesaplamalar veya uygulamalar igin alet Gizerinde asagidaki referans
noktalarini ayirt eder.

ilgili konular
m  Makinedeki veya malzeme Uzerindeki referans noktalari
Diger bilgiler: "Makinedeki referans noktalar", Sayfa 99

7.2.1  Alet tasiyici referans noktasi

Alet tasiyici referans noktasi, makine Ureticisi tarafindan tanimlanan sabit bir
noktadir. Genelde alet referans noktasi mil burnunun Uzerinde bulunur.

Alet taslyici referans noktasindan hareketle, alet yonetiminde ornegin uzunluk L ve
yaricap R gibi alet ol¢ulerini tanimlarsiniz.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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Aletler | Alet lizerindeki referans noktalari

7.2.2 Alet ucu TIP

0o (9 e

|
|
| |
| |
N
T

N
4 { : TIP XL
TIP] TIP!

Alet ucu, alet tutucu tastyici referans noktasindan en uzaktadir. Alet ucu, alet
koordinat sistemi T-CS'nin koordinat bas noktasidir.

Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-CS", Sayfa 234

Freze aletlerinde alet ucu, alet yarigapinin R merkezinde ve aletin eksenindeki en
uzun noktasindadir.

Alet ucunu, alet tastyici referans noktasiyla ilgili olarak asagidaki alet yonetimi
sUtunlaryla tanimlarsiniz:

"L

DL

ZL (segenek no. 50, secenek no. 156)
XL (segenek no. 50, segenek no. 156)
YL (segenek no. 50, segenek no. 156)
DZL (segenek no. 50, secenek no. 156)
DXL (segenek no. 50, segenek no. 156)
DYL (segenek no. 50, segenek no. 156)
LO (segenek no. 156)

DLO (segenek no. 156)

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Torna takiminda (segenek no. 50), kumanda, tanimlanan ZL, XL ve YL degerlerinin
kesisimi olan teorik alet ucunu kullanir.

TIP,
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Aletler | Alet lizerindeki referans noktalari

7.2.3  Alet merkez noktasi TCP (tool center point)

| |
N9 N9 @
| |
|
|

|

|

|

| INCP

! A Rji TCP
TCP% AN 1_\_f_J_'

—
—

Alet merkez noktasi, alet yarigapi R'nin merkezidir. Bir alet yarigapi 2 R2
tanimlanmissa alet merkez noktasi, alet ucundan bu degere gore kaydirilir.

Torna takiminda (segenek no. 50) alet merkez noktasi, RS kesim yarigapinin merkez
noktasindadir.

Alet tasiyici referans noktasi ile ilgili alet yonetimindeki girislerle alet merkez
noktasini tanimlarsiniz.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

7.2.4  Alet kilavuz noktasi TLP (tool location point)

| | |

| | | !
|- - b |

| | | O
| n il n lrip BN e
% R'Z \ j/ R2 1 TLPI XL

TLP TLPY TLP)

Kumanda, aleti alet kilavuz noktasi Uzerinde konumlandirir. Alet kilavuz noktasi
varsayllan olarak aletin ucunda bulunur.

FUNCTION TCPM (segenek no. 9) fonksiyonu igerisinde ayrica alet merkez
noktasindaki alet kilavuz noktasini da segebilirsiniz.

Diger bilgiler: "FUNCTION TCPM (secenek no. 9) ile alet ayarini kompanse etme’,
Sayfa 295
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Aletler | Alet lizerindeki referans noktalari

Alet donme noktasi TRP (tool rotation point)

| | |

| | | 2
|- | |

| | | 0
| ’__+TRP |-|—RP [ JTRP
% Rf\ij Fi‘i 1 TRP [« XL

TRP, TRPY TRP

MOVE dondirme fonksiyonlarinda (segenek no. 8) kumanda, alet ddnme noktasinin
etrafinda doner. Alet donme noktasi varsayilan olarak aletin ucunda bulunur.
PLANE fonksiyonlarinda MOVE secenegini belirlediginizde, malzeme ile alet
arasindaki rolatif konumu tanimlamak igin DIST soz dizimi elemanini kullanirsiniz.
Kumanda, alet eksenini alet ucundan bu degere kadar kaydirir. DIST segenegini
tanimlamazsaniz kumanda alet ucunu sabit tutar.

Diger bilgiler: "dondirme ekseni konumlama', Sayfa 284
FUNCTION TCPM (segenek no. 9) fonksiyonu igerisinde ayrica alet merkez
noktasindaki alet ddnme noktasini da segebilirsiniz.

Diger bilgiler: "FUNCTION TCPM (secenek no. 9) ile alet ayarini kompanse etme’,
Sayfa 295

Merkez alet yarigap1 2 CR2 (center R2)

| CR2 |

1 cRr2|

i X Yl
L R gt

Merkez alet yarigap! 2, kumandayi 3D alet diizeltme (segenek no. 9) ile birlikte
kullanir. Dogru LN igin ylzey normal vektort bu noktayi gosterir ve 3D alet
dizeltmenin yonund tanimlar.

Diger bilgiler: "3D-alet diizeltmesi (segenek no. 9)", Sayfa 317
Merkez alet yarigapi 2, alet ucundan ve alet kesme kenarindan R2 degeri ile kaydirilir.
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7.3 Alet cagirma

7.3.1  TOOL CALL ile alet cagirma

Uygulama

NC programinda bir aleti cagirmak igin TOOL CALL islevini kullanin. Alet, alet
haznesinde bulundugunda kumanda, aleti milde dondsturur. Alet haznede
bulunmadiginda manuel olarak degistirebilirsiniz.

ilgili konular
B M101 ile otomatik alet degisimi
Diger bilgiler: "Yardimci aleti M101 ile otomatik olarak degistirme", Sayfa 445
= Alet tablosu tool.t
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
® Yer tablosu tool_p.tch
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

On kosul

m Alet tanimlama
Bir aleti cagirmak igin alet, alet yonetiminde tanimlanmalidir.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Fonksiyon tanimi

Bir alet cagrildiginda kumanda, alet yonetiminden ilgili satiri okur. Alet verilerini
Durum calisma alaninin Alet sekmesinde gorebilirsiniz.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

o HEIDENHAIN, her alet ¢cagrisindan sonra milin M3 veya M4 ile agiimasini
onerir. Bu, program akisinda, ornegin bir kesintiden sonra baslatirken
sorunlari onler.

Diger bilgiler: "Ek fonksiyonlara genel bakis", Sayfa 413
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Girig

11 TOOL CALL 4 .1 Z S10000 F750 DL

Aletler | Alet cagirma

; Alet gagir

+0,2 DR+0,2 DR2+0,2

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

TOOL CALL Bir alet cagirma igin s6z dizimi agici

4,Q54 veya Sabit veya degisken numarasi veya adi olarak alet tanimi

"MILL_D8_RO-

UGH" o Alet adi birkag alet igin ayni olabileceginden,

yalnizca sayi olarak alet tanimi benzersizdir!

Teknolojiye veya uygulamaya bagl soz dizimi 6Jesi
Secim bir se¢im penceresiyle mumkundur
Diger bilgiler: "Alet cagirmada teknolojiye bagli farkhliklar,
Sayfa 161

| Aletin kademe endeksi
istege bagli soz dizimi elemani
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Z Alet ekseni

Varsayilan olarak Z aleti eksenini kullanirsiniz. Makineye bagli
olarak daha fazla secim olasiliyi mevcuttur.

Teknolojiye veya uygulamaya bagli s6z dizimi 6gesi

Diger bilgiler: "Alet cagirmada teknolojiye bagli farkhliklar,
Sayfa 161

SveyaS(VC =)

Mil devri veya kesim hizi
Istege bagli soz dizimi elemani
Diger bilgiler: "Mil devir sayisi S", Sayfa 163

F,FZveyaFU

Besleme

Alternatif besleme bilgileri: dis basina besleme veya devir
basina besleme

Istege bagli soz dizimi elemani
Diger bilgiler: "Besleme F", Sayfa 164

DL

Alet uzunlugu delta degeri
istege bagli s6z dizimi eleman

Diger bilgiler: "alet uzunlugu ve yarigap icin alet diizeltmesi',
Sayfa 304

DR

Alet yarigapi delta degeri
Istege bagli soz dizimi elemani

Diger bilgiler: "alet uzunlugu ve yaricap igin alet dizeltmesi®,
Sayfa 304

DR2

Alet yaricapi delta degeri 2
istege bagli s6z dizimi eleman

Diger bilgiler: "alet uzunlugu ve yarigap icin alet diizeltmesi',
Sayfa 304
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Alet cagirmada teknolojiye bagh farkhliklar

Bir freze aletinin ¢agrisi

Bir freze aleti igin asadidaki alet verilerini tanimlayabilirsiniz:
m Aletin sabit veya degisken numarasi veya adi

m Aletin kademe endeksi

B Alet ekseni

= Mil devir sayisi

m Besleme

= DL

= DR

= DR2

Bir freze aletini cagirirken aletin numarasi veya adi, alet ekseni ve mil hizi gereklidir.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Torna aletleri cagirma (segenek no. 50)

Bir torna aleti igin asagidaki alet verilerini tanimlayabilirsiniz:
®  Aletin sabit veya deJisken numarasi veya adi

m Aletin kademe endeksi

B Besleme

Bir torna aletini gagirirken, aletin numarasi veya adi gereklidir.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Taslama aleti ¢agirma (segenek no. 156)

Bir taslama aleti icin asagidaki alet verilerini tanimlayabilirsiniz:

Aletin sabit veya degisken numarasi veya adi

Aletin kademe endeksi

Alet ekseni

Mil devir sayisi

Besleme

Bir taslama aletini cagirirken aletin numarasi veya adi ve alet ekseni gereklidir.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Diizenleme aleti ¢agirma (segenek no. 156)

Bir diizenleme aleti i¢in asagidaki alet verilerini tanimlayabilirsiniz:

® Aletin sabit veya degisken numarasi veya adi

m Aletin kademe endeksi

B Besleme

Bir duzenleme aletini ¢gagirirken, aletin numarasi veya adi gereklidir!

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Bir dizenleme aletini sadece dlizenleme modunda ¢agirabilirsiniz!

Diger bilgiler: "FUNCTION DRESS ile taslama islemi etkinlestirme', Sayfa 140

Alet tarama sisteminin alet gagirmasi (segenek no. 17)

Bir alet tarama sistemi i¢in asagidaki alet verilerini tanimlayabilirsiniz:

m Aletin sabit veya degisken numarasi veya adi

m Aletin kademe endeksi

B Alet ekseni

Bir alet tarama sistemini ¢cagirirken aletin numarasi veya adi ve alet ekseni gereklidir!
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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Alet verilerinin giincellenmesi

Bir TOOL CALL ile ornegin kesme verilerini veya delta degerlerini degistirmeden, alet
degisimi yapmadan etkin aletin verilerini glincelleyebilirsiniz. Hangi alet verilerini
degistirebileceginiz teknolojiye baglhdir.

Asagidaki durumlarda kumanda, yalnizca etkin aletin verilerini ginceller:
m  Alet numarasi veya adi olmadan ve alet ekseni olmadan
®  Alet numarasi veya adi olmadan ve onceki alet cagrisindakiyle ayni alet ekseni ile

o TOOL CALL timcesinde bir alet numarasi veya alet adi veya degistirilmis
bir alet ekseni programladi§inizda, kumanda alet degistirme makrosunu
yuratar.
Bu, ornegin alet omrinun sona ermesi nedeniyle kumandanin bir yardimci
aleti degistirmesine yol agabilir.
Diger bilgiler: "Yardimci aleti M1071 ile otomatik olarak degistirme’,
Sayfa 445

Uyarilar

®  Makine Ureticisi, bir aleti TOOL CALL ve TOOL DEF fonksiyonlarinda ada,
numaraya veya her ikisine gore tanimlayip tanimlayamayacaginizi belirlemek
tzere allowToolDefCall (No. 118705) makine parametresini kullanir.

Diger bilgiler: "TOOL DEF ile alet on segimi", Sayfa 165

B Makine Ureticisi, kumandanin Pozisyonlar ¢alisma alanindaki bir alet gagrisindan
alinan delta degerlerini dikkate alip almadigini belirlemek icin istege bagl makine
parametresi progToolCallDL (Nr. 124507) kullanir.

Diger bilgiler: "alet uzunlugu ve yarigap igin alet diizeltmesi®, Sayfa 304

7.3.2 Kesim verileri

Uygulama

Kesim verileri, mil devri sayisi S veya alternatif olarak sabit kesme hizi VC ve
beslemeden F olusur.
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Fonksiyon tanimi

Mil devir sayisi S
Mil devri sayisini S tanimlamak igin asagdidaki segeneklere sahipsiniz:
= TOOL CALL ile alet cagirma
Diger bilgiler: "TOOL CALL ile alet cagirma’, Sayfa 159
®  Uygulama butonu SElle isletim
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
Mil hizini S, dakikada U/dak birim mil devrinde tanimlarsiniz.

Alternatif olarak, bir alet gagrisinda sabit kesme hizini VC dakika basina metre m/dak
olarak tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Torna isleminde teknoloji deGerleri', Sayfa 126

Etki

Bir TOOL CALL tuimcesinde yeni bir mil hizi veya kesim hizi tanimlayana kadar mil
hizi veya kesme hizi etkin kalir.

Potansiyometre

Devir potansiyometresi, program akisi sirasinda mil hizini %0 ile %150 arasinda
degistirmenize olanak tanir. Devir potansiyometresinin ayarl, yalnizca sonsuz
degisken mil tahrikine sahip makinelerde etkilidir. Maksimum mil devri sayisi
makineye bagldir.

Diger bilgiler: "Potansiyometre", Sayfa 70

Durum gostergeleri

Kumanda, asa§idaki galisma alanlarinda mevcut mil hizini gosterir:
B Calisma alani Pozisyonlar

® Durum Calisma alani POS sekmesi
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Besleme F
Beslemeyi F tanimlamak i¢in asagidaki segeneklere sahipsiniz:
B TOOL CALL ile alet cagirma
Diger bilgiler: "TOOL CALL ile alet gagirma’, Sayfa 159
®  Pozisyonlama timcesi
Diger bilgiler: "Hat fonksiyonlari", Sayfa 167
m Elle isletim uygulamasi butonu F
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Dogrusal eksenler icin beslemeyi dakika basina milimetre mm/dak olarak
tanimlarsiniz.

Doner eksenler igin beslemeyi dakika basina derece °/dak olarak tanimlarsiniz.
Beslemeyi t¢ ondalik basamakla tanimlayabilirsiniz.

Alternatif olarak, besleme hizini NC programinda veya bir alet cagrisinda asagidaki
birimlerde tanimlayabilirsiniz:

= mm/dis olarak dis basina besleme FZ
FZ ile aletin dis basina kapsadigi yolu milimetre cinsinden tanimlarsiniz.

o FZ kullandidinizda, takim yonetiminin CUT sttununda dis sayisini
tanimlamaniz gerekir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

B mm/U olarak devir basina besleme FU
FU ile aletin mil devri basina kat ettigi mesafeyi milimetre cinsinden tanimlarsiniz.

Devir basina ilerleme esas olarak tornalama islemlerinde kullanilir
(segenek no. 50).

Diger bilgiler: "'Besleme hiz!", Sayfa 128
F AUTO yardimiyla NC programi igindeki bir TOOL CALL'da tanimlanan beslemeyi
gadirabilirsiniz.
Diger bilgiler: 'F AUTO", Sayfa 164

NC programinda tanimlanan besleme, yeni bir besleme programladiginiz
NC tumcesine kadar etkilidir.

F MAX

F MAX tanimladiginizda, kumanda hizli galisma modunda hareket eder. F MAX
yalnizca timce timce ¢alisir. Son tanimlanan besleme, asagidaki NC timcesinden
itibaren gegerlidir. Maksimum besleme hizi, makineye ve uygun oldugu durumlarda
eksene baghdir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

F AUTO

TOOL CALL timcesinde bir besleme hizi tanimlarsaniz bu besleme hizini agagidaki
konumlandirma bloklarinda F AUTO ile kullanabilirsiniz.

Elle isletim uygulamasi butonu F

® F=0 girilmigse makine Ureticisinin minimum besleme olarak tanimladigi besleme
etki eder

m  Girilen besleme, makine Ureticisinin tanimladi§i maksimum degeri agarsa makine
dreticisi tarafindan tanimlanan deger etki eder

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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7.3.3

Potansiyometre

Besleme potansiyometresi, program akisi sirasinda beslemeyi %0 ile %150
arasinda degistirmenize olanak tanir. Besleme potansiyometresinin ayari yalnizca
programlanan beslemeyi etkiler. Programlanan beslemeye heniz ulasilmamissa
besleme potansiyometresinin hicbir etkisi yoktur.

Diger bilgiler: "Potansiyometre", Sayfa 70

Durum gostergeleri

Kumanda, asagidaki galisma alanlarindaki mevcut besleme hizini mm/dak olarak
gosterir:

B Calisma alani Pozisyonlar
= Durum Calisma alani POS sekmesi

o Elle isletim uygulamasinda kumanda POS sekmesindeki ondalik
basamaklar dahil beslemeyi gosterir. Kumanda, beslemeyi toplam alti
basamakli olarak gosterir.

®m  Kumanda hat beslemesini gosterir
® 3D ROT etkinken hat beslemesi, birden fazla eksenin hareketinde gorintulenir

= 3D ROT devre digiyken, birden fazla eksenin ayni anda hareket ettiriimesi
durumunda besleme gostergesi bostur

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Uyarilar
® ing¢ programlarinda besleme hizini 1/10 ing/dak olarak tanimlamaniz gerekir.

® Makinenin hizli hareket etmesi igin ilgili sayi degerini (6rn. F30000), programla-
yabilirsiniz. Bu hizli hareket FMAX 6desinin tersine sadece timceye gore degil,
aksine siz yeni bir besleme programlayana kadar etkiler.

® Bir ekseni hareket ettirmeden once kumanda, tanimlanan hiza ulasilip ulasil-
madigini kontrol eder. FMAX besleme hizina sahip konumlama timceleri
durumunda kumanda, hizi kontrol etmez.

TOOL DEF ile alet 6n segimi

Uygulama

TOOL DEF yardimiyla kumanda, haznede bir aleti hazirlar, bu da alet degistirme
suresini azaltir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!
TOOL DEF ile aletlerin 6n segimi, makineye bagli bir fonksiyondur.

Fonksiyon tanimi

Makineniz karmasik alet degistirme sistemi ve ¢ift tutucu ile donatilmissa alet

6n segimi yapabilirsiniz. Bunun igin TOOL CALL tiimcesinden sonra TOOL DEF
fonksiyonunu programlayin ve NC programinda bir sonraki kullanilacak aleti segin.
Kumanda, program akisl sirasinda aleti hazirlar.
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Giris

; Alet 6n segimini yapma

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

TOOL DEF Alet 6n segimi igin soz dizimi agicl

2,QS2 veya Sabit veya degisken numarasi veya adi olarak alet tanimi

"MILL_D4_RO-

UGH" 0 Alet ad birkag alet igin ayni olabileceginden,
yalnizca sayi olarak alet tanimi benzersizdir!

1 Aletin kademe endeksi

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
istege bagli s6z dizimi eleman

Bu iglevi, diizenleme aletleri (segenek #156) disinda tim teknolojiler igin
kullanabilirsiniz.

Uygulama 6rnegi

; Alet gagir
; Sonraki alet 6n segimini yapma

: Onceden secilmis aleti cagirma
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8.1 Koordinat taniminin temel ilkeleri

Hat hareketlerini ve hedef koordinatlari tanimlayarak bir malzemeyi
programlayabilirsiniz.

Teknik resimdeki boyutlara bagl olarak, mutlak veya artan degerlerle Kartezyen veya
kutup koordinatlarini kullanin.

8.1.1  Kartezyen koordinatlar

Uygulama

Kartezyen koordinat sistemi birbirine dik acili iki veya U¢ eksenden olusur. Kartezyen
koordinatlar, eksenlerin kesisim noktasinda bulunan koordinat sisteminin sifir
noktasini ifade eder.

zi

<

Kartezyen koordinatlar, G¢ eksen degeri tanimlayarak ortamdaki bir noktayi benzersiz
bir sekilde tanimlamaniza olanak tanir.

Fonksiyon tanimi

NC programinda degerleri 6rnegin L duz gizgisi ile olmak tzere X, Y ve Z dogrusal
eksenlerinde tanimlarsiniz.

Programlanan koordinatlarin sekilsel etkisi vardir. Bir eksenin deg@eri ayni kalirsa
sonraki hat hareketlerinde degeri yeniden tanimlamaniz gerekmez.
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8.1.2  Kutup koordinatlari

Uygulama
Kutup koordinatlarini kartezyen koordinat sisteminin Ug dizleminden birinde
tanimlarsiniz.

Kutup koordinatlari, dnceden tanimlanmis bir kutbu ifade eder. Bu kutuptan, direge
olan uzakligdi ve agi referans eksenine olan agisini igeren bir nokta tanimlarsiniz.
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Fonksiyon tanimi

Kutup koordinatlarini asagidaki durumlarda kullanabilirsiniz, drnegin:
m Dairesel hatlardaki noktalar

m Acl bilgilerine sahip alet gizimleri, 6rnegdin delikli daireler

Y

30

Pol CClyi iki eksende Kartezyen koordinatlarla tanimlarsiniz. Bu eksenler, dizlemi ve
agl referans eksenini tanimlar.

Kutup, bir NC programinda sekilsel bir etkiye sahiptir.
Acl referans ekseni, diizlemle su sekilde iliskilidir:

Diizlem Agl referans ekseni
XY +X
YZ +Y
ZX +Z

Kutup koordinati yaricap! PR, kutbu ifade eder. PR, noktanin direge olan mesafesini
tanimlar.

Kutup koordinatlari agisi PA, agi referans ekseni ile nokta arasindaki agryr tanimlar.

Programlanan koordinatlarin sekilsel etkisi vardir. Bir eksenin degeri ayni kalirsa
sonraki hat hareketlerinde degeri yeniden tanimlamaniz gerekmez.

8.1.3  Mutlak girigler

Uygulama

Mutlak girisler her zaman bir kaynaga atifta bulunur. Kartezyen koordinatlarda
kaynak sifir noktasiyken kutup koordinatlarinda kutup ve agi referans eksenidir.
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Fonksiyon tanimi
Mutlak girisler, kumanda konumlarinin bulundugu noktayi tanimlar.

;1. noktada konumlandirma
; 2. noktada konumlandirma

; 3. noktada konumlandirma

; Kutup kartezyenini iki eksende tanimlama
;1. noktada konumlandirma
; 2. noktada konumlandirma

; 3. noktada konumlandirma

; 4. noktada konumlandirma
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8.1.4  Artan girisler

Uygulama

Artan girigler her zaman en son programlanan koordinatlara atifta bulunur.
Kartezyen koordinatlar s6z konusu oldugunda, bunlar X, Y ve Z eksenlerinin degerleri,
kutupsal koordinatlar soz konusu oldugunda, kutupsal koordinat yarigapi PR ve
kutupsal koordinat agisi PA degerleridir.

Fonksiyon tanimi

Artan girisler, kumandanin konumlandiracagi degeri tanimlar. Son programlanan
koordinatlar, koordinat sisteminin hayali sifir noktasi olarak hizmet eder.

Artan koordinatlari her eksen bilgisinin 6ntnde I ile tanimlarsiniz.

;1. noktada mutlak konumlandirma
; 2. noktada artan konumlandirma

: 3. noktada artan konumlandirma

; Kutup kartezyenini ve mutlak degeri iki
eksende tanimlama

;1. noktada mutlak konumlandirma
; 2. noktada artan konumlandirma

: 3. noktada artan konumlandirma

; 4. noktada artan konumlandirma
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8.2 Hat fonksiyonlarina iligkin temel bilgiler

Uygulama

Bir NC programi olusturursaniz konturun tek tek 6gelerini hat fonksiyonlariyla
programlayabilirsiniz. Bunun i¢in kontur elemanlarinin bitis noktalarini koordinatlarla
tanimlarsiniz.

Kumanda, koordinatlari, alet verilerini ve yaricap dlzeltmesini kullanarak hareket
yolunu belirler. Kontrol, bir yol fonksiyonunun NC tiimcesinde programladiginiz tim
makine eksenlerini ayni anda konumlandirir.

Fonksiyon tanimi

Hat fonksiyonu girisi

Gri renkli hat fonksiyon tuslariyla diyalogu acabilirsiniz. Kumanda,
NC tlimcesiniNC programina ekler ve tim bilgileri birbiri ardina ister.

o Makinenin yapisina bagli olarak alet veya makine tezgahi hareket eder. Bir
hat fonksiyonunu programlarken, daima aletin hareket ettigini varsayin!

Bir eksende hareket

zA

100

NC tlimcesi bir koordinat, kumanda aleti programlanmis makine eksenine paralel
olarak hareket ettirir.

Ornek

Alet, Y ve Z koordinatlarini korur ve X+ 100 pozisyonuna hareket eder.
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iki eksende hareket

zA

NC tiimcesi iki koordinat igeriyorsa kumanda aleti programlanan dizlemde hareket
ettirir.

Ornek

Alet Z koordinatini korur ve XY dizleminde X+70 Y+50 pozisyonuna hareket eder.
TOOL CALL islemini gagirdiginizda, calisma dizlemini alet ekseni ile tanimlarsiniz.
Diger bilgiler: "Freze makinelerinde eksenlerin tanimi”, Sayfa 98

Bircok eksende hareket

zA

NC tlimcesi Ug koordinat iceriyorsa kumanda aleti ti¢ boyutlu olarak programlanan
konuma hareket ettirir.

Ornek

Makinenizin kinematigine bagli olarak, diz bir L hattinda alti eksene kadar
programlayabilirsiniz.

Ornek
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Daire ve yay
Y YA

Yaylar icin hat fonksiyonlari ile isleme dizlemlerindeki daire hareketlerini
programlayin.

Kumanda iki makine eksenini ayni anda surer: Alet isleme pargasina bir dairesel
hatta goreli olarak hareket eder. Dairesel hatlari CC ile programlayabilirsiniz.

Daire hareketlerinde doniis yonii DR

Diger kontur elemanlarina teget gecisi olmayan dairesel hareketler icin donus
yonunu asagidaki gibi tanimlayin:

®  Saat yoninde donme: DR-

B Saat yonunun tersine donme: DR+

Alet yaricap diizeltmesi
Alet yarigap diizeltmesini ilk kontur elemaninin NC timcesinde tanimlarsiniz.

Dairesel bir hat igin bir NC timcesinde bir alet yarigap dizeltmesini
etkinlestirmemelisiniz. Alet yarigap dizeltmesini onceden duz bir gizgide etkinlestirin.

Diger bilgiler: "Alet yaricap diizeltmesi', Sayfa 306

On konumlandirma

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir carpisma kontroli
gergeklestirmez. Yanls 6n konumlandirma ilave kontur ihlallerine yol agabilir.
Yaklasma hareketi sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

» Uygun sekilde 6n konumlandirma programlayin

» Islem akisini ve konturu, grafiksel simiilasyon yardimiyla kontrol edin
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Kartezyen koordinatlarla hat fonksiyonlari

Hat fonksiyonlarina genel bakis

Tus Fonksiyon Aynintili bilgiler
Lo Dogru L (line) Sayfa 177
e g Pah CHF (chamfer) Sayfa 177
Iki dogru arasindaki pah
o g \fuvarlama RND (rounding of corner) Sayfa 178
Onceki ve sonraki kontur elemanina teget-
sel baglantil dairesel hat
oo+ Daire merkez noktasi CC (circle center) Sayfa 179
c s Dairesel hat C (circle) Sayfa 180
CC daire merkez noktasl ¢evresinde, son
noktaya kadar dairesel hat
o Dairesel hat CR (circle by radius) Sayfa 182
Belirli yarigapa sahip dairesel hat
or Dairesel hat CT ( circle tangential) Sayfa 183

Onceki kontur elemanina tegetsel baglanti

iceren dairesel hat
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8.3.2

8.3.3

dogru L

Uygulama
Dogru bir L ile herhangi bir yonde dogrusal bir gapraz hareket programlayabilirsiniz.

Fonksiyon tanimi
Y

Kumanda, aleti mevcut konumdan tanimlanan bitis noktasina duz bir ¢izgide hareket
ettirir. Baslangig noktasi, onceki NC timcesinin son noktasidir.

Makinenizin kinematigine bagl olarak, diiz bir L hattinda alti eksene kadar
programlayabilirsiniz.

Dogru L programlama

Dogru bir gizgiyi asadidaki gibi programlarsiniz:

Lo > L segin

Son noktanin koordinatlarini tanimlama
Gerekliyse yaricap dlzeltmesi secin
Gerekirse beslemeyi tanimlayin
Gerekirse ek fonksiyon tanimlayin

v vyYvyy

Pah CHF

Uygulama

Pah CHF fonksiyonuyla, bir pah ile iki dogru gizginin kesisimine pah verebilirsiniz.

On kosullar

m Bir pahtan once ve sonra galisma dizleminde dogru gizgiler
B Bir pahtan 6nce ve sonra ayni alet dizeltmesi

= Mevcut aletle pah yapilabilir
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Fonksiyon tanimi
Y 12

2 X
! >

40

Iki dogru gizginin kesisimi kontur koseleri olusturur. Bu kontur kdselerine bir pah
ile egim verebilirsiniz. Kosenin agisi onemsizdir, her bir dogru gizginin kisaltilacagi
uzunlugu siz belirlersiniz. Kumanda kose noktasina yaklasmaz.

CHF tiimcesinde bir besleme programlarsaniz besleme yalnizca pah iglenirken
etkilidir.

Pah programlama
Pah bir gizgiyi asagidaki gibi programlarsiniz:
ore 9 » CHF secin

> Pah uzunlugunu tanimlayin
> Gerekirse beslemeyi tanimlayin

Yuvarlama RND

Uygulama

RND yuvarlama fonksiyonuyla, iki yol fonksiyonunun kesisimini dairesel bir yolla
yuvarlayabilirsiniz.

On kosullar

® Bir yuvarlamadan once ve sonra hat fonksiyonlari

® Bir yuvarlamadan once ve sonra ayni alet dizeltmesi
B Mevcut aletle yuvarlama yapilabilir
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8.3.5

Fonksiyon tanimi
Y

T 1 X
10 40

iki hat fonksiyonu arasindaki yuvarlamayi programlarsiniz. Dairesel hat, onceki ve
sonraki kontur elemanina tedetsel olarak baglanir. Kumanda kesisim noktasina
yaklagmiyor.

RND besleme programlarsaniz besleme yalnizca yuvarlama islenirken etkilidir.
RND yuvarlama programlayin

Bir RND yuvarlamayi asagidaki gibi programlarsiniz:
o g » RND segin
> Yarigap tanimlayin

> Gerekirse beslemeyi tanimlayin

Daire merkez noktasi CC

Uygulama

Daire merkezi CC fonksiyonu ile bir konumu bir dairenin merkezi olarak tanimlarsiniz.
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Fonksiyon tanimi

En fazla iki eksenli koordinatlar girerek bir daire merkezi tanimlarsiniz. Koordinatlari
girmezseniz kumanda en son tanimlanan pozisyonu alir. Daire merkezi, siz yeni bir
daire merkezi tanimlayana kadar etkin kalir. Kumanda, dairenin merkezine hareket

etmiyor.

Dairesel bir yol C programlamadan dnce bir daire merkezine ihtiyaciniz var.

o Ayni zamanda, kumanda CC islevini kutup koordinatlarrigin bir kutup
olarak kullanrr.

Diger bilgiler: "Kutup koordinatlar sifir noktasi Pol CC", Sayfa 187

CC daire merkezi programlama

Bir CC daire merkezini agsagdidaki gibi programlarsiniz:
> CCsegin
> Dairenin merkezinin koordinatlarini tanimlayin

cc 4

8.3.6  Dairesel hat C
Uygulama

Dairesel hat C fonksiyonuyla, bir dairenin merkezi etrafinda dairesel bir yol
programlarsiniz.

On kosul
B CC daire merkezi noktasi tanimlayin
Diger bilgiler: "Daire merkez noktas| CC", Sayfa 179
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Fonksiyon tanimi

Yi vi

X

Kumanda, aleti mevcut konumdan tanimlanan bitis noktasina dairesel bir hat
Uzerinde hareket ettirir. Baglangig noktasi, dnceki NC timcesinin son noktasidir. Yeni
bitis noktasini maksimum iki eksen ile tanimlayabilirsiniz.

Tam daire programlarken, baslangigve bitis noktalari igin ayni koordinatlari
tanimlayin. Bu noktalar dairesel hat tUzerinde olmalidir.

o circleDeviation (Nr. 200901) makine parametresinde daire yarigapinin
izin verilen sapmasini tanimlayabilirsiniz. I1zin verilen maksimum sapma
0,016 mm'dir.

Donme yond ile kumandanin dairesel hatti saat yontinde mi yoksa saat yoninin
tersine mi hareket ettirecegini tanimlarsiniz.

D6nus yonu tanimi:
® Saat yonlnde: Donis yond DR- (yarigap dizeltmesi RL ile)
B Saat yonlniin tersine: Donis yonl DR+ (yarigap diizeltmesi RL ile)

C dairesel hat programlayin

Bir C dairesel hattini asagidaki gibi programlarsiniz:
c > Csegin
Son noktanin koordinatlarini tanimlama

Donds yonu segin
Gerekirse beslemeyi tanimlayin
Gerekirse ek fonksiyon tanimlayin

vV vyVvVvyy
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8.3.7 Dairesel hat CR

Uygulama
CR dairesel hat fonksiyonuyla, bir yaricap kullanarak dairesel bir hat programlarsiniz.

Fonksiyon tanimi

Kumanda, aleti mevcut konumdan tanimlanan bitis noktasina R yaricapli dairesel bir
hat Uzerinde hareket ettirir. Baslangig noktasi, dnceki NC timcesinin son noktasidir.
Yeni bitis noktasini maksimum iki eksen ile tanimlayabilirsiniz.

Y* Y*

40 70

Baslangigve bitis noktasi, ayni yarigapa sahip dort farkli dairesel hat ile birbirine
baglanabilir. Dogru dairesel hatti, R dairesel hat yarigapinin merkez acgisi CCA ve
donus yonu DR ile tanimlarsiniz.

R dairesel hat yarigap! isareti, kumandanin merkezi aglyr 180°'den blyik mu yoksa
kiglk mi olarak segecegine karar verir.

Yarigap, merkez agi Uzerinde asagidaki etkilere sahiptir:
® Daha kuguk dairesel hat: CCA<180°
Pozitif isaretli yarigap R>0
B Daha biyUk dairesel hat: CCA>180°
Negatif isaretli yaricap R<0
Donme yond ile kumandanin dairesel hatti saat yontinde mi yoksa saat yoninidn
tersine mi hareket ettirecegini tanimlarsiniz.
Donus yonu tanimi:
B Saat yonlnde: Donls yonu DR- (yarigap diizeltmesi RL ile)
® Saat yonlnin tersine: Donls yonl DR+ (yarigap dizeltmesi RL ile)

vi

=
X

Bir tam daire igin iki dairesel hatti sirayla programlayin. Birinci dairesel hattin bitis
noktasi, ikinci yolun baslangic noktasidir. ikinci dairesel hattin bitis noktas, birincinin
baslangignoktasidir.
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8.3.8

CR dairesel hattini programlayin

Bir CR dairesel hatti asagidaki gibi programlarsiniz:

o, » CRsecin

Son noktanin koordinatlarini tanimlama
Pozitif veya negatif yarigapi tanimlayin
Donus yonu segin

Gerekirse beslemeyi tanimlayin
Gerekirse ek fonksiyon tanimlayin

vV vYVvyyVvyywy

Uyari

Baslangigve bitis noktasi arasindaki mesafe dairenin gapindan blyuk olmamalidir.

: Dairesel hat 1

; Dairesel hat 2

; Dairesel hat 3

< < < o:
) @ D

< < < -

[ [ [S) =

]

F

; Dairesel hat 4

Dairesel hat CT

Uygulama

CT dairesel hat fonksiyonu ile dnceden programlanmis kontur elemanina tegetsel
olan bir dairesel hat programlarsiniz.

On kosul
= Onceki kontur elemani programlandi

Dairesel hattin tedetsel olarak baglanabilecegi CT dairesel bir hattin 6niinde bir
kontur elemani programlanmalidir. Bunun igin en az iki NC tlimcesi gereklidir.
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Fonksiyon tanimi
Y

25 45

Kumanda, aleti mevcut konumdan tanimlanan bitis noktasina tegetsel baglanti ile
dairesel bir hat Gzerinde hareket ettirir. Baglangi¢ noktasi, onceki NC tlimcesinin son
noktasidir. Yeni bitis noktasini maksimum iki eksen ile tanimlayabilirsiniz.

Kontur elemanlari, bikilmeler veya koseler olmadan diizgin bir sekilde birlesirse
gecis tedetseldir.

CT dairesel hat programlayin

Bir CT dairesel hatti asagidaki gibi programlarsiniz:
s > CT segin

> Son noktanin koordinatlarini tanimlama

> Gerekliyse yarigap duzeltmesi segin

> Gerekirse beslemeyi tanimlayin

> Gerekirse ek fonksiyon tanimlayin
Uyari
Kontur elemani ve dairesel hat, dairesel hattin yurtttldigu didzlemin koordinatlarini
icermelidir.
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8.3.9  Bagska bir diizlemde dairesel hat

Uygulama
Etkin ¢alisma dizleminde bulunmayan dairesel hatlar da programlayabilirsiniz.

Fonksiyon tanimi

Dairesel hatlari, galisma dizleminin bir ekseni ve alet ekseni ile baska bir dizlemde
programlarsiniz.

Diger bilgiler: "Freze makinelerinde eksenlerin tanimi”, Sayfa 98
Dairesel hatlari baska bir dizlemde asagidaki fonksiyonlarla programlayabilirsiniz:

o C fonksiyonunu bagka bir diizlemde dairesel yollar igin kullanirsaniz
dnce CC daire merkezini galisma diizleminin bir ekseni ve alet ekseni ile
tanimlamaniz gerekir.

Bu dairesel hatlar dondurdiguntizde, hacimsel daireler olusturulur. Hacimsel
daireler iglerken, kumanda g eksende hareket eder.

Ornek
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8.3.10 Ornek: kartezyen hat fonksiyonlari

X

T T 1

3040 70 95

o1

; Islemenin simiilasyonu igin ham parca tanimi
; Alet ekseni ve mil devri ile alet gagirma

; Aleti, alet ekseninde FMAX acil hareketiyle serbest
stirme

; Aleti on konumlandirma

; F beslemesi = 1000 mm/dak ile isleme derinligine
hareket etme

; Konturu, tegetsel baglantili bir dairesel hat tizerinde 1.
noktaya hareket ettirme

; 2 kosesi igin ilk dogruyu programlama

; R =10 mm ile yuvarlamayi programlama, F beslemesi
=150 mm/dak

; Nokta 3 CR dairesel hattin baslangig noktasina hareket
etme

; Nokta 4 Yarigapl R = 30 mm olan CR dairesel hattin
son noktasina hareket etme

; 5. noktaya hareket etme

; Nokta 6 CT dairesel hattin baslangi¢ noktasina hareket
etme

; Nokta 7 CT dairesel hattin son noktasina hareket etme,
6. noktadaki tegetsel baglantili dairesel yay, kumanda
otomatik olarak yarigapi hesaplar

: Son kontur noktasi 1'e hareket etme

; Tegetsel baglantili bir dairesel hat Gizerinde konturdan
glkma

; Aleti geri gek, program sonu
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8.4 Kutup koordinatlariyla hat fonksiyonlari

8.4.1  Kutup koordinatlarina genel bakis

Kutup koordinatlariyla, nceden tanimlanmis bir CC kutbuna PA agisi ve PR mesafesi
ile bir konum programlayabilirsiniz.

Kutupsal koordinath hat fonksiyonuna genel bakis

Tus Fonksiyon Ayrintili bilgiler
.. + [ DogrulLP (line polar) Sayfa 188
o, *+ Dairesel hat CP (circle polar) Sayfa 189

Daire orta noktasi veya CC kutbu etrafin-
da daire bitis noktasina giden dairesel hat

o, * G I?airesel hat CTP (circle tangential polar) ~ Sayfa 190
Onceki kontur elemanina tegetsel baglan-
triceren dairesel hat

o, *+ B Dairesel hat ile helezon CP (circle polar) Sayfa 191

Dairesel hattin bir dogruyla bindirilmesi

8.4.2  Kutup koordinatlar sifir noktasi Pol CC

Uygulama

Kutup koordinatlariyla programlamadan once bir kutup tanimlamaniz gerekir. Tim
kutup koordinatlari kutbu ifade eder.

Fonksiyon tanimi
YA

Yee &J

D) =
X

ce

Xee

Bir konumu kutup olarak tanimlamak igin CC fonksiyonunu kullanirsiniz. En fazla
iki eksenli koordinatlar girerek bir kutbu tanimlarsiniz. Koordinatlari girmezseniz
kumanda en son tanimlanan pozisyonu alir. Kutup, siz yeni bir kutup tanimlayana
kadar etkin kalir. Kumanda bu konuma hareket etmez.

CC kutbu programlayin

Bir CC kutbunu asagidaki gibi programlarsiniz:
> CCsecin
> Kutup koordinatlarini tanimlayin

cC ¢
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Ornek

8.4.3 DogrulP

Uygulama

LP dogru fonksiyonu ile kutup koordinatlariyla herhangi bir yonde dogru bir capraz
hareket programlayin.

On kosul

B CC kutbu
Kutup koordinatlariyla programlamadan once bir CC kutbu tanimlamaniz gerekir.
Diger bilgiler: "Kutup koordinatlan sifir noktasi Pol CC", Sayfa 187

Fonksiyon tanimi

vi

—=
X

45

Kumanda, aleti mevcut konumdan tanimlanan bitis noktasina diz bir gizgide hareket
ettirir. Baslangic noktasi, dnceki NC timcesinin son noktasidir.

Dogruyu kutup koordinati yarigapi PR ve kutup koordinat agisi PA ile tanimlarsiniz.
Kutup koordinati yaricap! PR, bitis noktasindan kutba olan mesafedir.

H'nin on isareti, agi referans ekseni ile belirlenmistir:
m Aclreferans ekseni ile PR arasindaki saat yonu tersine agl: PA>0
= Aclreferans ekseni ile PR arasinda saat yonindeki agr: PA<Q

LP dogru ¢izgi programlayin

Dogru bir gizgiyi asagidaki gibi programlarsiniz:
Lo > L secin

. > P segin
> PR kutup koordinat yaricap! tanimlayin
> PA kutup koordinat agisi tanimlayin
> Gerekliyse yaricap duzeltmesi segin
> Gerekirse beslemeyi tanimlayin
> Gerekirse ek fonksiyon tanimlayin
Uyari
Form sUtununda, Kartezyen ve kutup koordinat girisi igin soz dizimi arasinda gecis
yapabilirsiniz.

Diger bilgiler: "situn Form calisma alaninda Program®, Sayfa 113
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8.4.4

CC kutbu etrafinda Dairesel hatCP

Uygulama

CP dairesel hat fonksiyonuyla, tanimlanan kutup etrafinda dairesel bir hat
programlarsiniz.

On kosul

B CC kutbu
Kutup koordinatlariyla programlamadan once bir CC kutbu tanimlamaniz gerekir.
Diger bilgiler: "Kutup koordinatlan sifir noktasi Pol CC", Sayfa 187

Fonksiyon tanimi

25

Kumanda, aleti mevcut konumdan tanimlanan bitis noktasina dairesel bir hat
Uzerinde hareket ettirir. Baglangig noktasi, dnceki NC timcesinin son noktasidir.

Baslangig noktasindan kutba olan mesafe otomatik olarak hem kutup koordinati
yarigap! PR hem de dairesel hattin yarigapidir. Kumandanin bu yaricapla hangi PA
kutup koordinati agisini hareket ettirdigini tanimlarsiniz.

CP dairesel hatti programlayin

Bir CP dairesel hatti asagidaki gibi programlarsiniz:
c s > Csecin

P segin

PA kutup koordinat acisi tanimlayin
DOnUs yonu segin

Gerekirse beslemeyi tanimlayin
Gerekirse ek fonksiyon tanimlayin

vV vVvyyvYvyy
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Uyarilar

= Form galisma alaninda, kartezyen ve kutup koordinat girisi igin s6z dizimi
arasinda gegis yapabilirsiniz.

PA secenegini artan sekilde tanimladiginizda, donus yonund de ayni isaretle
tanimlamaniz gerekir.

NC programlarini eski kumandalardan ige aktarirken bu davranisa dikkat edin ve
gerekirse NC programlarini uyarlayin.

Ornek

8.4.5 dairesel hat CTP

Uygulama

CTP fonksiyonu ile dnceden programlanmis kontur elemanina tegetsel olan kutupsal
koordinatlara sahip dairesel bir hat programlayabilirsiniz.

On kosullar

B CC kutbu

Kutup koordinatlariyla programlamadan once bir CC kutbu tanimlamaniz gerekir.
Diger bilgiler: "Kutup koordinatlan sifir noktasi Pol CC", Sayfa 187

Onceki kontur elemani programlandi

Dairesel hattin tegetsel olarak baglanabilecedi CTP dairesel bir hattin 6niinde bir
kontur elemani programlanmalidir. Bunun igin en az iki konumlandirma timcesi
gereklidir.

Fonksiyon tanimi
Yi

ey

&y

40

Kumanda, aleti mevcut konumdan kutup tanimli ug noktaya tegetsel bir baglanti ile
dairesel bir hat Uzerinde hareket ettirir. Baslangi¢ noktasi, onceki NC timcesinin son
noktasidir.

Kontur elemanlari, bikilmeler veya koseler olmadan diizgin bir sekilde birlesirse
gegcis tegetseldir.
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8.4.6

CTP dairesel hatti programlayin

Bir CTP dairesel hatti agagidaki gibi programlarsiniz:
[ > CT secin

P segin

PR kutup koordinat yaricap! tanimlayin
PA kutup koordinat agisi tanimlayin
Gerekirse beslemeyi tanimlayin
Gerekirse ek fonksiyon tanimlayin

vV vVvyVvVvyysy

Uyarilar

® Kutup, kontur dairesinin merkezi degildir!

= Form sUtununda, Kartezyen ve kutup koordinat girisi icin s6z dizimi arasinda
gegcis yapabilirsiniz.
Diger bilgiler: "situn Form c¢alisma alaninda Program®, Sayfa 113

Helezon, silindirik bir spiraldir ve sabit egimli dairesel bir hat kullanilarak
programlanmistir.

On kosullar

Sadece CP dairesel hat olan bir sarmal igin hat hareketlerini programlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "CC kutbu etrafinda Dairesel hatCP", Sayfa 189

Kutup koordinatlariyla programlamadan 6nce bir CC kutbu tanimlamaniz gerekir.
Diger bilgiler: "Kutup koordinatlan sifir noktasi Pol CC", Sayfa 187
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Fonksiyon tanimi

Bir helezon, dikey bir dogru ¢izgi ile CP dairesel hattin Ust tste bindirilmesinden
kaynaklanir. Calisma dlizleminde CP dairesel hat programlarsiniz.

Asagidaki durumlarda bir helezon kullanin:
B Buyuk ¢apliic ve dis digliler
® Yaglama yivleri

Farkh disli formlarinin baghliklar

Tablo, gesitli dis formlari igin galisma yonu, donts yonu ve yarigap dizeltmesi
arasindaki baglliklar gosterir:

igten digli Galisma yonii Déniis yonii Yarigap diizelt-
mesi
Saga giden Z+ DR+ RL
7- DR- RR
Sola giden 7+ DR- RR
z- DR+ RL
Dis disli Calisma yonii Doniis yonii Yarigap diizelt-
mesi
Sada giden Z+ DR+ RR
z- DR- RL
Sola giden 7+ DR- RL
Z- DR+ RR
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Helezonun programlanmasi

o DR donis yonu ve IPA artan toplam agli igin ayni isareti tanimlayin, aksi
takdirde alet yanlis bir hat boyunca hareket edebilir.

Bir helezon iglemini asagidaki gibi programlarsiniz:
S > Csecin

. > P secin
. I secin

IPA artan toplam acgi tanimlayin

IZ artan toplam yukseklik tanimlayin
DOnUs yonu segin

Yarigap diizeltmesi segin

Gerekirse beslemeyi tanimlayin
Gerekirse ek fonksiyon tanimlayin

vV VvVvyVvVvyeysy
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Ornek

Bu ornek asagidaki bilgileri icerir:

= Disli M8

B Sol kesen digli freze

Asagidaki bilgileri cizimden ve talimatlardan elde edebilirsiniz:
= jcisleme

B Saga donuslu disli

B Yarigap dizeltmesi RR

Turetilen bilgiler, Z— ¢alisma yonunu gerektirir.

Diger bilgiler: "Farkli disli formlarinin bagliliklan", Sayfa 192
Asagidaki degerleri belirleyin ve hesaplayin:

m  Artan toplam isleme derinligi

B Dis turu sayisl

B Artan toplam agl

Formiil Tanim

I1Z=D+RI+RO  Artan toplam igleme derinligi 1Z, disli derinligi D (depth) ve
disli gegisi RI (run-in) ve disli gikisinin RO (run-out) istege bagli
degerlerinden elde edilir.

n=1Z+P Disli sayisi n (number), artan toplam igleme derinliginin 1Z
e@im P (pitch) ile bolinmesinden elde edilir.

IPA=nx360° Artimli toplam agi IPA, tam bir devir igin 360° ile ¢arpilan disli
sayisi n (number) ile elde edilir.

; Alet ekseninde 6n konumlandirma
; Dlizlemde 6n konumlandirma

; Kutbu etkinlestirme

; Digli Gretme
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Program tekrari ile alternatif ¢oziim

; Alet ekseninde 6n konumlandirma
; Diizlemde 6n konumlandirma

; Kutbu etkinlestirme

; Diglinin ilk donisund bitirme
; Dislinin asagidaki dokuz turunu
tamamlayin, REP 9 = kalan islem sayisi

C6zUm yaklasimi, disli e§imini dogrudan devir basina artan besleme derinligi olarak
kullanir.

REP, hesaplanan on sevki elde etmek igin gerekli tekrar sayisini gosterir.
Diger bilgiler: "LBL etiketli alt programlar ve program tekrarlar”, Sayfa 210
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8.4.7  Ornek: kutupsal dogru gizgiler

™ T

5 50 100

; Ham parca tanimi

; Alet cagirma

; Kutup koordinatlari igin referans noktasi tanimlama
; Aleti geri gek

; Aleti on konumlandirma

; Calisma derinligine hareket

; Konturu, tegetsel baglantili bir dairesel hat tizerinde 1.
noktaya hareket ettirme

; 2. noktaya hareket etme
; 3. noktaya hareket etme
; 4. noktaya hareket etme
; 5. noktaya hareket etme
; 6. noktaya hareket etme
; 1. noktaya hareket etme

; Tegetsel baglantili bir dairesel hat Gizerinde konturdan
¢lkma

; Aleti geri gek, program sonu
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8.5 Kontura yakinlagma ve birakma

8.5.1  Hat formlarina genel bakis

Yaklasma ve uzaklagsma fonksiyonlarinin yardimiyla alet, isleme isaretleri
birakmadan kontur Uzerinde veya konturdan yumusak bir sekilde hareket eder.

NC fonksiyonu ekle penceresinin APPR klasori asagidaki fonksiyonlari igerir:

Sembol

3

Fonksiyon Ayrintili bilgiler

APPR LT veya APPR PLT Sayfa 199

Kontura, kartezyen veya kutba teget
baglantili dogru bir ¢izgi ile yaklasin

APPR LN veya APPR PLN Sayfa 200
Kontura, ilk kontur noktasina dik acili,

kartezyen veya kutupsal dogru bir gizgi ile

yaklasin

APPR CT veya APPR PCT Sayfa 201

Kontura, kartezyen veya kutba teget
baglantili dairesel hat ile yaklasin

%
[
&

NC fonksiyonu ekle ekle penceresinin DEP klasori asagidaki fonksiyonlari igerir:

APPR LCT veya APPR PLCT Sayfa 202

Kontura, tegetsel baglantili ve duz gizgi
Kartezyen veya kutuplu dairesel bir hat ile
yaklasin

Sembol Fonksiyon Ayrintili bilgiler
E DEP LT Sayfa 204
Konturu tegetsel baglantil dogru bir gizgi
ile birakin
DEP LN Sayfa 205

Konturu son kontur noktasina dik dogru
bir gizgi ile birakin

ﬁ DEP CT Sayfa 206
Konturu tegetsel badlantili dairesel bir hat
ile birakin
DEP LCT veya DEP PLCT Sayfa 206

Konturu, tegetsel baglantili ve diiz gizgi
Kartezyen veya kutuplu dairesel bir hat ile
birakin

Formda veya P ile Kartezyen koordinator yonlendirmesi arasinda gegis
yapabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Koordinat taniminin temel ilkeleri", Sayfa 168

Helezona yaklagma ve ¢ikma
Bir helezona hareket ederken veya hattan ¢ikarken alet, helezon uzatmasinda

hareket eder ve konturla bir tanjant cemberin Gzerinde kesisir. Bunun icin APPR CT

ve DEP CT fonksiyonlarini kullanin.
Diger bilgiler: "Helezon", Sayfa 191
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8.5.2  Yaklasirken ve birakirken pozisyonlar

W RO

P
RL 4
AR -
@PS RO
BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, glincel pozisyondan (baslangig noktasi Ps) en son programlanan
beslemedeki Py yardimci noktasina hareket eder. FMAX hareket fonksiyonundan
once son konumlandirma timcesinde programladiysaniz kumanda, Py yardimcl
noktasina hizli harekette surer.

» Hareket fonksiyonundan once bagka bir beslemeyi FMAX olarak programlayin

Kumanda, bir kontura yaklasirken ve konturdan gikarken asagidaki konumlari
kullanir:

B Baslangig noktasi Pg
Ps baslangig noktasini yaricap dizeltmesi olmayan bir yaklagma timcesinden
once programlarsiniz. Baslangig noktasinin konumu konturun disindadir.

= Yardimci nokta Py

Bazi hat turlerinde, kontura yaklagsmak veya ondan uzaklasmak icin bir yardimci
nokta Py gerekir. Kumanda, yaklasma veya uzaklasma timcelerindeki girislerden
yardimci noktayi hesaplar.

® |k kontur noktasi P,

P, ilk kontur noktasini yaklagsma timcesinde yaricap dizeltmesi ile birlikte prog-
ramlarsiniz.

= Son kontur noktasi Pg
Pe son kontur noktasini herhangi bir hat fonksiyonu ile programlayabilirsiniz.
= Son nokta Py

Pn konumu konturun digindadir ve uzaklagma tiimcesindeki bilgilerden elde edilir.
Uzaklasma timcesi, yarigap duzeltmesini otomatik olarak iptal eder.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir carpisma kontroli
gergeklestirmez. Yanlis 6n konumlandirma ve yanlis yardim noktalari Py ilave
kontur hatalarina yol agabilir. Yaklagma hareketi sirasinda garpisma tehlikesi
olusur!

» Uygun sekilde 6n konumlandirma programlayin

> Yardim noktasi Py, islem akisi ve konturu, grafiksel similasyon yardimiyla
kontrol edin
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8.5.3  Yaklagma fonksiyonlari APPR LT ve APPR PLT

Uygulama

Bu fonksiyonlarla kumanda, tegetsel bir baglanti ile dogru bir hat tzerinde kontura
yaklasir. APPR LT ile kartezyen konturunun baslangig noktasini ve APPR PLT kutup
ile tanimlarsiniz.

Fonksiyon tanimi

YA
35

20

S
RO

! 20 35 40 X
Kumanda kontura su sekilde yaklasir:
m Pgbaslangi¢ noktasindan Py yardimcei noktasina giden dogru bir ¢izgi
B Py yardimci noktasindan P, birinci kontur noktasina tegetsel olan dogru bir gizgi
Yardimcl nokta Py'nin LEN mesafesi ilk kontur noktasi P,'ya kadardr.

APPR LT ve APPR PLT programlama

o Bu kutupsal hat formunu programladidinizda, dnce bir CC kutbu
tanimlamaniz gerekir.

Diger bilgiler: "Kutup koordinatlari sifir noktasi Pol CC", Sayfa 187

Yaklagma fonksiyonlarini agagidaki sekilde tanimlarsiniz:
» Herhangi bir hat fonksiyonuyla Pg baslangi¢ noktasina yaklasin
s > APPR DEP segcme

Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
Hat formu segin, 6rnegin APPR LT
P, ilk kontur noktasinin koordinatlarini tanimlayin

o)

Py yardimel noktasinin mesafesini LEN ile tanimlayin
Yaricap dizeltmesi RR/RL segin

>
>
>
>
>

Ornek APPR LT

; Ps 0desine yaricap dizeltmesi yapmadan
yaklasin

; RR yarigap dizeltmesi ile P,, PaOgesine
olan PH mesafesi: LEN 15

- [lk kontur elemaninin son noktasi

Sonraki kontur elemani
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Yaklagma fonksiyonlariAPPR LN ve APPR PLN

Uygulama

Bu fonksiyonlarla kumanda, kontura ilk kontur noktasina dik agil bir dogru gizgi
uzerinde yaklasir. APPR LN kartezyen konturunun baslangi¢ noktasini ve APPR PLN
kutup ile tanimlarsiniz.

Fonksiyon tanimi

35

20

10

x Y

Kumanda kontura su sekilde yaklasir:

B Pgbaslangi¢ noktasindan Py yardimcei noktasina giden dogru bir ¢izgi

m Py yardimci noktasindan P, birinci kontur noktasina dik agili olan dogru bir gizgi
Yardimci nokta Py'nin LEN mesafesi ilk kontur noktasi P,'ya kadardr.

o RO ile programladiginizda kumanda, islemi veya similasyonu bir hata
mesajlyla durdurur.

Bu davranis, iTNC 530 kumandasinin davranisindan farklidir.

APPR LN ve APPR PLN programlama

o Bu kutupsal hat formunu programladiginizda, once bir CC kutbu
tanimlamaniz gerekir.

Diger bilgiler: "Kutup koordinatlari sifir noktasi Pol CC", Sayfa 187

Yaklagsma fonksiyonlarini agagidaki sekilde tanimlarsiniz:

» Herhangi bir hat fonksiyonuyla Pg baslangic noktasina yaklasin

APPR » APPR DEP secme

o Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.

@ Hat formu segin, ornegin APPR LN

P, ilk kontur noktasinin koordinatlarini tanimlayin

Py yardimel noktasinin mesafesini LEN ile pozitif tanimlayin
Yarigap dizeltmesi RR/RL segin

vV v.v.Vv.y
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Ornek APPR LN

8.5.5 Yaklagma fonksiyonlari APPR CT ve APPR PCT

Uygulama

; Ps 6Jesine yarigap dizeltmesi yapmadan
yaklasin

; RR yaricap diizeltmesi ile P, PA0desine
olan py mesafesi: LEN 15

- Ilk kontur elemaninin son noktasi

Sonraki kontur elemani

Bu fonksiyonlarla kumanda, tegetsel bir baglanti ile dairesel bir hat Gzerinde kontura
yaklasir. APPR CT kartezyen konturunun baslangig noktasini ve APPR PCT kutup ile

tanimlarsiniz.

Fonksiyon tanimi

35

20

10

Kumanda kontura su sekilde yaklasir:
B Pgbaslangi¢ noktasindan Py yardimcer noktasina giden dogru bir ¢izgi

= Yardimci nokta Pyygen birinci kontur noktasi Pay, tegetsel olarak birinci kontur
elemaniyla birlesen dairesel bir hat
Prden Paya dairesel yol, CCA merkez agisi ve R yarigapi tarafindan belirlenir.
Dairesel hattin donus yond, etkin yarigap diizeltmesine ve R yarigapinin isaretine

baghdir.
Tablo,gyarlc;ap duzeltmesi, R yaricapinin isareti ve donus yonu arasindaki iliskiyi
gosterir:
Yarigap diizeltmesi R isaretleri Doniis yonii
RL Pozitif Saat yonunun tersine
RL Negatif Saat yonunde
RR Pozitif Saat yonunde
RR Negatif Saat yonunun tersine

Asagidakiler merkezi agi CCA icin gegerlidir:
® Yalnizca pozitif giris degerleri
= Maksimum giris degeri 360°
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APPR CT ve APPR PCT programlama

o Bu kutupsal hat formunu programladidinizda, dnce bir CC kutbu
tanimlamaniz gerekir.

Diger bilgiler: "Kutup koordinatlari sifir noktasi Pol CC", Sayfa 187

Yaklagma fonksiyonlarini asagidaki sekilde tanimlarsiniz:

» Herhangi bir hat fonksiyonuyla Pg baslangi¢ noktasina yaklasin
APPR » APPR DEP secme

o Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
Hat formu segin, 6rnedin APPR CT

P, ilk kontur noktasinin koordinatlarini tanimlayin
CCA orta nokta agisi tanimlayin

Dairesel hattin R yarigapi tanimlayin

Yarigap dizeltmesi RR/RL segin

[«

vV vV VVYV

Uyarilar
m Ryarigapini negatif olarak girerseniz Py yardimci noktasinin konumu degisir.

® RO ile programladiginizda kumanda, islemi veya simulasyonu bir hata mesajiyla
durdurur. Bu davranisg, iTNC 530 kumandasinin davranisindan farklidir.

Ornek APPR CT

; Ps 0gesine yaricap dizeltmesi yapmadan
yaklasin

; RR yarigap dizeltmesi ile P4, dairesel hat
yarigapr: R 10

: [Ik kontur elemaninin son noktasi

Sonraki kontur elemani

Yaklagma fonksiyonlariAPPR LCT ve APPR PLCT

Uygulama

Bu fonksiyonlarla kumanda, kontura tegetsel bir baglanti ve dogru bir gizgi ile
dairesel bir hat tzerinde yaklasir. APPR LCT ile kontur Kartezyen ve APPR PLCT
kutupsal ile baslangi¢ noktasini tanimlarsiniz.
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Fonksiyon tanimi

Y
35
el
P
A X
20 e
10 2 | g
g o Rea /A—AA/ Pé )
Cpiem
JES T RO _
| RR
t T X
10 20 40

Kumanda kontura su sekilde yaklasir:
m Pgbaslangig noktasindan Py yardimcei noktasina giden dogru bir ¢izgi

Yaklagma timcesinde Z koordinatini programladidinizda, kumanda ayni anda Pg
baslangi¢ noktasindan Py yardimci noktasina hareket eder.

m Py yardimcl noktasindan P, birinci kontur noktasina ¢alisma dizleminde dairesel
bir hat
Dairesel hat, Py ile Py arasindaki dogru gizgilere ve birinci kontur elemanina
tegetsel olarak baglanir. Boylece dairesel hat acikga R yarigapi ile tanimlanir.

o Yaklagma timcesinde programlanan yaklasma hizi, kontroliin yaklasma
timcesinde kat ettigi tim mesafe icin etkilidir. Yaklasma timcesinden
once higbir besleme programlanmadiysa kumanda bir hata mesaji verir.

APPR LCT ve APPR PLCT programlama

o Bu kutupsal hat formunu programladidinizda, dnce bir CC kutbu
tanimlamaniz gerekir.

Diger bilgiler: "Kutup koordinatlari sifir noktasi Pol CC", Sayfa 187

Yaklagma fonksiyonlarini asagidaki sekilde tanimlarsiniz:
» Herhangi bir hat fonksiyonuyla Pg baslangi¢ noktasina yaklasin
APPR > APPR DEP secme

IDEP

> Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
@ > Hat formu segin, 6rnegin APPR LCT
> P, ilk kontur noktasinin koordinatlarini tanimlayin
> Dairesel hattin R yaricapini pozitif tanimlayin
> Yarigap duzeltmesi RR/RL segin
Ornek APPR LCT

; Ps 0gesine yaricap dizeltmesi yapmadan
yaklasin

; RR yarigap dizeltmesi ile P,, dairesel hat
yarigapr: R 10

: [Ik kontur elemaninin son noktasi

Sonraki kontur elemani

HEIDENHAIN | TNC7 | Kullanim kilavuzu Programlama ve test | 01/2022 203



8.5.7

204

Hat fonksiyonlari | Kontura yakinlagma ve birakma

Uzaklagma fonksiyonu DEP LT

Uygulama

DEP LT fonksiyonuyla kumanda, teget bagdlantisiyla dogru bir gizgi Gzerinde
konturdan uzaklasir.

Fonksiyon tanimi

Yi
RR
20 I PE
© RR
o
3 PN
R\ RO

<Y

Kumanda konturdan asagidaki gibi uzaklasir:
m Pg son kontur noktasindan Py bitis noktasina kadar dogru bir gizgi
® Dogru, son kontur elemaninin uzantisinda yer alir.

Pn mesafesinde yer alir LEN P¢'den once.

DEP LT programlama

Uzaklagma fonksiyonunu asagidaki sekilde tanimlarsiniz:

> Son kontur elemanini, Pg bitis noktasi ve yaricap dizeltmesi ile programlayin
APPR > APPR DEP secme

o > Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini acar.

» DEP LT secin

> Py yardimci noktasinin mesafesini LEN ile tanimlayin

; PR yaricap duizeltmesiyle Pg son kontur
elemani

; Pn Ogesine olan Pe mesafesi: LEN 12,5

; Z serbest slrls, geri atlama, program sonu
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8.5.8  Uzaklagma fonksiyonu DEP LN

Uygulama

DEP LN fonksiyonu ile kumanda, son kontur noktasina dik bir dogru gizgi Gzerinde
konturdan uzaklasir.

Fonksiyon tanimi
Yi

RO ‘

<Y

Kumanda konturdan asagidaki gibi uzaklasir:
m Pg son kontur noktasindan Py bitis noktasina kadar dogru bir gizgi
B Dogru, son kontur noktasi Pg'den dik olarak geri hareket eder.

Pn mesafesinde yer alir P mesafede LEN + alet yaricapi.

DEP LN programlama

Uzaklasma fonksiyonunu asagidaki sekilde tanimlarsiniz:
> Son kontur elemanini, Pg bitis noktasi ve yaricap dizeltmesi ile programlayin

AR > APPR DEP segcme
> Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
: » DEP LN se¢cme

» Py yardimel noktasinin mesafesini LEN ile pozitif tanimlayin

; PR yarigap diizeltmesiyle Pg son kontur
elemani

; Pn Ogesine olan Pg mesafesi: LEN 20

; Z serbest sUrls, geri atlama, program sonu
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Uzaklagma fonksiyonu DEP CT

Uygulama

DEP CT fonksiyonu ile kumanda, konturdan tedetsel bir baglanti ile dairesel bir hat
Uzerinde uzaklasir.

Fonksiyon tanimi
Yi

Py -

TR Pe
&80 SRR
N «4/

20

<Y

Kumanda konturdan asagidaki gibi uzaklasir:
m  Pg son kontur noktasindan Py bitis noktasina kadar dairesel bir hat
® Dairesel hat tegetsel olarak son kontur elemanina baglanir

Prden Pnye dairesel yol, CCA merkez agisi ve R yarigapi tarafindan belirlenir.
Dairesel hattin donus yond, etkin yaricap dizeltmesine ve R yarigapinin isaretine
baghdir.

Tablo, yaricap diizeltmesi, R yarigapinin isareti ve donts yonud arasindaki iligkiyi

gosterir:

Yarigap diizeltmesi R igaretleri Doniis yonii

RL Pozitif Saat yonunln tersine
RL Negatif Saat yonunde

RR Pozitif Saat yonunde

RR Negatif Saat yonunUn tersine

Asagidakiler merkezi agi CCA icin gecerlidir:
® Yalnizca pozitif giris degerleri
= Maksimum giris degeri 360°

Uyari

R yarigapini negatif olarak girerseniz Py bitis noktasinin konumu degisir.

Ornek

; PR yarigap dizeltmesiyle Pg son kontur
elemani

; Merkez noktasi agisi CCA 180°, dairesel
yolun yarigapl: R 8

; Z serbest slrUs, geri atlama, program sonu
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8.5.10 Uzaklasma fonksiyonlari DEP LCT ve DEP PLCT

Uygulama

Bu fonksiyonlarla kumanda, konturdan tedetsel bir baglanti ve dogru bir gizgi ile
dairesel bir hat Uzerinden uzaklasir. DEP LCT ile kartezyen son noktayi ve DEP PLCT
ile kutbu tanimlarsiniz.

Fonksiyon tanimi
YA

RR}
v
20
® Pe
= Vel

. @Q
Kumanda konturdan asagidaki gibi uzaklasir:
B Pg son kontur noktasindan Py yardimcei noktasina dairesel bir hat

xV

B Py yardimci noktasindan Py bitis noktasina dogru bir gizgi

Z koordinatini ¢ikis blogunda programlarsaniz kumanda es zamanli olarak Py
yardimci noktasindan Py bitis noktasina hareket eder.

Dairesel hat, hem son kontur elemanina hem de Piygen Pnye Olan dogru gizgiye
tegetsel olarak baglanir. Boylece dairesel hat acikga R yarigapi ile tanimlanir.

DEP LCT ve DEP PLCT programlama

0 Bu kutupsal hat formunu programladiginizda, dnce bir CC kutbu
tanimlamaniz gerekir.

Diger bilgiler: "Kutup koordinatlari sifir noktasi Pol CC", Sayfa 187

Uzaklagma fonksiyonlarini agagidaki sekilde tanimlarsiniz:

> Son kontur elemanini, Pg bitis noktasi ve yaricap duzeltmesi ile programlayin
APPR DEP se¢cme

Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.

Hat formu segin, 6rnedin DEP LN

Py son noktasinin koordinatlarini tanimlama

Dairesel hattin R yarigapini pozitif tanimlayin

APPR
/DEP

o1
vV v.v VvV y
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Ornek DEP LCT

; PR yarigap diizeltmesiyle Pg son kontur
elemani

; Pn koordinatlari, dairesel yolun yarigapi R 8

; Z serbest sUrls, geri atlama, program sonu

Tanimlamalar

Kisaltma Tanim

APPR (approach)  Yaklagsma fonksiyonu

DEP (departure) Uzaklagma fonksiyonu

L (line) Cizgi

C (circle) Daire

T (tangential) Sirekli, diz gegis
N (normal) Dik acili
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9.1 LBL etiketli alt programlar ve program tekrarlari

Uygulama

Bir kez programlanmis galisma adimlarini, alt programlarla ve program bolimu
tekrarlariyla yineleyerek uygulatabilirsiniz. Alt programlarda, programin bitiminden
sonra konturlar ekler veya isleme adimlarini tamamlar ve bunlari NC programinda
gadinrsiniz. Program tekrarlariyla, NC programi sirasinda bir veya daha fazla
NC timcesini tekrarlarsiniz. Ayrica alt programlari birlestirebilir ve tekrarlarini
programlayabilirsiniz.
NC-fonksiyonu LBL ile alt programlari ve program tekrarlarini programlarsiniz.
ilgili konular
= NC programlarini basgka bir NC programi iginde isletin

Diger bilgiler: "NC programi ¢agirma sununla: PGM CALL", Sayfa 214
m Kosullu eger-ise kararlariyla atlamalar

Diger bilgiler: "Klasor Sigrama komutlari’, Sayfa 469

Fonksiyon tanimi
Alt programlar ve program tekrarlari igin islem adimlarini LBL etiketi ile tanimlarsiniz.
Etiketlerle baglantili olarak kumanda asagidaki tuslari ve sembolleri sunar:

Tus veya sembol  Fonksiyon

LBL LBL olusturma

SET

Lot LBL ¢agirma: NC programinda etikete atlama

Q; LBL numarasiicin: bir sonraki bos numarayi otomatik olarak
girin

LBL SET ile etiket tanimlayin
LBL SET isleviyle NC programinda yeni bir etiket tanimlarsiniz.

Her etiket, bir numara veya isim kullanilarak NC programinda agikga tanimlanabilir
olmalidir. NC programinda iki kez bir sayi veya ad varsa kumanda NC tlimcesinden
once bir uyari gosterir.

LBL O, bir alt programin sonunu isaretler. Bu sayi, NC programinda istediginiz siklikta
gorlunebilen tek sayidir.
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; Bir koordinat donistimiind sifirlamak igin
alt program

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

So6z dizimi Anlami

elemani

LBL Etiket igin s0z dizimi agici
Oveya™" Etiketin numarasi ya da adi

Sabit veya deJisken numarasi veya adi

Giris: 0...65535 veya metin genisligi 32

Bir sonraki bos numarayi bir sembolle otomatik olarak girebilir-
siniz.

Diger bilgiler: "Fonksiyon tanimi", Sayfa 210

CALL LBL ile etiket cagirma
CALL LBL fonksiyonuyla NC programinda bir etiket cagirirsiniz.

Kumanda, CALL LBL'yi okudugunda, tanimlanan etikete atlar ve bu
NC tiimcesindenNC programini islemeye devam eder. Kumanda LBL 0 okudugunda,
CALL LBL'den sonra bir sonraki NC timcesine geri atlar.

Program tekrarlarinda istege bagh olarak kumandanin atlamayi birkag kez
gerceklestirmesini belirleyebilirsiniz.

Girig

; etiket 1 iki kere cagirma

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami
elemani
CALL LBL Etiket gagirmak igin s6z dizimi agicl

Numara, " "veya  Etiketin numarasi ya da adi
Qs Sabit veya degisken numarasi veya adi
Giris: 1...65535 veya metin genisligi 32 veya 0...1999

Bir acilir mentyd kullanarak NC programinda bulunan tim
etiketlerden etiketi segebilirsiniz.

REP Kumanda bir sonraki NC timcesini isleyene kadar tekrar sayisi
Istege bagli s6z dizimi eleman
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Alt program
0 BEGIN PGM ...

?

. CALL LBL1

<

" L Z+100 M2

: END PGM ...

Bir alt programla, bir NC programinin pargalarini, rnegin bir kontur veya isleme
pozisyonlari gibi NC programinda farkli noktalarda istediginiz siklikta cagirabilirsiniz.

Bir alt program LBL etiketi ile baslar ve LBL O ile biter. CALL LBL ile NC programinin
herhangi bir noktasindan alt programi ¢agirabilirsiniz. REP ile herhangi bir tekrar
tanimlamamalisiniz.

Kumanda, NC programini asagidaki gibi calistinr:

T Kumanda, NC programiniCALL LBL fonksiyonuna kadar galistirir.
2 Kumanda, tanimlanmis alt program LBL'nin baslangicina atlar.

3 Kumanda, alt programi LBL 0 alt programinin sonuna kadar isler.
4

Kontrol daha sonra CALL LBL'den sonraki NC tiimcesine atlar ve NC programini
sUrdurdr.

Alt programlar igin asagidaki genel kosullar gegerlidir:

B Bir alt program kendisini cagirmamalidir

m CALL LBL 0 izinli degildir, glinkd bir alt program sonunun gagrisina denktir.
B Alt programlari, M2 veya M30 NC timcesinin arkasina programlama

Alt programlar NC programinda M2 veya M30 NC timcesinin onidnde duruyorsa
gagrilmadan en az bir kez islenebilir

Kumanda, Durum calisma alaninin LBL sekmesinde etkin alt program hakkindaki
bilgileri gosterir.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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Program boliimii-tekrarlar
0 BEGIN PGM ...

. LBL1

9
Podod

. CALLLBL1REP2

9

. END PGM ...

Bir program bolumu tekrari ile drnegin artan beslemeli kontur isleme olmak tzere bir
NC programinin bir bolimund istediginiz kadar tekrarlayabilirsiniz.

Bir program bolim tekrari, bir LBL etiketi ile baglar ve CALL LBL etiket gagrisinin
son programlanmis REP tekrarindan sonra biter.

Kumanda, NC programini asagidaki gibi calistirir:

1

2
3
4

Kumanda, NC programini CALL LBL fonksiyonuna kadar caligtirir.

Kumanda, tekrarlanacak program bolimUu CALL LBL fonksiyonundan once bulun-
dugundan, program bolimund halihazirda bir kez isler.

Kumanda, program bolimu tekrari LBL'nin baslangicina atlar.
Kumanda, program bolimund REP altinda programladiginiz siklikta tekrarlar.
Kumanda daha sonra NC programina devam eder.

Program boluimu tekrarlari igin asagidaki genel kosullar gegerlidir:

Program bolumu tekrarini program bitmeden M30 veya M2 ile programlayin.
Bir program bollimu tekrari igin bir LBL 0 tanimlayamazsiniz.

Program bolumlerini kumanda, ilk tekrarlamanin ilk islemden sonra baglamasi
nedeniyle tekrarlamalarin programlandigindan bir fazlasi ile uygular.

Kumanda, Durum ¢alisma alaninin LBL sekmesinde etkin program bolumda tekrari
hakkinda bilgi gosterir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Uyarilar

Varsayilan olarak kontrol, siralamada NC fonksiyonu LBL SET"igosterir.
Diger bilgiler: "Sttun SiralamaProgram galisma alaninda’, Sayfa 542
Bir program bolimuni 65 534 kez art arda tekrarlayabilirsiniz

Bir etiket adinda su karakterlere izin verilir #S % &,-_. 0123456789 @abc
defghijklmnopqgrstuvwxyzABCDEFGHIJKLMNOPQRSTU
VWXYZ

Bir etiket adinda asadidaki karakterlerin kullanilmasi yasaktir: <bosluk>!"" () * + :;
<=>?[/]1""{I}~

NC programi olusturmadan 6nce alt program ve program bolimu tekrari
programlama tekniklerini eger/dyleyse kararlari ile karsilastirin.

Boylece olasi yanlis anlasiimalari ve programlama hatalarini onlersiniz.
Diger bilgiler: "Klasor Sigrama komutlar”, Sayfa 469
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9.2.1

9.2.2

214

Secim fonksiyonlari

Secim fonksiyonlarina genel bakis

Programlama teknikleri | Segim fonksiyonlari

NC fonksiyonu ekle penceresinin Sec¢im fonksiyonlar klasorli asagidaki

fonksiyonlarr icerir:

Sembol Fonksiyon Ayrintili bilgiler

Pom NC programini PGM CALL ile agcma Sayfa 214

Sifir nokta tablosunu SEL TABLE ile Sayfa 241
segme

000 Nokta tablosunu SEL PATTERN ile secme  Bkz. isleme dongulerinin

kullanici el kitabi

@ Kontur programini SEL CONTOUR ile Bkz. isleme dongulerinin
secme kullanici el kitabi
NC programini SEL PGM ile segme Sayfa 216

Son segilen dosyayl CALL SELECTED PGM  Sayfa 216
ile agcma

oYe Herhangi bir NC programini SEL CYCLE ile  Bkz. isleme dongulerinin
islem dongusu olarak segme kullanici el kitabi

SEL CORR-TABLE ile dlizeltme tablosunu  Sayfa 312
secin

OPEN FILE ile dosya agin Sayfa 347

NC programi ¢agirma sununla: PGM CALL
Uygulama

PGM CALL fonksiyonuyla, bir NC programi iginden baska, ayri bir NC programi
caginrsiniz. Kumanda, ¢agrilan NC programini, NC programinda ¢agirdiginiz noktada
isler. Bu, 6rnegin, farkl dontstmlerle bir igleme Uzerinde galismaniza izin verir.

ilgili konular

= 12 PGM CALL dongusdu ile program gagrisi
Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi

= Onceki secimden sonra program gagrisi

Diger bilgiler: "NC programini segin ve SEL PGM ve CALL SELECTED PGM ",

Sayfa 216
B Birka¢ NC programini ig listesi olarak igleyin

Diger bilgiler: "Palet isleme ve gorev listeleri', Sayfa 577
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Fonksiyon tanimi
0 BEGIN PGM A

+ CALLPGM B

' END PGM A

Kumanda, NC programini asagidaki gibi ¢calistinr:

.

Kumanda, gagiran NC programini, CALL PGM ile baska bir NC programini
gadirana kadar igler.

Kumanda daha sonra ¢agrilan NC programini son NC tlimcesine kadar ydrdtdr.

Ardindan kumanda, CALL PGM sonrasindaki NC timcesinden gagiran
NC programini surdurdr.

Program gagirmalar i¢in asagidaki genel kosullar gegerlidir:

Gagrilan NC programi, cagiran NC programinda bir CALL PGM ¢agrisi icer-
memelidir. Bu sonsuz bir dongu olusturur.

Gagrilan NC programi, herhangi bir ek M30 veya M2 fonksiyonu icermemelidir.
CGagrilan NC programinda etiketli alt programlar tanimladiysaniz M30 veya
M2'yiFN 9 atlama isleviyle degistirebilirsiniz: If +O0 EQU +0 GOTO LBL 99.
Sonug olarak kumanda, rnegdin bir cagirma islemi olmadan alt programlari
islemez.

Diger bilgiler: "Kosullu olmayan atlama', Sayfa 470

Gagrilan NC programi ek fonksiyonlar igeriyorsa kumanda bir hata mesaji verir.
Gagrilan NC programi tamamlanmig olmalidir. NC-tlimcesi END PGM eksikse
kumanda bir hata mesaiji verir.

Giris

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

CALL PGM Bir NC programini gagirmak igin soz dizimi agici
reset.h Cagrilan NC programinin yolu

Bir secim menusu ile NC programini segebilirsiniz.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir carpisma kontrolu
gerceklestirmez. Cagrilan NC programlarindaki koordinat donustirmeleri
hedefe yonelik sekilde geri alinmazsa bu dontsimler de ayni sekilde ¢cagiran NC
programina etki eder. islem sirasinda garpisma tehlikesi bulunur!

> Kullanilan koordinat dontstmlerini ayni NC programinda tekrar sifirlama
> Gerekirse akisi grafiksel similasyon yardimiyla kontrol edin

= NC programinin adini igeren program gagrisinin yolu maksimum 255 karakter
igerebilir.

B Cagrlan dosya ¢agiran dosya ile ayni dizinde yer aliyorsa yol bilgisi olmadan
sadece dosya adini girebilirsiniz. Acilir mend ile dosyayi segtiginizde, kumanda
bunu otomatik olarak yapacaktir.

B Degisken program cagrilarini string parametreleriyle bagdlantili olarak prog-
ramlamak istediginizde, SEL PGM fonksiyonunu kullanin.

Diger bilgiler: "NC programini segin ve SEL PGM ve CALL SELECTED PGM ",
Sayfa 216

B Q parametreleri, esas itibariyla bir PGM CALL sirasinda kiresel etki eder.
Bu nedenle, gagrilan NC programindaki Q parametreleri degisikliklerinin
gagiran NC programina da etkiledigini dikkate alin. Gerekirse yalnizca aktif
NC programinda calisan QL parametrelerini kullanin.

B Kumanda, ¢agiran NC programini iglediginde, cagrilan NC programlarindan
hicbirini dizenleyemezsiniz.

9.2.3 NC programini segin ve SEL PGM ve CALL SELECTED PGM

Uygulama

SEL PGM fonksiyonuyla: etkin NC programinda farkli bir noktada ¢agirdiginiz
baska, ayri bir NC programi segersiniz. Kumanda, CALL SELECTED PGM ile cadiran
NC programinda ¢agirdiginiz noktada secilen NC programini isler.

ilgili konular
m NC programini dogrudan ¢agirma
Diger bilgiler: "NC programi ¢agirma sununla: PGM CALL", Sayfa 214
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Fonksiyon tanimi

Kumanda, NC programini asagidaki gibi calistirir:

1 Kumanda, NC programini, CALL PGM ile baska bir NC programini cagirana kadar
isler. Kumanda SEL PGM okudugunda, tanimlanan NC programini hatirlar.

2 Kumanda CALL SELECTED PGM okudugunda, bu noktada onceden secilmis
NC programini gagirir.

3 Kumanda daha sonra ¢agrilan NC programini son NC tlimcesine kadar ydrdtdr.

4 Ardindan kumanda, CALL SELECTED PGM sonrasindaki NC timcesi ile gagiran
NC programini surdurdr.

Program ¢agirmalar icin asagidaki genel kosullar gecerlidir:

m Cagnlan NC programi, gagiran NC programinda bir CALL PGM cagrisi iger-
memelidir. Bu sonsuz bir dongu olusturur.

® Cagrilan NC programi, herhangi bir ek M30 veya M2 fonksiyonu igermemelidir.
Cagrilan NC programinda etiketli alt programlar tanimladiysaniz M30 veya
M2'yiFN 9 atlama isleviyle degistirebilirsiniz: If +0 EQU +0 GOTO LBL 99.
Sonug olarak kumanda, rnegdin bir cagirma islemi olmadan alt programlari
islemez.
Diger bilgiler: "Kosullu olmayan atlama", Sayfa 470
Gagrilan NC programi ek fonksiyonlar igeriyorsa kumanda bir hata mesaji verir.

B Cagnlan NC programi tamamlanmis olmalidir. NC-timcesi END PGM eksikse
kumanda bir hata mesaji verir.

Girig
11 SEL PGM "reset.h" ; Gagriigin NC programini secme
* -
21 CALL SELECTED PGM ; Secilen NC programini gagirma

NC-fonksiyonu SEL PGM asagidaki s6z dizimi 6delerini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

SEL PGM Cagrilacak bir NC programi segmek igin s6z dizimi agici
" "veya QS Cagrilan NC programinin yolu

Sabit veya degisken ad
Bir se¢im menusu ile NC programini segebilirsiniz.

NC fonksiyonu CALL SELECTED PGM asagidaki sz dizimi 6delerini igerir:

S0z dizimi Anlami
elemani

CALL SELECTED  Segilen NC programini ¢agirmak igin soz dizimi
PGM
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Uyarilar

= SEL PGM fonksiyonu icinde program gagrisini degisken olarak kontrol
edebilmeniz igin QS parametreleriyle NC programini da segebilirsiniz.

B CALL SELECTED PGM ile cagrilan bir NC programi eksikse kumanda program
akisini veya simulasyonu bir hata mesajiyla keser. Program ¢alismasi sirasinda
istenmeyen kesintileri dnlemek igin programin baslangicinda tim yollari kontrol
etmek Gizere FN 18: SYSREAD (ID10 NR110 ve NR111) fonksiyonunu kullanabi-
lirsiniz.

Diger bilgiler: "FN 18: SYSREAD ile sistem verilerini okuma", Sayfa 477

m Cagrilan dosya ¢agiran dosya ile ayni dizinde yer aliyorsa yol bilgisi olmadan
sadece dosya adini girebilirsiniz. Acilir mend ile dosyayi segtiginizde, kumanda
bunu otomatik olarak yapacaktir.

B Q parametreleri, esas itibariyla bir PGM CALL sirasinda kiresel etki eder.
Bu nedenle, gcagrilan NC programindaki Q parametreleri degisikliklerinin
cadiran NC programina da etkiledigini dikkate alin. Gerekirse yalnizca aktif
NC programinda calisan QL parametrelerini kullanin.

. Kumanda, gagiran NC programini islediginde, gagrilan NC programlarindan
hicbirini dizenleyemezsiniz.

Programlama Teknikleri Yuvalamasi

Uygulama

Ayrica programlama tekniklerini, 6rnegin baska bir ayrit NC programini veya bir
program boluimda tekrarinda bir alt programi ¢agirmak gibi birlestirebilirsiniz.

Yuvalama derinligi, program boltmlerinin veya alt programlarin diger alt programlari
veya program bolimu tekrarlarini ne siklikla iginde bulundurabildigini belirler.

ilgili konular
m Alt programlar
Diger bilgiler: "Alt program’, Sayfa 212
B Program bolumd tekrarlar
Diger bilgiler: "Program bolimu-tekrarlar', Sayfa 213
B Ayri NC programi gagirma
Diger bilgiler: "Segim fonksiyonlar", Sayfa 214

Fonksiyon tanimi

NC programlarr igin asagidaki maksimum yuvalama derinlikleri gegerlidir:
m Alt programlar igin maksimum yuvalama derinligi: 19

B Harici NC programlari igin maksimum yuvalama derinligi: 19, bu sirada CYCL
CALL, harici bir programin ¢agrilmasi gibi etki eder

® Program bolumlerinin tekrarlanmasini istediginiz kadar yuvalayabilirsiniz
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9.3.1 Ornek

Bir alt program iginde alt program ¢agirma

; LBL "UP1" alt programini gagirma

; Ana programin M30'lu son program
tumcesi

; "UP1" alt programinin baslangici

; LBL 2 alt programini gagirma

; "UP1" alt programinin sonu

; LBL 2 alt programinin baslangici

; LBL 2 alt programinin sonu

Kumanda, NC programini asagidaki gibi calistirir:

NC programi UPGMS, NC timcesi 11'e kadar yurataldr.

UP1 alt programi gagrilir ve NC timcesi 31'e kadar yurutuldr.

Alt program 2 ¢agrilir ve NC tiimcesi 51'e kadar uygulanir. Alt program 2 sonu ve
gagrildigi alt programa geri atlama.

UP1 alt programi, NC timcesi 32'den NC timcesi 41'e kadar uygulanir. UPT alt
programinin sonu ve NC programi UPGMS'ye donus.

NC programi UPGMS, NC tumcesi 12'den NC tumcesi 21'e kadar yurutultr. NC
timcesi 1'e donus ile program sonu.

w N =

N

(@)
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; Program boliminin baslangici 1

; Program boliminin baslangict 2

; Program bolim 2 gagirma ve iki kez
tekrarlama

; Program bolimu 1 dahil program 2
gagirma ve bir kez tekrarlama

Kumanda, NC programini asagidaki gibi calistirr:

NC programi REPS, NC timcesi 31'e kadar yUrutaldr.

NC tlimcesi 31 ile NC timcesi 21 arasindaki program bolimu iki kez tekrarlanir,
diger bir deyisle toplamda Ug kez iglenir.

NC programi REPS, NC timcesi 32'den NC timcesi 41'e kadar ydratdldr.

NC timcesi 41 ve NC tiimcesi 11 arasindaki program bolimu bir kez tekrarlanir,
diger bir deyisle toplamda iki kez iglenir (NC timcesi 21 ve NC timcesi 31
arasindaki program bolimd tekrarini igerir).

NC programi REPS, NC timcesi 42'den NC tiimcesi 51'e yurttulir. NC timcesi
T'e donds ile program sonu.
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; Program boltiminin baslangici 1
; Alt program 2 ¢cagirma

; Program bolumu 1 ¢agirma ve iki kez
tekrarlama

; M30'lu ana programin son NC timcesi

; Alt program 2 baslangici

; Alt program 2 sonu

Kumanda, NC programini asagidaki gibi calistirr:
NC programi UPGREP NC timcesi 12'ye kadar uygulanir.
Alt program 2 ¢agrilir ve NC tiimcesi 31'e kadar uygulanir.

NC tiimcesi 13 ile NC timcesi 11(Alt program 2 dahil) arasindaki program
bolimu iki kez tekrarlanir, diger bir deyisle toplamda Ug kez islenir.

NC programi UPGREP, NC tiimcesi 14'ten NC timcesi 21'e kadar yUrutalir. NC
timcesi 1'e donis ile program sonu.

@w N =

~
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10.1 Referans sistemi

10.1.1 Genel bakis

Kumandanin bir ekseni dogru bir sekilde konumlandirabilmesi igin benzersiz
koordinatlara ihtiyaci vardir. Tanimlanan degerlere ek olarak, benzersiz koordinatlar
da degerlerin gegerli oldugu bir referans sistemi gerektirir.

Kumanda asagidaki referans sistemlerini ayirt eder:

Kisaltma  Anlami Aynintili bilgiler

M-CS Makine koordinat sistemi Sayfa 223
machine coordinate system

B-CS Temel koordinat sistemi Sayfa 226
basic coordinate system

W-CS Malzeme koordinat sistemi Sayfa 228
workpiece coordinate system

WPL-CS Calisma duzlemi koordinat sistemi Sayfa 230
working plane coordinate system

I-CS Giris koordinat sistemi Sayfa 233
input coordinate system

T-CS Alet koordinat sistemi Sayfa 234

tool coordinate system

Kumanda, farkli uygulamalar igin farkli referans sistemleri kullanir. Ornegin, aleti her
zaman ayni konumda degistirebilir ancak bir NC programinin islenmesini malzeme
konumuna uyarlayabilir.

Referans sistemleri birbiri Gzerine kurulur. Makine koordinat sistemi M-CS, referans
sistemidir. Buna dayanarak, asagdidaki referans sistemlerinin konumu ve yonelimi
dontsumlerle belirlenir.

Tanim

Doniigiimler
Tasinan dontstmler, bir sayl dogrusu boyunca bir kaymaya izin verir. Rotasyonel
donusumler, bir nokta etrafinda donmeye izin verir.
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10.1.2

10.1.3

Koordinat Sistemlerinin Temelleri

Koordinat sistemleri tiirleri

Benzersiz koordinatlar elde etmek icin koordinat sisteminin tim eksenlerinde bir
nokta tanimlamaniz gerekir:

Eksenler Fonksiyon
Bir Tek boyutlu bir koordinat sisteminde, bir koordinat belirtimi ile
bir sayr dogrusu uzerinde bir nokta tanimlarsiniz.

Ornek: Bir alet tezgahinda, dogrusal bir kodlayici bir sayr dogru-
su igerir.

Iki Iki boyutlu bir koordinat sisteminde, diizlemde bir noktayi
tanimlamak igin iki koordinat kullanirsiniz.

Ug Ug boyutlu bir koordinat sisteminde, ¢ koordinat kullanarak
ortamda bir nokta tanimlarsiniz.

Eksenler birbirine dik oldugunda, bir Kartezyen koordinat sistemi olustururlar.

Ug boyutlu bir Kartezyen koordinat sistemini modellemek igin sag el kuralini
kullanabilirsiniz. Parmak uglari eksenlerin pozitif yonlerini gosterir.

T +Z
+X

+Y~ —

Koordinat sisteminin bas noktasi

Benzersiz koordinatlar, 0'dan baslayarak degerlerin bagvurdugu tanimlanmis
bir referans noktasi gerektirir. Bu nokta, kumandanin tim Ug¢ boyutlu Kartezyen
koordinat sistemleri icin eksenlerin kesisim noktasinda bulunan koordinat bas
noktasidir. Koordinat bag noktasi X+0, Y+0 ve Z+0 koordinatlarina sahiptir.

zA

Makine koordinat sistemi M-CS

Uygulama

M-CS makine koordinat sisteminde drnegin temizleme igin guvenli bir konum gibi
sabit konumlari programlarsiniz. Makine Ureticisi ayrica M-CS'de 6rnegin alet
degistirme noktasi gibi sabit konumlar da tanimlar.
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Fonksiyon tanimi

Makine koordinat sistemi M-CS ozellikleri

Makine koordinat sistemi M-CS kinematik agiklamasina ve dolayisiyla alet
makinesinin gergek mekanigine karsilik gelir. Bir makinenin fiziksel eksenlerinin
birbirine tam olarak dik acilarda dizenlenmesi gerekmez ve bu nedenle Kartezyen
koordinat sistemine karsilik gelmez. Bu nedenle M-CS, makinenin eksenlerine karsilik
gelen birkag tek boyutlu koordinat sisteminden olusur.

Makine ureticisi, kinematik agiklamasinda tek boyutlu koordinat sistemlerinin
konumunu ve yondna tanimlar.

M-CS koordinat bas noktasi, makine sifir noktasidir. Makine ureticisi, makine
konfiglirasyonunda makine sifir noktasinin konumunu tanimlar.

Makine yapilandirmasindaki degerler, yol dlgim cihazlarinin ilgili makine eksenlerinin
sifir konumlarini tanimlar. Makine sifir noktasi her zaman fiziksel eksenlerin teorik
kesisim noktasinda bulunmaz. Hareket alaninin disinda da yer alabilir.

Makine sifir noktasinin makinedeki konumu
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M-CS makine koordinat sistemindeki doniigiimler
M-CS makine koordinat sisteminde asagidaki donisumleri tanimlayabilirsiniz:
® Sifir noktas! tablosunun eksen bazli OFFS situnlarindaki

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

@ Makine dreticisi referans noktasi tablosunun OFFS siitunlarini
makineye uygun bi¢imde yapilandirir.

® GPS (segenek no. 44) galisma alanindaki doner eksenler icin Eklenebilir ofset
(M-CS) fonksiyonu
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

@ Makine Ureticisi ek dontstimler tanimlayabilir.
Diger bilgiler: "Uyar", Sayfa 225

Pozisyon gostergesi

Asagidaki konum goriuntileme modlari, makine koordinat sistemi M-CS ile ilgilidir:
B Makine sistemi nom. poz. (REFSOLL)

B  Makine sistemi gercek poz. (REFIST)

Bir eksenin REF GR- ve GERC modlarinin dederleri arasindaki fark, bahsedilen tim
ofsetlerden ve diger referans sistemlerindeki tim etkin dondstmlerden kaynaklanir.

M-CS makine koordinat sisteminde program koordinat girigi

Ek fonksiyon M91 yardimiyla, makine sifir noktasi ile ilgili koordinatlari
programlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "M91 ile M-CS makine koordinat sisteminde hareket edin', Sayfa 416

Uyari

Makine Ureticisi, M-CS makine koordinat sisteminde asagidaki ek dondstmleri
tanimlayabilir:

®  OEM-ofseti ile paralel eksenler igin ilave eksen kaymalari
m Palet referans noktasi tablosunun OFFS situnlarindaki eksen ofsetleri
Diger bilgiler: "Palet referans tablosu", Sayfa 589

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda makineye bagli olarak ilave bir palet referans noktasi tablosuna
sahip olabilir. Makine (reticisi tarafindan tanimlanan palet referans noktasi
tablosundaki dederler, tanimladiginiz referans noktasi tablosundaki de@erlere
gore onceliklidir. Palet referans noktasi tablosunun degerleri gortnir veya
duzenlenemez oldugundan, tim hareketler sirasinda ¢arpisma riski vardir!

> Makine Ureticinizin dokiimantasyonunu dikkate alin
> Paletlerle baglantili olarak sadece palet referans noktalarini kullanin

Ornek

Bu 6rnek, M91 dahil olarak ve M91 dahil olmadan surus hareketi arasindaki farki
gosterir. Ornek, ZX dizlemine dik olarak dizenlenmemis dirsek ekseni olarak bir Y
ekseni ile davranigi gosterir.
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M91 olmadan siiriis hareketi

Kartezyen giris koordinat sistemi I-CS'de programlama yaparsiniz. Pozisyon
gostergesinin GERC ve NOMIN modlari, I-CS'de yalnizca Y ekseninin hareketini
gosterir.

Kumanda, tanimlanan degerlerden makine eksenlerinin gerekli hareket mesafelerini
belirler. Makine eksenleri birbirine dik olarak dizenlenmediginden kumanda Y ve Z
eksenlerini hareket ettirir.

M-CS makine koordinat sistemi makine eksenlerini eslediginden, konum ekraninin
REF GR ve RFSOLL modlart M-CS'deki Y ekseni ve Z ekseninin hareketlerini gosterir.

M91 ile siiriis hareketi

Kumanda, makine eksenini Y 10 mm hareket ettirir. Pozisyon gostergesinin REF GR
ve RFSOLL modlari, M-CS'de yalnizca Y ekseninin hareketini gosterir.

M-CS'nin aksine, I-CS bir Kartezyen koordinat sistemidir, iki referans sisteminin

eksenleri eslesmez. Pozisyon gostergesinin GERC ve NOMIN modlari, I-CS'deki Y
ekseni ve Z ekseninin hareketlerini gosterir.

10.1.4 B-CSBasis-Koordinat Sistemi B-CS

Uygulama

Malzemenin konumunu ve yonunl B-CS temel koordinat sisteminde tanimlarsiniz.
Degerleri ornegin bir 3D tarama sistemi kullanarak belirlersiniz. Kumanda, degerleri
referans noktasi tablosuna kaydeder.

Fonksiyon tanimi

Temel koordinat sistemi B-CS'nin o6zellikleri

Temel koordinat sistemi B-CS, orijini kinematik tanimlamanin sonu olan tg boyutlu
bir Kartezyen koordinat sistemidir.

Makine ureticisi, B-CS'nin koordinat bas noktasini ve oryantasyonunu tanimlar.
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Temel koordinat sistemi B-CS'deki doniisiimler

Referans noktasi tablosunun asagidaki sutunlari, B-CS temel koordinat sisteminde
etkilidir:

= X

=Y

" Z

= SPA

= SPB

= SPC

Ornegin bir 3D tarama sistemi kullanarak W-CS malzemesi koordinat sisteminin
konumunu ve yoninu belirlersiniz. Kumanda, belirlenen degerleri referans noktasi
tablosundaki B-CS'de temel donlisumler olarak kaydeder.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

@ Makine Ureticisi, referans noktasi tablosunun
TEMELTRANSFORM.sttunlarini makineye uyacak sekilde yapilandirir.

Makine Ureticisi ek dontstimler tanimlayabilir.
Diger bilgiler: "Uyar", Sayfa 227

Uyari

Makine Ureticisi, Palet referans noktasi tablosunda ek temel donisimler
tanimlayabilir.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda makineye bagli olarak ilave bir palet referans noktasi tablosuna
sahip olabilir. Makine Ureticisi tarafindan tanimlanan palet referans noktasi
tablosundaki degerler, tanimladiginiz referans noktasi tablosundaki degerlere
gore onceliklidir. Palet referans noktasi tablosunun degerleri gorindr veya
diizenlenemez oldugundan, tim hareketler sirasinda ¢arpisma riski vardir!

> Makine Ureticinizin dokiimantasyonunu dikkate alin
> Paletlerle baglantili olarak sadece palet referans noktalarini kullanin
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10.1.5 Malzeme koordinat sistemi W-CS

Uygulama

Calisma duzleminin konumunu ve yonund W-CS malzeme koordinat sisteminde
tanimlarsiniz. Bunun igin donusumleri programlayip dizenleme duzlemini
dondurdrsunuz.

Fonksiyon tanimi

W-CS malzeme koordinat sisteminin ozellikleri

Malzeme koordinat sistemi W-CS, koordinat bas noktasi referans noktasi
tablosundaki etkin malzeme referans noktasi olan ¢ boyutlu bir Kartezyen koordinat
sistemidir.

W-CS'nin hem konumu hem de yond, referans tablosundaki temel dontsimler
kullanilarak tanimlanir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

W-CS malzeme koordinat sistemindeki doniigiimler

HEIDENHAIN, W-CS malzeme koordinat sisteminde asagidaki dontistimlerin

kullanilmasini onerir:

B Calisma dizlemini dondirmeden énce TRANS DATUM fonksiyonu
Diger bilgiler: "TRANS DATUM fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmast’,
Sayfa 243

B Calisma duzlemini hacimsel acilarla dondtirmeden once TRANS MIRROR
fonksiyonu veya 8 YANSIMA dongust

Diger bilgiler: "TRANS MIRROR ile yansitma’, Sayfa 244
Ayrintih bilgi: Isleme donguleri kullanici el kitabi

® Calisma dizleminin dondirilmesi icin PLANE fonksiyonlari (segenek no. 8)
Diger bilgiler: "Calisma dizlemi sununla dondirme PLANEfonksiyonlari
(segenek no. 8)", Sayfa 250

0 Kumanda ayrica ¢alisma duzleminin dondurdlmesi igin 19 CALISMA
DUZLEMI dongusund sunar.

Bu donudsumlerle, WPL-CS calisma duzlemi koordinat sisteminin konumunu ve
yonelimini degistirirsiniz.
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BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Kumanda, programlanmis donusumlerin tipine ve sirasina farkli tepki verir.
Fonksiyonlar uygun degilse ongorilemeyen hareketler veya garpismalar meydana
gelebilir.

» llgili referans sisteminde yalnizca 6nerilen déntstmleri programlayin

> Eksen agilan yerine hacimsel agilarla dondirme fonksiyonlarini kullanin

> Simulasyon yardimiyla NC programini test edin

@ Makine Ureticisi, planeOrientation (no. 201202) makine parametresinde
kumandanin 19 CALISMA DUZLEMI dongusundeki giris degerlerini
hacimsel agi veya eksen agisi olarak yorumlayip yorumlamadigini
tanimlar.

Dondurme fonksiyonunun tiirti, sonug Uzerinde asagidaki etkilere sahiptir:

m Hacimsel agilari (PLANE AXIAL hari¢ PLANE fonksiyonlari, dongi 19) dondu-
rirseniz onceden programlanan dontstmler malzeme sifir noktasinin konumunu
ve doner eksenlerin yonelimini degistirir:
® TRANS DATUM fonksiyonuyla kaydirma, malzeme sifir noktasinin konumunu

degistirir.
® Bir yansitma, doner eksenlerin yonelimini degistirir. Hacimsel agilar dahil
olmak lzere tim NC programi yansitilir.

m Eksen agllaryla (PLANE AXIAL, dongl 19) dondrirseniz dnceden programlanan
yansitmanin, doner eksenlerin yonelimi tzerinde hicbir etkisi olmaz. Bu fonksi-
yonlarla makine eksenlerini dogrudan konumlandirirsiniz.

Global program ayarlari GPS (segenek no. 44) ile ek doniisiimler
GPS (segenek no. 44), W-CS malzeme koordinat sisteminde asagidaki ek
donusimleri tanimlayabilirsiniz:
® Eklenebilir temel dvr (W-CS)
Fonksiyon, referans noktasi tablosundan veya palet referans noktasi tablosundan
bir temel dontse veya 3D-temel donuse ek olarak hareket eder. Fonksiyon, W-
CS'deki ilk olasi donusumdur.
= Kaydirma (W-CS)
Fonksiyon, NC programinda (TRANS DATUM fonksiyonu) tanimlanan bir sifir
noktasi kaydirmasina ek olarak ve galisma duzlemi egilmeden dnce hareket eder.
= Yansima (W-CS)
Fonksiyon, NC programinda tanimlanan bir aynalamaya ek olarak (TRANS

MIRROR fonksiyonu veya 8 YANSIMA dongiist) ve calisma dizlemini egmeden
once galisir.

= Kaydirma (mW-CS)

Fonksiyon, degistirilmis malzeme koordinat sisteminde ¢alisir. Fonksiyon,
Kaydirma (W-CS) ve Yansima (W-CS) fonksiyonlarindan sonra ve galisma
duzlemini dondurmeden once hareket eder.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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Uyarilar

= NC programinda programlanan degerler, giris koordinat sistemi I-CS'yi esas
alir. NC programinda herhangi bir donistm tanimlamazsaniz W-CS malzeme
koordinat sisteminin bas noktasi ve konumu, WPL-CS ¢alisma diizlemi koordinat
sistemi ve I-CS aynidr.

Diger bilgiler: "Giris koordinat sistemi I-CS", Sayfa 233

B Salt 3 eksenli islemede, malzeme koordinat sistemi W-CS ve galisma duzlemi
koordinat sistemi WPL-CS aynidir. Bu durumda, tum donusumler giris koordinat
sistemi I-CSyi etkiler.

Diger bilgiler: "calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS", Sayfa 230
® Birbirlerine dayanan dontstmlerin sonucu programlama sirasina baghdir.

10.1.6 ¢alisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS

Uygulama

WPL-CS calisma duzlemi koordinat sisteminde, giris koordinat sistemi I-CS'nin
konumunu ve oryantasyonunu ve dolayisiyla NC programinda koordinat degerleri igin
referansi tanimlarsiniz. Bunun igin ¢alisma dizlemini kaydirdiktan sonra dondstmleri
programlayin.

Diger bilgiler: "Giris koordinat sistemi I-CS", Sayfa 233

Fonksiyon tanimi

WPL-CS ¢alisma diizlemi koordinat sisteminin ozellikleri

Galisma duzlemi koordinat sistemi WPL-CS, U¢ boyutlu bir Kartezyen koordinat
sistemidir. WPL-CS'nin koordinat bas noktasini, W-CS is pargasi koordinat
sistemindeki dontstmleri kullanarak tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 228

W-CS'de highir donistim tamamlanmadiginda, W-CS ve WPL-CS'nin konumu ve yon(
aynidrr.
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WPL-CS ¢aligma diizlemi koordinat sistemindeki doniigiimler

HEIDENHAIN, WPL-CS galisma dizlemi koordinat sisteminde asagidaki
dontstmlerin kullaniimasini 6nerir:

= TRANS DATUM fonksiyonu

Diger bilgiler: "TRANS DATUM fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmast’,
Sayfa 243
= TRANS MIRROR fonksiyonu veya 8 YANSIMA donguisu

Diger bilgiler: "TRANS MIRROR ile yansitma', Sayfa 244
Ayrintili bilgi: Isleme dongdleri kullanici el kitabi

= TRANS ROTATION fonksiyonu veya 10 DONME dongust

Diger bilgiler: "TRANS ROTATION ile donme", Sayfa 246
Aynintih bilgi: isleme donguileri kullanicr el kitabi

®m TRANS SCALE fonksiyonu veya 11 OLCU FAKTORU dongustu

Diger bilgiler: "TRANS SCALE ile dlgekleme", Sayfa 248
Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi

m 26 OLCU FAK EKSEN SP. dongust
Ayrintili bilgi: isleme donguileri kullanicr el kitabi
m  PLANE RELATIV fonksiyonu (segenek no. 8)
Diger bilgiler: "PLANE RELATIV", Sayfa 275
Bu dondstmlerle, giris koordinat sistemi 1-CS konumunu ve yonind degistirirsiniz.

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Kumanda, programlanmis donisimlerin tipine ve sirasina farkli tepki verir.
Fonksiyonlar uygun degilse ongorilemeyen hareketler veya garpismalar meydana
gelebilir.

» llgili referans sisteminde yalnizca 6nerilen donustmleri programlayin

> Eksen agilar yerine hacimsel agilarla dondirme fonksiyonlarini kullanin

» Simdulasyon yardimiyla NC programini test edin

Global program ayarlari GPS (segenek no. 44) ile ek doniigiim

GPS calisma alanindaki Doniig (I-CS) dontisimd, NC programindaki bir rotasyona
ilavedir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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Freze doniisii ile ek doniigiimler (segenek no. 50)
Freze tornalama yazilimi segenegiyle asagidaki ek donidstmler mevcuttur:
B Asagidaki dongulerin yardimiyla eksen sapma agis:

= 800 ROTORU AYARLA dongst

= DOngl 801 DONER SISTEMI SIFIRLAMA

® DOngl 880 DISLI HADDEL. ONAYI

= QOzel doner kinematikler igin makine Ureticisi tarafindan tanimlanan OEM
donusumu

0 Alet tezgahi Ureticisi ayrica Freze tornalama yazilim segenegi no. 50
olmadan bir OEM donustimu ve eksen sapma agisi tanimlayabilir.

Bir OEM donusimu, eksen sapma agisindan 6nce hareket eder.

Bir OEM donlsUmU veya bir presesyon agisi tanimlanmissa kumanda,
Durum calisma alaninin POS sekmesindeki dederleri gosterir. Bu
dontstmler ayrica freze isletiminde de caligir!

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Disli gark iiretimi ile ek doniisiim (segenek no. 157)

Bir eksen sapma agisi tanimlamak icin asagidaki dongdileri kullanabilirsiniz:
m DoOngl 286 DISLI HADDEL. FREZESI

® Dongl 287 DISLI SOYMA

0 Alet tezgahi Ureticisi ayrica Digli imalati yazilim segenegi no. 157 olmadan
bir eksen sapma agisi tanimlayabilir.

Uyarilar

m NC programinda programlanan degerler, giris koordinat sistemi I-CS'yi esas
alir. NC programinda herhangi bir donistm tanimlamazsaniz W-CS malzeme
koordinat sisteminin bas noktasi ve konumu, WPL-CS calisma diizlemi koordinat
sistemi ve I-CS aynidrr.

Diger bilgiler: "Giris koordinat sistemi |-CS", Sayfa 233
B Salt 3 eksenliislemede, malzeme koordinat sistemi W-CS ve ¢alisma duzlemi

koordinat sistemi WPL-CS aynidir. Bu durumda, ttim dontsumler giris koordinat
sistemi I-CS'yi etkiler.

m Birbirlerine dayanan donistmlerin sonucu programlama sirasina baglidir.

= PLANE RELATIV, W-CS malzeme koordinat sisteminde bir PLANE fonksiyonu
(secenek no. 8) olarak hareket eder ve WPL-CS galisma diizlemi koordinat
sistemini yonlendirir. Toplamsal dondirmenin degerleri burada her zaman guncel
WPL-CS'ye iliskindir.
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10.1.7 Giris koordinat sistemi I-CS

Uygulama

NC programinda programlanan degerler, giris koordinat sistemi I-CS'yi esas alir.
Aletin konumunu programlamak igin konumlandirma timecelerini kullanirsiniz.

Fonksiyon tanimi

I-CS giris koordinat sistemi 6zellikleri

I-CS giris koordinat sistemi, ¢ boyutlu kartezyen bir koordinat sistemidir. I-
CS'nin koordinat bas noktasini, WPL-CS calisma dizlemi koordinat sistemindeki
donusumleri kullanarak tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "calisma dizlemi koordinat sistemi WPL-CS", Sayfa 230

WPL-CS'de higbir dontisim tamamlanmadiginda, WPL-CS ve I-CS'nin konumu ve
yonu aynidir.

I-CS giris koordinat sisteminde konumlama tiimceleri

Giris koordinat sistemi I-CS'de, konumlama timcelerini kullanarak takimin
konumunu tanimlarsiniz. Aletin konumu, alet koordinat sistemi T-CS'nin konumunu
tanimlar.

Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-CS", Sayfa 234
Asagidaki konumlama timcelerini tanimlayabilirsiniz:
m  Eksene paralel konumlandirma timceleri

= Kartezyen veya kutupsal koordinatl hat fonksiyonlari

B Kartezyen koordinatlari ve ytizey normal vektorleri olan LN dogru gizgileri
(segenek no. 9)

Dongller

; eksene paralel konumlandirma timcesi
; hat fonksiyonu L

; kartezyen koordinatlar ve ylizey normalleri
vektort ile dogru LN
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Pozisyon gostergesi

Asagidaki konum goruntileme modlari, giris koordinat sistemi I-CS ile ilgilidir:
® Nominal poz. (SOLL)

® Gergek poz. (IST)

Uyarilar

. NC programinda programlanan degerler, giris koordinat sistemi I-CS'yi esas
alir. NC programinda herhangi bir dontsum tanimlamazsaniz W-CS malzeme
koordinat sisteminin bas noktasi ve konumu, WPL-CS calisma duzlemi koordinat
sistemi ve I-CS aynidr.

m Salt 3 eksenliiglemede, malzeme koordinat sistemi W-CS ve calisma dizlemi
koordinat sistemi WPL-CS aynidir. Bu durumda, ttim dontstmler giris koordinat
sistemi I-CS'yi etkiler.

Diger bilgiler: "calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS', Sayfa 230

10.1.8 Alet koordinat sistemi T-CS

Uygulama

T-CS alet koordinat sisteminde kumanda, alet diizeltmelerini ve bir alet pozisyonunu
uygular.

Fonksiyon tanimi

T-CS alet koordinat sistemi ozellikleri

Alet koordinat sistemi T-CS, koordinat bas noktasi alet ucu TIP olan g boyutlu bir
Kartezyen koordinat sistemidir.

Alet tasiyici referans noktast ile ilgili olarak alet yonetimindeki girisleri kullanarak alet
ucunu tanimlarsiniz. Makine Ureticisi genellikle alet tasiyici referans noktasini mil
burnu Gzerinde tanimlar.

Diger bilgiler: "Makinedeki referans noktalar", Sayfa 99

Alet ucunu, alet tastyici referans noktasiyla ilgili olarak asagidaki alet yonetimi
sUtunlariyla tanimlarsiniz:

=L

DL

ZL (secenek no. 50, segenek no. 156)
XL (segenek no. 50, segenek no. 156)
YL (segenek no. 50, segenek no. 156)
DZL (segenek no. 50, secenek no. 156)

DXL (secenek no. 50, segenek no. 156)

DYL (segenek no. 50, segenek no. 156)

LO (segenek no. 156)

DLO (segenek no. 156)

Diger bilgiler: "Alet tasiyici referans noktasl", Sayfa 155

Aletin konumunu ve dolayisiyla T-CS'nin konumunu, I-CS giris koordinat sistemindeki
konumlama timcelerini kullanarak tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "Giris koordinat sistemi |-CS", Sayfa 233

Ek fonksiyonlarin yardimiyla, drnegin M-CS makine koordinat sisteminde M91 ile
diger referans sistemlerinde de programlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "M91 ile M-CS makine koordinat sisteminde hareket edin', Sayfa 416

Cogu durumda, T-CS'nin yond, I1-CS'nin yonda ile aynidir.
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Asagidaki fonksiyonlar etkinse T-CS'nin yond alet pozisyonuna baglidir:

= Ek fonksiyon M128 (segenek no. 9)
Diger bilgiler: "M128 (segenek no. 9) ile alet konumunu otomatik olarak
dengeleyin", Sayfa 432

® Fonksiyon FUNCTION TCPM (segenek no. 9)

Diger bilgiler: "FUNCTION TCPM (segenek no. 9) ile alet ayarini kompanse etme",
Sayfa 295

Ek fonksiyon M128 ile eksen agilarini yardimiyla M-CS makine koordinat sisteminde
alet konumunu tanimlarsiniz. Alet konumunun etkisi makine kinematigine baghdir.

Diger bilgiler: "Uyarilar’, Sayfa 435

; Ek fonksiyon M128 ve eksen agllariyla
dogru gizgi

Ayrica, 6rnegin FUNCTION TCPMfonksiyonu veya dogru LN ile calisma dizlemi
koordinat sistemi WPL-CS'de bir alet konumunu tanimlayabilirsiniz.

; Hacimsel agilarla FUNCTION TCPM
fonksiyonu

; Ylzey normal vektord ve alet yonu ile
dogru LN
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T-CS alet koordinat sisteminde doniigiimler
Asagidaki alet dlizeltmeleri, T-CS alet koordinat sisteminde etkilidir:
m Alet yonetiminden dizeltme degerleri

Diger bilgiler: "alet uzunlugu ve yarigap igin alet diizeltmesi", Sayfa 304
B Alet cagrisindan duzeltme degerleri

Diger bilgiler: "alet uzunlugu ve yarigap igin alet diizeltmesi®, Sayfa 304
m Dizeltme tablolari degeri *.tco

Diger bilgiler: "Kontur tablolariyla alet dlizeltmesi", Sayfa 312
m Fonksiyon de@erleri FUNCTION TURNDATA CORR T-CS (segenek no. 50)

Diger bilgiler: "Sununla doner alet duzeltmesi FUNCTION TURNDATA CORR
(segenek no. 50)", Sayfa 315
® Yizey normal vektorleri ile 3D-alet diizeltme (segenek no. 9)

Diger bilgiler: "3D-alet diizeltmesi (segenek no. 9)", Sayfa 317
m Dizeltme dederi tablolari ile erisim agisina bagli 3D-alet yarigap duzeltmesi
(segenek no. 92)

Diger bilgiler: "Erisim agisina bagh 3D yarigap diizeltmesi (segenek no. 92)",
Sayfa 331

Pozisyon gostergeleri
Sanal alet ekseni VT'nin goruntisu, alet koordinat sistemi T-CS'ye atifta bulunur.

Kumanda, GPS (secenek no. 44) galisma alanindaki ve Durum ¢alisma alaninin GPS
sekmesindeki VT degerlerini gosterir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
HR 520 ve HR 550 FS el garklari, ekranda VT degerlerini gosterir.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

10.2 Referans noktasi yonetimi i¢in NC fonksiyonlari

10.2.1 Genel bakis

Referans noktalari tablosunda ayarlanmis olan bir referans noktasini dogrudan NC
programinda dizenlemek igin kumanda asagidaki fonksiyonlari sunar:

= Referans noktasinin etkinlestirme

= Referans noktasini kopyalama

B Referans noktasini dizeltme

10.2.2 Referans noktasini sununla etkinlestir PRESET SELECT

Uygulama

PRESET SELECT fonksiyonuyla referans noktalari tablosunda tanimlanmis bir
referans noktasini yeni referans noktasi olarak etkinlestirebilirsiniz.

On kosul
B Referans noktasl tablosu deger igeriyor

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
m  Malzeme referans noktasini ayarlandi

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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Fonksiyon tanimi

Bu referans noktasini ya referans noktasi numarasi ya da Doc stitununa giris ile
etkinlestirebilirsiniz. Doc sttunundaki giris anlasilir degilse kumanda referans noktasi
numarasi en kiguk olan referans noktasini etkinlestirir.

KEEP TRANS s0z dizimi 6desiyle, kumandanin asagidaki donusimleri tutmasini
tanimlayabilirsiniz:

= TRANS DATUM fonksiyonu

® Dongu 8 YANSIMA ve fonksiyon TRANS MIRROR

® DOngl 10 DONME ve fonksiyon TRANS ROTATION

= DOngd 11 OLCU FAKTORU ve fonksiyon TRANS SCALE
m DOngl 26 OLCU FAK EKSEN SP.

Girig
11 PRESET SELECT #3 KEEP TRANS WP ; Referans noktasl tablosunun 3. satirini is

pargasi referans noktasi olarak etkinlestirin
ve donlsudmleri alin

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami
elemani

PRESET SELECT  Bir referans noktasini etkinlestirmek icin so6z dizimi acici

# " " veya QS Referans noktasi tablosu satiri segin
Sabit veya degisken numarasi veya adi

Bir se¢cim mendusu ile satir segebilirsiniz. Adlar s6z konusu
oldugunda, kumanda yalnizca Doc stutununun tanimlandig
segim menusUndeki referans noktasi tablosunun satirlarini
gosterir.

KEEP TRANS Basit donusumleri tut
Istege bagli soz dizimi elemani

WP veya PAL Referans veya palet i¢in referans noktasini etkinlestirin
Istege bagli soz dizimi elemani

Uyari

PRESET SELECT fonksiyonun_u istege bagl parametreler olmadan programlarsaniz
davranis 247 REFERANS BELIRLEME dongtistyle ayni olur.

Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi

10.2.3 Referans noktasini sununla kopyala PRESET COPY

Uygulama

PRESET COPY fonksiyonuyla referans noktalari tablosunda tanimlanmis bir referans
noktasini kopyalayabilir ve kopyalanan referans noktasini etkinlestirebilirsiniz.

On kosul
m Referans noktasl tablosu deger igeriyor

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
B Malzeme referans noktasini ayarlandi

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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Fonksiyon tanimi

Kopyalanacak referans noktasini ya referans noktasi numarasi tzerinden ya da
Doc sitununa giris Uzerinden segebilirsiniz. Doc sutunundaki giris anlasilir degilse
kumanda referans noktasi numarasi en klclk olan referans noktasini seger.

Girig

; Sifir noktasi tablosunun 1. satirini 3. satira
kopyalayin, 3. satir malzeme referans
noktasi olarak etkinlestirin ve donusumleri
alin

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami
elemani
PRESET COPY Bir malzeme referans noktasini kopyalamak ve etkinlestirmek

icin s6z dizimi agicl

# " "veya QS Kopyalanacak referans noktasi tablosunun satirini segin
Sabit veya degisken numarasi veya adi
Bir segim mentsu ile satirl segersiniz. Adlar s6z konusu
oldugunda, kumanda yalnizca Doc siitununun tanimlandigi

segim menusUndeki referans noktasi tablosunun satirlarini
gosterir.

TO# " "veyaQS YeniReferans noktasi tablosu satiri segin
Sabit veya degisken numarasi veya adi

Bir secim menusu ile satir segersiniz. Adlar s6z konusu
oldugunda, kumanda yalnizca Doc sttununun tanimlandigi
segim menusindeki referans noktasi tablosunun satirlarini
gosterir.

SELECT TARGET  Referans noktasi tablosunun kopyalanan satirini malzeme
referans noktasi olarak etkinlestirin

Istege bagli soz dizimi elemani

KEEP TRANS istege bagli s6z dizimi elemani
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10.2.4 Referans noktasini sununla diizelt PRESET CORR

Uygulama
PRESET CORR fonksiyonuyla etkin referans noktasini diizeltebilirsiniz.

On kosul
= Referans noktasi tablosu deger igeriyor

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
m  Malzeme referans noktasini ayarlandi

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Fonksiyon tanimi

Bir NC timcesinde hem temel devir hem de bir aktarim diizeltilirse kumanda once
aktarimi ve sonra da temel devri dizeltir.

Dizeltme degerleri etkin referans sistemini esas alirlar. OFFS degerlerini
duzeltirseniz degerler M-CS makine koordinat sistemine basvurur.

Diger bilgiler: "Referans sistemi’, Sayfa 222

Girig

: Malzeme referans noktasini X'te +10 mm
ve SPC'de +45° diizeltin

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini ierir:

Soz dizimi Anlami

elemani

PRESET CORR Malzeme referans noktasini diizeltmek igin s6z dizimi agici
XY,Z Ana eksende dluzeltme degerleri

Istege bagli s6z dizimi eleman

SPA, SPB, SPC Hacimsel acl igin duzeltme degerleri
Istege bagli s6z dizimi eleman

X_OFFS, Y_OF- Makine sifir noktas ile ilgili ofsetler i¢in diizeltme degerleri
FS, Z_OFFS, Istege bagli soz dizimi elemani
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10.3  Sifir noktasi tablosu

Uygulama

Malzemedeki konumlari bir sifir noktasi tablosuna kaydedersiniz. Sifir noktasi
tablosunu kullanabilmek igin bunu etkinlestirmeniz gerekir. Ornegin ayni pozisyonda
birkac is pargasini iglemek igin oldugu Gzere bir NC programinda sifir noktalarini
gadirabilirsiniz. Sifir noktasi tablosunun etkin satir, NC programinda malzeme sifir
noktasi olarak islev gordir.

ilgili konular

= Sifir noktasi tablosunun icerigi ve olusturulmasi
Diger bilgiler: "Sifir noktasi tablosu", Sayfa 604

B Program isletimi sirasinda sifir noktasi tablosunu diizenleyin
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

m Referans noktasl tablosu
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Fonksiyon tanimi

Sifir noktasl tablosundaki sifir noktalari glincel malzeme referans noktasini baz alir.
Sifir noktasl tablolarindaki koordinat deg@erleri sadece mutlak sekilde etkilidir.

Sifir noktasi tablolarini asagidaki durumlarda kullanirsiniz:

B Ayni sifir ofsetinin sik kullanimi

®  Farkli malzemelerinde yinelenen isleme

®  Bir malzemenin farkli pozisyonlarinda tekrarlanan isleme

Sifir noktasi tablosunu manuel olarak etkinlestirin

Program akis1 galisma modu igin sifir noktasi tablosunu manuel olarak
etkinlestirebilirsiniz.

Program akisi isletim tirinde, Program ayarlarn penceresi Tablolar alaniniicerir. Bu
alanda, program akisl igin bir sifir noktasi tablosu ve her iki dlizeltme tablosunu da
bir secim penceresi ile secebilirsiniz.

Bir tabloyu etkinlestirirseniz kumanda bu tabloyu M durumuyla isaretler.
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10.3.1 sifir noktasi tablosu NC programinda

NC programinda bir sifir noktasi tablosunu asagidaki gibi etkinlestirirsiniz:
NG s > NC fonksiyonu ekle 6gesini secin
. Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
SEL TABLE 6gesini segin
Kumanda, eylem ¢ubugunu agar.
Secim 6Jesini segin
Kumanda, dosya segimi icin bir pencere acar.
Sifir noktasi tablosunu seg
Sec¢ 6gesini secin

O

vV V.V VvV V VYV

Sifir noktasi tablosu NC programiyla ayni dizine kaydedilmemigse tam yol adini
tanimlamaniz gerekir. Program ayarlar penceresinde, kumandanin mutlak mi yoksa
relatif yollarla mi olusturacagini tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Calisma alanindaki ayarlar Program", Sayfa 109

o Sifir noktasl tablosunun adini manuel olarak girerseniz asagidakileri
dikkate alin:

= Sifir noktasi tablosu NC programiyla ayni dizinde kayitliysa yalnizca
dosya adini girmeniz yeterlidir.

= Sifir noktasi tablosu, NC programiyla ayni dizinde saklanmiyorsa tam
yol adini tanimlamaniz gerekir.

Tanim
Dosya formati Tanim
d Sifir noktasi tablosu
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10.4 Koordinat doniisiimii icin NC fonksiyonlari

10.4.1 Genel bakis

Kumanda asa§idaki TRANS fonksiyonlarini sunar:

Sozdizimi Fonksiyon Ayrintili bilgiler
TRANS DATUM Malzeme sifir noktasini kaydir Sayfa 243
TRANS MIRROR Ekseni yansit Sayfa 244
TRANS ROTATION Alet ekseni etrafinda donddir Sayfa 246
TRANS SCALE Konturlari ve pozisyonlari dlgeklendir Sayfa 248

Fonksiyonlari tablodaki sirayla tanimlayin ve fonksiyonlari ters sirada sifirlayin.
Programlama sirasi sonucu etkiler.

Or. 6nce malzeme sifir noktasina kaydirin ve ardindan konturu yansitin. Siralamayi
tersine gevirirseniz kontur orijinal malzeme sifir noktasinda yansitilir.

TUm TRANS fonksiyonlari, malzeme sifir noktasina gore etki eder. Malzeme sifir
noktas, I-CS giris koordinat sisteminin baslangi¢ noktasidir.

Diger bilgiler: "Giris koordinat sistemi I-CS", Sayfa 233

A
+Y +Y
+X
&> >
+X
ilgili konular

m  Koordinat donusumleri igin donguler
Ayrintili bilgi: isleme dongiileri kullanicr el kitabi
®  PLANE fonksiyonlari (segenek no. 8)

Diger bilgiler: "Calisma diizlemi sununla dondirme PLANEfonksiyonlari
(segenek no. 8)", Sayfa 250

= Referans sistemleri
Diger bilgiler: "Referans sistemi", Sayfa 222
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10.4.2 TRANS DATUM fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmasi

Uygulama

TRANS DATUM fonksiyonuyla, malzeme sifir noktasini sabit veya degisken
koordinatlar kullanarak veya bir sifir noktasi tablosu satiri belirleyerek kaydirin.

TRANS DATUM RESET fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmasini sifirlarsiniz.

ilgili konular
= Sifir noktasi tablosunun icerigi
Diger bilgiler: "Sifir noktasi tablosu", Sayfa 604
®  Sifir noktasi tablosunun etkinlestiriimesi
Diger bilgiler: "sifir noktasi tablosu NC programinda”, Sayfa 241
m  Makinenin referans noktalari
Diger bilgiler: "Makinedeki referans noktalari”, Sayfa 99

Fonksiyon tanimi

TRANS DATUM AXIS

TRANS DATUM AXIS fonksiyonu ile sifir noktasi kaydirmasini ilgili eksene degerleri
girerek belirlersiniz. Bir NC timcesinde en fazla dokuz koordinat tanimlayabilirsiniz.
Artan girigler mimkdnddr.

Kumanda, Pozisyonlar ¢alisma alaninda sifir ofsetinin sonucunu gosterir.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

TRANS DATUM TABLE

TRANS DATUM TABLE fonksiyonuyla, sifir noktasi tablosunun bir satirini secerek bir
sifir noktasi kaydirmasi tanimlayin.

Bir sifir noktasi tablosunun yolunu istege bagli olarak tanimlayabilirsiniz. Bir yol
tanimlamazsaniz kumanda SEL TABLE ile etkinlestirilen referans tablosunu kullanir.

Diger bilgiler: "sifir noktasi tablosu NC programinda”, Sayfa 241

Kumanda, Durum galisma alaninin TRANS sekmesinde sifir noktasi kaydirmasini ve
sifir noktasi tablosunun yolunu gosterir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanicr el kitabi

TRANS DATUM RESET

TRANS DATUM RESET fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmasini sifirlarsiniz. Burada
daha once sifir noktasini nasil tanimladiginiz énemli degildir.
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Girig

11 TRANS DATUM AXIS X+10 Y+25 Z+42 : X, Y ve Z eksenlerinde malzeme sifir
noktasinin kaydiriimasi

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

TRANS DATUM Sifir noktasi kaydirmasi igin sz dizimi agicl

AXIS, TABLE veya  Koordinat girigleri ile sifir noktasi kaydirmasi, bir sifir noktasi

RESET tablosu veya sifir noktasi kaydirmasi ile sifirlama
XY ZABCU, Koordinat girisi igin olasi eksenler
VveyaW Sabit veya degisken numaralar
Yalnizca AXIS seciminde
TABLINE Sifir noktasl tablosunun satiri

Sabit veya degisken numaralar
Yalnizca TABLE seciminde

" "veya QS Sifir noktasl tablosunun yolu
Sabit veya degisken ad
istege bagli s6z dizimi eleman
Yalnizca TABLE seciminde

Uyarilar

= TRANS DATUM fonksiyonu 7 SIFIR NOKTASI dongiisiini degistirir. Onceki bir
kumandadan bir NC programini ige aktarirsaniz kumanda diizenleme sirasinda 7
dongusunu NC fonksiyonu TRANS DATUM olarak degistirir.

= Mutlak degerler, malzeme referans noktasini esas alir. Artan degerler, malzeme
sifir noktasini esas alir.

Diger bilgiler: "Makinedeki referans noktalar", Sayfa 99

® Makine Ureticisi, transDatumCoordSys (no. 127501) makine parametresini
kullanarak pozisyon gostergesi degerlerinin hangi referans sistemine ait
oldugunu tanimlar.

Diger bilgiler: "Referans sistemi", Sayfa 222

10.4.3 TRANS MIRROR ile yansitma

Uygulama

Bir veya daha fazla eksen etrafindaki konturlari veya konumlari TRANS MIRROR
fonksiyonunu kullanarak yansitirsiniz.

TRANS MIRROR RESET fonksiyonunu kullanarak yansitmayi sifirlarsiniz.

ilgili konular

® DOngl 8 YANSIMA
Aynintih bilgi: isleme dongiileri kullanicr el kitabi

m Kiresel program ayarlari GPS (segenek no. 44) igerisinde ek yansitma
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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Fonksiyon tanimi
Yansitma, NC programindaki tanimi sekilsel olarak etkiler.

Kumanda, etkin malzeme sifir noktasi etrafindaki konturlari veya konumlari yansitir.
Sifir noktas! konturun disindaysa kumanda sifir noktasina olan mesafeyi de yansitr.

Diger bilgiler: "Makinedeki referans noktalar", Sayfa 99
+Y|

+X

i +X

Tek bir eksen yansitiyorsaniz aletin dontis yonu degisir. Bir ddngtide tanimlanan
donls yonu korunur, 6r. OCM dongdleri (segenek no. 167).

Segilen AXIS eksen degerlerine gore kumanda asagidaki calisma dizlemlerini
yansitir:

B X: Kumanda, YZ galisma dizlemini yansitir

m Y:Kumanda, ZX galisma dizlemini yansitir

B Z: Kumanda, XY galisma dizlemini yansitir

Diger bilgiler: "Freze makinelerinde eksenlerin tanimi”, Sayfa 98
Maksimum Ug eksen degeri segebilirsiniz.

Kumanda, Durum calisma alaninin TRANS sekmesinde etkin bir yansitma gosterir.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

HEIDENHAIN | TNC7 | Kullanim kilavuzu Programlama ve test | 01/2022 245



Koordinat doniigiimii | Koordinat doniisiimii igin NC fonksiyonlar

Girig
11 TRANS MIRROR AXIS X ;'Y ekseni etrafindaki islemi yansitma
NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami
elemani
TRANS MIRROR Yansitma igin sz dizimi agicl

AXIS veya RESET  Eksen degerlerindeki yansitmayi girin veya yansitma sifirlayin

X, Y veyaZ Yansitilacak eksen degerleri
Yalnizca AXIS seciminde

Uyari

Bu fonksiyonu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: 'isleme modunu sununla degistir: FUNCTION MODE", Sayfa 122

Dondiirme fonksiyonlarniyla ilgili uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Kumanda, programlanmis donusumlerin tipine ve sirasina farkli tepki verir.
Fonksiyonlar uygun degilse ongorilemeyen hareketler veya carpismalar meydana
gelebilir.

» lgili referans sisteminde yalnizca dnerilen donistmleri programlayin

> Eksen agilan yerine hacimsel agilarla dondirme fonksiyonlarini kullanin

» Simulasyon yardimiyla NC programini test edin

Dondurme fonksiyonunun tirt, sonug Uzerinde asagidaki etkilere sahiptir:

m Hacimsel agilari (PLANE AXIAL hari¢ PLANE fonksiyonlari, dongi 19) dondu-
rirseniz onceden programlanan dontstmler malzeme sifir noktasinin konumunu
ve doner eksenlerin yonelimini degistirir:

m TRANS DATUM fonksiyonuyla kaydirma, malzeme sifir noktasinin konumunu
degistirir.

m Bir yansitma, doner eksenlerin yonelimini degistirir. Hacimsel agilar dahil
olmak tzere tim NC programi yansitilir.

m Eksen aglilariyla (PLANE AXIAL, dongii 19) dondirirseniz onceden programlanan
yansitmanin, doner eksenlerin yonelimi Gzerinde higbir etkisi olmaz. Bu fonksi-
yonlarla makine eksenlerini dogrudan konumlandirirsiniz.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 228

10.4.4 TRANS ROTATION ile donme

Uygulama

TRANS ROTATION fonksiyonuyla konturlari veya konumlari bir dontis agisiyla
dondurdrsundz.

TRANS ROTATION RESET fonksiyonunu kullanarak donusd sifirlarsiniz.
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ilgili konular

= Dongl 10 DONME
Aynintil bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi

m Kiresel program ayarlari GPS (segenek no. 44) igerisinde ek donme
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Fonksiyon tanimi
Donme, NC programindaki tanimi sekilsel olarak etkiler.

Kumanda, galisma diizlemindeki islemi etkin malzeme sifir noktasi etrafinda
dondurdr.

Diger bilgiler: "Makinedeki referans noktalar", Sayfa 99

Kumanda, I-CS giris koordinat sistemini asagidaki gibi dondurr:

= Acisal referans ekseninden baglayarak ana eksene karsilik gelir
= Alet ekseni etrafinda

Diger bilgiler: "Freze makinelerinde eksenlerin tanimi”, Sayfa 98

Bir donmeyi su sekilde programlayabilirsiniz:

®  Mutlak; pozitif ana eksene bagli

B Artan: en son etkin olan donmeye bagli

Kumanda, Durum calisma alaninin TRANS sekmesinde etkin bir donme gosterir.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Girig

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

TRANS ROTATI-  Donme igin soz dizimi agicl
ON

ROT veya RESET  Mutlak veya artan doner aglyi girin veya donmeyi sifirlayin
Sabit veya degisken numaralar

Uyari

Bu fonksiyonu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
Diger bilgiler: "isleme modunu sununla degistir: FUNCTION MODE", Sayfa 122
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10.4.5 TRANS SCALE ile olgekleme

248

Uygulama

TRANS SCALE fonksiyonuyla konturlari veya konumlari 6lgeklendirir ve boylece esit
sekilde blyutir veya kigdltdrsiintz. Boylelikle 6rnedin blizisme ve olgl faktorlerini
dikkate alabilirsiniz.

TRANS SCALE RESET fonksiyonunu kullanarak olgeklemeyi sifirlarsiniz.

ilgili konular
= DOngl 11 OLCU FAKTORU
Ayrintili bilgi: isleme donguileri kullanicr el kitabi

Fonksiyon tanimi
Olgekleme, NC programindaki tanimi sekilsel olarak etkiler.
Malzeme sifir noktasinin konumuna bagli olarak kumanda asagidaki gibi 6lgeklenir:
= Konturun merkezindeki malzeme sifir noktasi:
Kumanda konturu her yone esit olarak olgeklendirir.
B Konturun sol alt kismindaki malzeme sifir noktasi:
Kumanda, konturu X ve Y eksenlerinin pozitif yontinde dlgeklendirir.
m  Konturun sag Ust kismindaki malzeme sifir noktasi:
Kumanda, konturu X ve Y eksenlerinin negatif yoninde olceklendirir.
Diger bilgiler: "Makinedeki referans noktalari", Sayfa 99

Kumanda, 1'den kiiglk bir 6lgu faktord SCL ile konturu kigultdr. Kumanda, 1'den
blyuk bir 6l¢l faktort SCL ile konturu biyGtdr.

Kumanda, olgekleme sirasinda dongulerdeki tiim koordinat ve olcu verilerini dikkate
alr.

Kumanda, Durum ¢alisma alaninin TRANS sekmesinde etkin bir olgekleme gosterir.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Girig
11 TRANS SCALE SCL1.5 ; Islemi 8lci faktord 1,5 ile biyditiin

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:
Soz dizimi Anlami
elemani

TRANS SCALE Olgekleme icin s6z dizimi agicl

SCL veya RESET  Olgu faktoriini girin veya olgeklemeyi sifirlayin
Sabit veya degisken numaralar
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Uyarilar

m  Bu fonksiyonu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.
Diger bilgiler: 'isleme modunu sununla degistir: FUNCTION MODE", Sayfa 122

B Bir konturu i¢ yarigap ile kugultuyorsaniz dogru aleti sectiginizden emin olun. Aksi
takdirde artik malzeme kalabilir.

10.5 GCGalisma diizlemini dondiirme (segenek no. 8)

10.5.1 Temel ilkeler

Calisma duzlemini dondurerek, 6rnegin doner eksenli makinelerde tek bir kurulumda
birkac malzeme tarafini isleyebilirsiniz. Dondtrme fonksiyonlarini, agili olarak
kenetlenmis bir malzemeyi hizalamak igin de kullanabilirsiniz.

Calisma duzlemini yalnizca Z alet ekseni etkinken dondurebilirsiniz.

Calisma diizleminin dondiridlmesine yonelik kumanda fonksiyonlari, koordinat
dontsumleridir. Burada calisma duzlemi daima alet eksenine dik konumda durur.

Diger bilgiler: "calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS", Sayfa 230

Galisma duzlemini dondidrmek icin tg fonksiyon kullanima sunulmustur:

® Elle isletim uygulamasindaki 3D rotasyon odesini tanimlayan pencereyi
kullanarak manuel dondirme

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
B NC programinda PLANE fonksiyonlari ile kontrolli dondidrme

Diger bilgiler: "Calisma dizlemi sununla dondirme PLANEfonksiyonlari
(segenek no. 8)", Sayfa 250
B DOngu 19 CALISMA DUZLEMI ile kontrolli dondidrme

Ayrintili bilgi: isleme dongtileri kullanicr el kitabi
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Farkli makine kinematigi hakkinda notlar

Hicbir donlsum etkin degilse ve ¢alisma dizlemi egilmezse dogrusal makine
eksenleri B-CS temel koordinat sistemine paralel hareket eder. Makineler,
kinematikten bagimsiz olarak neredeyse ayni sekilde davranr.

Diger bilgiler: "B-CSBasis-Koordinat Sistemi B-CS", Sayfa 226

Calisma duzlemini dondururseniz kumanda, kinematige bagl olarak makine
eksenlerini hareket ettirir.

Makine kinematigi ile ilgili asagidaki hususlara dikkat edin:
B Tabla donus eksenli makine

Bu kinematik ile tabla donus eksenleri donme hareketini gergeklestirir ve is
parcasinin makine dairesindeki konumu degisir. Dogrusal makine eksenleri,
WPL-CS dondurulmus ¢alisma duzlemi koordinat sisteminde, tam olarak dondu-
rulmeyen B-CS'de oldugu gibi hareket eder.

Diger bilgiler: "calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS", Sayfa 230

m Baslik doner eksenli makine

Bu tlr kinematik ile kafanin doner eksenleri donme hareketini gergeklestirir ve is
parcasinin makine odasindaki konumu ayni kalir. Doner WPL-CS'de donUs agisina
bagli olarak en az iki lineer makine ekseni artik dondirilmemis B-CS'ye paralel
hareket etmez.

Diger bilgiler: "calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS", Sayfa 230

B-CS X
>

10.5.2 Caligma diizlemi sununla dondiirme PLANEfonksiyonlari
(segenek no. 8)

Temel bilgiler

Uygulama

Galisma duzlemini dondurerek, drnegin doner eksenli makinelerde tek bir kurulumda
birkag malzeme tarafini igleyebilirsiniz.

Dondurme fonksiyonlarini, agili olarak kenetlenmis bir malzemeyi hizalamak igin de
kullanabilirsiniz.
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ilgili konular

® Eksen sayisina gore isleme tdrleri
Diger bilgiler: "Eksen sayisina gore isleme tlrleri", Sayfa 398

= 3D rotasyon penceresi ile Manuel isletme tirinde dondurtimus calisma
dizlemini segin
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

On kosullar
B Donme eksenlerine sahip makine

3+2 eksenli isleme igin en az iki doner eksene ihtiyaciniz vardir. Ek tabla olarak
cikarilabilir eksenler de mimkuindur.

= Kinematik tanimi

Donme acisini hesaplamak icin kumanda, makine ureticisi tarafindan olusturulan
bir kinematik agiklama gerektirir.

® Yazilim Segenegi no. 8 Gelismis fonksiyon grubu 1
m Z alet eksenine sahip alet

Fonksiyon tanimi

Calisma duzlemini dondurerek WPL-CS ¢alisma duizlemi koordinat sisteminin
yonunu tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "Referans sistemi", Sayfa 222

o Calisma duzlemini W-CS malzeme koordinat sisteminde dondurmeden
once, malzeme sifir noktasinin konumunu ve dolayisiyla WPL-CS ¢alisma
diizlemi koordinat sisteminin konumunu TRANS DATUM fonksiyonunu
kullanarak tanimlarsiniz.

Etkin WPL-CS'de, diger bir deyisle gerekirse dondirme islevinden

sonra her zaman bir sifir noktasi kaydirmasi etkilidir. Dondidrme igin
malzeme sifir noktasini kaydirdiginizda, etkin bir dondidrme fonksiyonunu
sifirlamaniz gerekebilir.

Diger bilgiler: "TRANS DATUM fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmast’,
Sayfa 243

Pratikte, is parcasi gizimleri farkli agi 6zelliklerine sahiptir, bu nedenle kontrol, agl
tanimlama igin farkli segeneklerle gesitli PLANE fonksiyonlarini sunar.

Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonlarina genel bakis", Sayfa 252

Calisma duzleminin geometrik tanimina ek olarak, her PLANE fonksiyonu igin
kumandanin doner eksenleri nasil konumlandiracagini belirlersiniz.

Diger bilgiler: "dondirme ekseni konumlama', Sayfa 284

Calisma duzleminin geometrik tanimi net bir donids konumu saglamiyorsa istediginiz
dondirme ¢ozUmunu segebilirsiniz.

Diger bilgiler: "dondirme ¢ozidmleri’, Sayfa 287

Tanimlanan agilara ve makine kinematigine bagli olarak, kumandanin doner eksenleri
konumlandirip konumlandirmayacagini veya yalnizca WPL-CS ¢alisma duzlemi
koordinat sistemini yonlendirmesini segebilirsiniz.

Diger bilgiler: "dontsum turleri", Sayfa 291
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Durum gostergesi

Caligma alani Pozisyonlar

Dlzenleme duzlemi kaydirildiginda, Pozisyonlar calisma alanindaki genel durum
gostergesi bir simge icerir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

0 Dondurme fonksiyonunun uygun sekilde devre disi birakiimasi veya
sifirlanmasi, dondirilen diizenleme diizlemi simgesinin kaybolmasini
saglamalidir.

Diger bilgiler: "PLANE RESET", Sayfa 279

Calisma alani Durum

Calisma duzlemi dondurdldugunde, Durum ¢alisma alaninin POS ve TRANS
sekmeleri, calisma duzleminin etkin oryantasyonu hakkinda bilgi icerir.

Calisma duzlemini eksen agilarini kullanarak tanimladiginizda, kumanda tanimlanan
eksen degerlerini gosterir. TUm alternatif geometrik tanimlama segenekleri igin elde
edilen hacimsel aglilari gorebilirsiniz.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

PLANE fonksiyonlarina genel bakis
Kumanda asagidaki PLANE fonksiyonlarini sunar:

Soz dizimi-  Fonksiyon Ayrnintili bilgiler

elemani

SPATIAL Ug hacimsel ag yardimiyla galisma dizlemini tanim-  Sayfa 255
lar

PROJECTED ki projeksiyon agisi ve bir doniis acisi yardimiyla Sayfa 260
galisma duzlemini tanimlar

EULER Ug Euler agisi yardimiyla galisma diizlemini tanimlar Sayfa 265

VECTOR iki vektor yardimiyla galisma diizlemini tanimlar Sayfa 267

POINTS Ug noktanin koordinatlarinin yardimiyla calisma Sayfa 271
dizlemini tanimlar

RELATIV Artan sekilde hareket eden tek bir hacimsel agi yardi-  Sayfa 275

miyla galisma dizlemini tanimlar

AXIAL Maksimum u¢ mutlak veya artan eksen agisi yardi- Sayfa 280
miyla isleme duzlemini tanimlar

RESET Calisma diizlemi dondirmesini sifirlar Sayfa 279
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Uyarilar

BILGI

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Kumanda, makine acildiginda dondurilmus dizlemin kapatma durumunu geri
yuklemeye galisir. Bazi durumlarda bu mumkuin degildir. Bu or. eksen agisi ile
dondurdrseniz ve makine hacimsel agiyla yapilandinimigsa veya kinematigi
degistirdiyseniz gegerlidir.

» Dondlurmeyi mimkinse kapatmadan once sifirlayin

» Tekrar agmada dondirme durumunu kontrol edin

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

8 YANSIMA donguist Calisma diizlemi hareketi fonksiyonuyla bagdlantili olarak
farkli sekilde etki edebilir. Burada programlama siralamasi, yansitiimis eksenler ve
kullanilan donme fonksiyonu belirleyicidir. Dondirme sirasinda ve takip eden islem
esnasinda garpisma tehlikesi vardir!

» Islem akisini ve pozisyonlari, grafiksel similasyon yardimiyla kontrol edin

> Program akis1 tekli tiimce isletim tirinde NC programini ya da program
boliminu dikkatli sekilde test edin

Ornekler

T 8 YANSIMA donglsd donme fonksiyonu oncesinde doner eksenler olmadan
programlanmis:

m Kullanilan PLANE fonksiyonunun donmesi (PLANE AXIAL haric) yansitilir

B Yansima, donme sonrasinda PLANE AXIAL ile ya da 19 dongusd ile etki
eder

2 8 YANSIMA dongusl donme fonksiyonu dncesinde bir doner eksenle prog-
ramlanmis:

B Yansitilmis doner eksen, kullanilan PLANE fonksiyonunun donmesi tzerinde
etki etmez, yalnizca doner eksenin hareketi yansitilir

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Hirth disli doner eksenler donmek igin disliden disariya hareket etmelidir. Disariya
hareket etme ve donme hareketi sirasinda garpisma tehlikesi olusur!

» Donme ekseninin konumunu degistirmeden once aleti serbest srin

= PLANE fonksiyonunu etkin M120 durumunda kullanirsaniz kumanda, yarigap
dizeltmesini kaldirir ve boylece M120 fonksiyonu da otomatik olarak kalkar.

B PLANE fonksiyonunu daima PLANE RESET ile sifirlayin. O dederinin tim PLANE
parametrelerine girisi (6rn. Gg¢ hacimsel aginin tamamina) yalnizca aglyi sifirlar,
fonksiyonu sifirlamaz.

® Eger M138 fonksiyonuyla hareketli eksenlerin sayisini sinirlarsaniz bu,
makinenizin hareket olanaklarini da sinirlayabilir. Kumandanin, se¢imi kaldirlmig
eksenlerin eksen agisini dikkate almasini ya da 0 olarak almasini makine Ureticiniz
tespit eder.

= Kumanda, galisma dizleminin sadece Z mil ekseni ile gevrilmesini destekler.
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Calisma diizlemini doner eksenler olmadan dondiiriin

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest birakiimali ve
uyarlanmalidir.
Makine ureticisi kinematik agiklamasinda or. takilan bir agi kafasinin tam
acisini dikkate almak zorundadir.

Programlanmis galisma dizlemini doner eksenler olmadan da alete dikey olarak
hizalayabilirsiniz, or. calisma dizlemini takili bir agi kafasina uyarlamak igin.

PLANE SPATIAL fonksiyonu ve STAY konumlandirma davranisi ile galisma duizlemini
makine dreticisi tarafindan girilmis agiya dondurebilirsiniz.

Sabit Y alet yonli takili agi kafasi 6rnegi:

Ornek
o Dondurme agisl alet agisina tam uymalidir, aksi halde kumanda bir hata
mesajl verir.
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PLANE SPATIAL

Uygulama
PLANE SPATIAL fonksiyonuyla, galigma diizlemini ¢ hacimsel agiyla tanimlarsiniz.

o Hacimsel agilar, bir galisma duiizlemini tanimlamanin en sik kullanilan
yoludur. Tanim makineye 6zel degildir, diger bir deyisle mevcut doner
eksenlerden bagimsizdir.

ilgili konular

B Artan sekilde hareket eden tek bir hacimsel agi tanimlayin
Diger bilgiler: "PLANE RELATIV", Sayfa 275

m Eksen agisi girisi
Diger bilgiler: "PLANE AXIAL", Sayfa 280
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Fonksiyon tanimi

Hacimsel agilar, calisma diizlemini W-CS malzeme koordinat sisteminde, diger bir
deyisle donduridlmemis galisma dizleminde birbirinden bagimsiz ¢ donts olarak
tanimlar.

Hacimsel aci SPA ve SPB Hacimsel acI SPC

Bir veya daha fazla agi 0 dederini igerse bile, (¢ aglyl da tanimlamaniz gerekir.
Mekansal agilar, fiziksel olarak mevcut olan doner eksenlerden bagimsiz olarak
programlandigindan, isaret agisindan baslik ve tabla eksenleri arasinda ayrm
yapmaniz gerekmez. Her zaman genisletilmis sag el kuralini kullanirlar.

+Z

+Y

e
"

Sag elin bas parmag), etrafinda donistin gerceklestigi eksenin pozitif yoninu
gosterir. Parmaklarinizi kivirdi§inizda, kivrilmis parmaklar pozitif donds yonuni
gosterir.

A-B-C programlama sirasinda malzeme koordinat sistemi W-CS'de hacimsel aglyi
¢ bagimsiz donus olarak girmek birgok kullanicrigin zorluk barindirir. Zorluk,
degismeyen W-CS ve degistiriimis ¢alisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS olmak
uzere iki koordinat sisteminin ayni anda ele alinmasinda yatmaktadir.

Bu nedenle alternatif olarak hacimsel agilari, C-B-A dondirme dizeninde ardisik U¢
donusu dustnerek tanimlayabilirsiniz. Bu alternatif, yalnizca bir koordinat sisteminin,
degistiriimis calisma dizlemi koordinat sistemi WPL-CS'nin dikkate alinmasina izin
verir.

Diger bilgiler: "Uyarilar’, Sayfa 259

+X

o Bu gortindm, once SPC, ardindan SPB ve son olarak SPA ile olmak uzere,
art arda programlanmis U¢ PLANE RELATIV fonksiyonuna karsilik gelir.
Artimli olarak hareket eden hacimsel acilar SPB ve SPA, calisma dizlemi
koordinat sistemi WPL-CS'yi, diger bir deyisle dondurilmus bir calisma
duzlemini ifade eder.
Diger bilgiler: "PLANE RELATIV", Sayfa 275
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Uygulama ornegi

Ornek

Cikis durumu Baslangi¢ durumu, hentiz dondurilmemis olan
WPL-CS calisma dizlemi koordinat sisteminin
konumunu ve yonunu gosterir. Konum, ornek-
te pahin Ust kenarina kaydirilan malzeme sifir
noktasl ile tanimlanir. Etkin malzeme sifir nokta-
sl ayrica kumandanin WPL-CS'yi yonlendirdigi
veya dondurdigu konumu da tanimlar.

Tanimlanmis hacimsel agi SPA+45 yardimiyla
kumanda, WPL-CS'nin dondurulmus Z eksenini
pahin yuzeyine dik olarak yonlendirir. SPA agisi
etrafindaki donts, dondurilmemis X ekseni ile
ilgilidir.

Dondurtimus X ekseninin yond, egilmemis X
ekseninin yonune karsilik gelir.

TUm eksenler birbirine dik oldugundan, dondi-
rulmus Y ekseninin oryantasyonu otomatik
olarak sonuglanir.

o Bir alt program icinde pahin islenmesini programlarsaniz dort isleme
dizlemi tanimiyla gevresel bir pah isleyebilirsiniz.

Ornek, ik pahin igsleme diizlemini tanimliyorsa asagidaki hacimsel agilari
kullanarak kalan pahlari programlayin:

= jkinci pah igin SPA+45, SPB+0 ve SPC+90
Diger bilgiler: "Uyarilar’, Sayfa 259
= Uciincl pah icin SPA+45, SPB+0 ve SPC+180
® Dordincl pah igin SPA+45, SPB+0 ve SPC+270
Degerler, donduridlmemis malzeme koordinat sistemi W-CS'yi ifade eder.

Ldtfen her galisma diizlemi tanimindan dnce malzeme sifir noktasini
kaydirmaniz gerektigini unutmayin.
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Giris

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami
elemani
PLANE SPATIAL  Ug hacimsel agi kullanarak galisma diizlemi tanimi igin s6z
dizimi agici
SPA W-CS malzeme koordinat sisteminin X ekseni etrafinda
dondsu
Giris: -360.0000000...+360.0000000
SPB W-CS'nin Y ekseni etrafinda donusu
Giris: -360.0000000...+360.0000000
SPC W-CS'nin Z ekseni etrafinda donusu
Giris: -360.0000000...+360.0000000
MOVE, TURN Doner eksen konumlandirmasi tirl
veya STAY
0 Secime bagli olarak MB, DIST ve F, F AUTO
veya FMAX istege bagli soz dizimi 6gelerini
tanimlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "dondiirme ekseni konumlama", Sayfa 284
SYM veya SEQ Benzersiz bir dondirme ¢ozimu segimi

Diger bilgiler: "dondirme ¢ozimleri", Sayfa 287
Istege bagli soz dizimi elemani

COORD ROT veya Donusum turu

TABLE ROT Diger bilgiler: "donistm tirleri", Sayfa 291
istege bagli s6z dizimi eleman
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Uyarilar

Bir pah 6rneginde oldugu iizere goriiniimlerin karsilagtinlmasi

Ornek

Goriiniim A-B-C

Cikis durumu

SPA+45
Z alet agisinin yonu

W-CS dondurilmemis malzeme koordi-
nat sisteminin X ekseni etrafinda
donusu

SPB+0

Dondurilmemis W-CS'nin Y ekseni
etrafinda donusi

0 degerinde rotasyon yok

Goriiniim C-B-A

SPC+90
X ana agisinin yonu

Dondurtlmemis W-CS'nin Z ekseni
etrafinda donusu

Cikis durumu
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SPC+90
X ana agisinin yonu

W-CS malzeme koordinat sisteminin Z
ekseni etrafinda ayrica dondurtlmemis
isleme dlizleminde donusu

SPB+0

WPL-CS calisma duzlemi koordinat
sisteminde Y ekseni etrafinda ayrica
dondurtlmds galisma dizleminde
donus

0 degerinde rotasyon yok

SPA+45
Z alet agisinin yonu

WPL-CS'de X ekseni etrafinda ayrica
dondurtlmus galisma dizleminde
donus

Her iki gorintim de ayni sonuca goturdr.

Tanim

Kisaltma Tanim
SP 6rnegin Hacimsel
SPA'da

PLANE PROJECTED

Uygulama

PLANE PROJECTED fonksiyonu ile galisma dizlemini iki projeksiyon agisiyla
tanimlarsiniz. Ek bir donis agisi ile X eksenini dondirilmus calisma dizleminde
istege bagl olarak hizalayabilirsiniz.
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Fonksiyon tanimi

Projeksiyon agllari, bir galisma diizlemini, dondurdlmis malzeme koordinat sistemi
W-CS'nin ZX ve YZ calisma duzlemlerinde birbirinden bagimsiz iki agi olarak tanimlar.

Diger bilgiler: "Freze makinelerinde eksenlerin tanimi”, Sayfa 98

Ek bir donis agist ile X eksenini dondiriimus ¢alisma dizleminde istede bagli olarak
hizalayabilirsiniz.

PROMIN,

PROMIN ve PROPR projeksiyon agisi ROT rotasyon agis|

Bir veya daha fazla aci 0 dederini igerse bile, (i¢ aclyl da tanimlamaniz gerekir.

Malzeme kenarlari projeksiyon acilarina karsilik geldiginden, dik acili malzemeler igin
projeksiyon acllarini girmek kolaydir.

Dikdortgen olmayan malzemeler igin ZX ve YZ isleme dizlemlerini agi lgeklerine
sahip seffaf plakalar olarak disunerek projeksiyon agilarini belirleyin. Malzemeye
onden ZX dizleminden baktiginizda, X ekseni ile malzeme kenari arasindaki fark
PROPR projeksiyon agisidir. Ayni prosedirt kullanarak, malzemeye soldan bakarak
PROMIN projeksiyon acisini da belirleyebilirsiniz.

0 Cok tarafli veya ic isleme icin PLANE PROJECTED kullaniyorsaniz
malzemenin gizli kenarlarini kullanmaniz veya yansitmaniz gerekir. Bu
gibi durumlarda, malzemeyi seffaf olarak dtistnn.

Diger bilgiler: "Uyarilar’, Sayfa 264
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Koordinat doniisiimii | Caligma diizlemini dondiirme (segenek no. 8)

Uygulama ornegi

Ornek

Cikis durumu Baslangi¢ durumu, hentiz dondurilmemis olan
WPL-CS calisma duzlemi koordinat sisteminin
konumunu ve yonunu gosterir. Konum, ornek-
te pahin Ust kenarina kaydirilan malzeme sifir
noktasl ile tanimlanir. Etkin malzeme sifir nokta-
sl ayrica kumandanin WPL-CS'yi yonlendirdigi
veya dondurdtgu konumu da tanimlar.

Tanimlanmis projeksiyon acgisi PROMIN+45
yardimiyla kumanda, WPL-CS'nin dondurdlmus
Z eksenini pahin yuzeyine dik olarak yonlendi-
rir. PROMIN'den gelen agl, YZ ¢alisma duzlemine
etki eder.

Dondurtimus X ekseninin yond, egilmemis X
ekseninin yonune karsilik gelir.

TUm eksenler birbirine dik oldugundan, dondi-
rulmus Y ekseninin oryantasyonu otomatik
olarak sonuglanir.

o Bir alt program icinde pahin islenmesini programlarsaniz dort isleme
dizlemi tanimiyla gevresel bir pah isleyebilirsiniz.

Ornek, ilk pahin igsleme diizlemini tanimliyorsa asagidaki projeksiyon ve
rotasyonel acgilan kullanarak kalan pahlar programlayin:

= ikinci pah igin PROPR+45, PROMIN+0 ve ROT+90

= Uglinci pah igin PROPR+0, PROMIN-45 ve ROT+180

®  Dorduncu pahicin PROPR-45, PROMIN+0 ve ROT+270

Degerler, donddridlmemis malzeme koordinat sistemi W-CS'yi ifade eder.

Ldtfen her galisma diizlemi tanimindan dnce malzeme sifir noktasini
kaydirmaniz gerektigini unutmayin.
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Giris

Koordinat doniisiimii | Caligma diizlemini dondiirme (segenek no. 8)

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi
elemani

Anlami

PLANE PROJEC-
TED

iki projeksiyon agisi ve bir donis acisi kullanarak diizlem
tanimini diizenlemek igin s6z dizimi agicl

PROPR

ZX isleme dlzlemindeki agl, ayrica malzeme koordinat sistemi
W-CS'nin Y ekseni etrafindaki agl

Girig: -89.999999...+89.9999

PROMIN

YZ ¢alisma duzlemindeki ag, diger bir deyisle W-CS'nin X
ekseni etrafindaki agl
Giris: -89.999999...+89.9999

KIRMIZ|

Dondurulmus ¢alisma duzlemi koordinat sistemi WPL-CS'nin Z
ekseni etrafinda donts

Giris: -360.0000000...+360.0000000

MOVE, TURN
veya STAY

Doner eksen konumlandirmasi turd

0 Secime bagli olarak MB, DIST ve F, F AUTO
veya FMAX istede bagli soz dizimi 6gelerini
tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "dondiirme ekseni konumlama®, Sayfa 284

SYM veya SEQ

Benzersiz bir dondidrme ¢ozimu segimi
Diger bilgiler: "dondirme ¢gozimleri*, Sayfa 287
Istege bagli soz dizimi elemani

COORD ROT veya
TABLE ROT

Dondsum tdrd
Diger bilgiler: "donistm tirleri", Sayfa 291
istege bagli s6z dizimi eleman
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Koordinat doniisiimii | Caligma diizlemini dondiirme (segenek no. 8)

Uyarilar

Capraz delik ornegini kullanarak gizli malzeme kenarlarina yonelik talimat

Capraz delikli kip Onden gorinim, diger bir deyisle ZX
galisma dizleminde projeksiyon

Ornek

Projeksiyon ve hacimsel aginin karsilastiriimasi

Malzemeyi seffaf olarak dlisindiguntizde,
projeksiyon acilarini kolayca bulabilirsiniz.

45° Her iki projeksiyon agisi da 45°'dir.
\ 0 Isareti tanimlarken, calisma
\) ddzleminin deligin merkez
- eksenine dik acili oldugundan emin
olmalisiniz.

DUz agllari kullanarak bir galisma dizlemi
tanimlarken, hacimsel kosegeni dikkate almaniz
gerekir.

Delik ekseni boyunca tam kesit, eksenin malze-
menin alt ve sol kenart ile bir ikizkenar dggen
olusturmadigini gosterir. Bu nedenle, ornegin,
hacimsel bir agi SPA+45 yanlis bir sonuca yol

acar.

54.736°
I
Tanim
Kisaltma Tanim
PROPR Ana dizlem
PROMIN Yan dizlem
KIRMIZI Rotasyon agis|
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Koordinat doniisiimii | Caligma diizlemini dondiirme (segenek no. 8)

PLANE EULER

Uygulama
PLANE EULER fonksiyonuyla, gcalisma dizlemini tg Euler temelli aglyla tanimlarsiniz.

Fonksiyon tanimi

Euler acilari, bir galisma diizlemini, donddrdlmemis malzeme koordinat sistemi W-
CS'den baslayarak art arda ¢ donds olarak tanimlar.

Uglincl Euler acisi ile donduriimiis X eksenini istege bagli olarak hizalayabilirsiniz.

EULNU 7
EULPR
f

Euler agisi EULPR Euler agisi EULNU

_EULROT

T

s

Euler agisi EULROT

Bir veya daha fazla agi 0 degerini icerse bile, l¢ aglyr da tanimlamaniz gerekir.

Ardisik dondsler, 6nce dondurilmemis Z ekseni etrafinda, sonra dondiriimis X
ekseni etrafinda ve son olarak dondurllmis Z ekseni etrafinda gergeklesir.

o Bu gortindm, once SPC, sonra SPA ile ve son olarak tekrar SPC ile olmak
Uzere, art arda programlanmis Ug PLANE RELATIV islevine karsilik gelir.

Diger bilgiler: "PLANE RELATIV", Sayfa 275

Ayni sonucu, SPC ve SPA hacimsel agilari olan bir PLANE SPATIAL islevi
ve ornegdin TRANS ROTATION fonksiyonu ile bir sonraki dondirme
kullanarak da elde edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "PLANE SPATIAL", Sayfa 255
Diger bilgiler: "TRANS ROTATION ile ddonme", Sayfa 246
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Koordinat doniisiimii | Caligma diizlemini dondiirme (segenek no. 8)

Uygulama ornegi

Ornek

Cikis durumu Baslangi¢ durumu, hentiz dondurilmemis olan
WPL-CS calisma dizlemi koordinat sisteminin
konumunu ve yonunu gosterir. Konum, ornek-
te pahin Ust kenarina kaydirilan malzeme sifir
noktasl ile tanimlanir. Etkin malzeme sifir nokta-
sl ayrica kumandanin WPL-CS'yi yonlendirdigi
veya dondurdigu konumu da tanimlar.

Tanimlanmis Euler agisi EULNU yardimiyla
kumanda, WPL-CS'nin dondurulmus Z ekseni-
ni pahin ylzeyine dik olarak yonlendirir. EULNU
acisi etrafindaki donts, dondurtlmemis X
ekseni ile ilgilidir.

Dondurtimus X ekseninin yond, egilmemis X
ekseninin yonune karsilik gelir.

TUm eksenler birbirine dik oldugundan, dondi-
rulmus Y ekseninin oryantasyonu otomatik
olarak sonuglanir.

o Bir alt program icinde pahin islenmesini programlarsaniz dort isleme
dizlemi tanimiyla gevresel bir pah isleyebilirsiniz.

Ornek, ilk pahin igsleme diizlemini tanimliyorsa asagidaki Euler agilarini
kullanarak kalan pahlari programlayin:

= jkinci pah igin EULPR+90, EULNU45 ve EULROTO

= Uglncl pah igin EULPR+180, EULNU45 ve EULROTO

® Dordincl pah igin EULPR+270, EULNU45 ve EULROTO

Degerler, donduridlmemis malzeme koordinat sistemi W-CS'yi ifade eder.

Ldtfen her galisma diizlemi tanimindan dnce malzeme sifir noktasini
kaydirmaniz gerektigini unutmayin.
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Girig

Ornek

Koordinat doniisiimii | Calisma diizlemini dondiirme (secenek no. 8)

11 PLANE EULER EULPR+0 EULNU45 EULROTO TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

NC fonksiyonu asagdidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi
elemani

PLANE EULER

Anlami

Ug Euler acisinin yardimiyla galisma diizlemi tanimi s6z dizimi

agic
EULPR W-CS malzeme koordinat sisteminin Z ekseni etrafinda
donusu
Giris: -180.000000...+180.000000
EULNU Dondurdlmus ¢alisma duzlemi koordinat sistemi WPL-CS'nin X
ekseni etrafinda donls
Giris: 0...180.000000
EULROT Dondurtlmis WPL-CS'nin Z ekseni etrafinda donds
Giris: 0...360.000000
MOVE, TURN Doner eksen konumlandirmasi tdrd
veya STAY
o Secime bagli olarak MB, DIST ve F, F AUTO
veya FMAX istege bagli soz dizimi 6gelerini
tanimlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "dondirme ekseni konumlama®, Sayfa 284
SYM veya SEQ Benzersiz bir dondirme ¢ozimu segimi

Diger bilgiler: "dondirme ¢cozimleri", Sayfa 287
Istege bagli soz dizimi elemani

COORD ROT veya

DonusUm tdru

TABLE ROT Diger bilgiler: "donistm tdrleri’, Sayfa 291
Istege bagli soz dizimi elemani

Tanim

Kisaltma Tanim

EULPR Eksen sapma agisi

EULNU Nutasyon agis|

EULROT Rotasyon agisi

PLANE VECTOR

Uygulama

PLANE VECTOR fonksiyonu ile galisma duzlemini iki vektor ile tanimlarsiniz.

ilgili konular

® NC programlarinin gikti formatlar
Diger bilgiler: "NC programlarinin ¢ikti formatlari, Sayfa 396
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Koordinat doniisiimii | Caligma diizlemini dondiirme (segenek no. 8)

Fonksiyon tanimi

Vektorler, bir galisma diizlemini, donduridlmemis malzeme koordinat sistemi W-
CS'den baslayarak birbirinden bagimsiz iki yon olarak tanimlar.

BX, BY ve BZ bilesenlerine sahip temel Normal vektorun NZ bileseni
vektor

Bir veya daha fazla bilesen 0 dederini igerse bile, alti bileseni de tanimlamaniz
gerekir.

o Normallestirilmis bir vektor girmeniz gerekmez. Bilesenlerin birbiriyle
iliskisini degistirmeyen ¢izim olculeri veya herhangi bir deger
kullanabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Uygulama ornegi", Sayfa 269

BX, BY ve BZ bilesenlerine sahip temel vektdr, dondurtlmis X ekseninin yonudnu
tanimlar. NX, NY ve NZ bilesenlerine sahip normal vektor, egik Z ekseninin yonund ve
dolayisiyla dolayli olarak ¢alisma dizlemini tanimlar. Normal vektor, donduriimus
galisma dizlemine dik acilidir.
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Koordinat doniisiimii | Caligma diizlemini dondiirme (segenek no. 8)

Uygulama ornegi

Ornek

Cikis durumu Baslangi¢ durumu, hentiz dondurilmemis olan
WPL-CS calisma duzlemi koordinat sisteminin
konumunu ve yonunu gosterir. Konum, ornek-
te pahin Ust kenarina kaydirilan malzeme sifir
noktasl ile tanimlanir. Etkin malzeme sifir nokta-
sl ayrica kumandanin WPL-CS'yi yonlendirdigi
veya dondurdtgu konumu da tanimlar.

Kumanda, NX+0, NY-1 ve NZ+1 bilesenleriyle
tanimlanan normal vektoru yardimiyla, WPL-CS
galisma duzlemi koordinat sisteminin Z eksenini
pah yuzeyine dik olarak yonlendirir.
Dondurtimus X ekseninin yond, BX+1 bileseni
araciliglyla dondirilmemis X ekseninin yoneli-
mine karsilik gelir.

TUm eksenler birbirine dik oldugundan, dondi-
rulmus Y ekseninin oryantasyonu otomatik
olarak sonuglanir.

o Bir alt program icinde pahin islenmesini programlarsaniz dort isleme
dizlemi tanimiyla gevresel bir pah isleyebilirsiniz.

Ornek, ilk pahin isleme diizlemini tanimliyorsa asagidaki vektor
bilesenlerini kullanarak kalan pahlari programlayin:

= jkinci pah igin BX+0, BY+1 ve BZ+0 ve NX+1, NY+0 ve NZ+1

= Uglinci pah igin BX-1, BY+0 ve BZ+0 ve NX+0, NY+1 ve NZ+1

® Dorduncu pahicin BX+0, BY-1 ve BZ+0 ve NX-1, NY+0 ve NZ+1
Degerler, donddridlmemis malzeme koordinat sistemi W-CS'yi ifade eder.

Ldtfen her galisma diizlemi tanimindan dnce malzeme sifir noktasini
kaydirmaniz gerektigini unutmayin.
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Koordinat doniisiimii | Caligma diizlemini dondiirme (segenek no. 8)

Giris

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami
elemani

PLANE VECTOR Iki vektorun yardimiyla galisma diizlemi tanimi s6z dizimi agic

BX, BY ve BZ Dondurtlmus X ekseninin oryantasyonu igin malzeme koordi-
nat sistemi W-CS ile ilgili temel vektorin bilesenleri

Giris: -99.9999999...+99.9999999

NX, NY ve NZ Dondurtlmus Z ekseninin oryantasyonu igin W-CS ile ilgili
normal vektorin bilesenleri
Giris: -99.9999999...+99.9999999

MOVE, TURN Doner eksen konumlandirmasi trt
veya STAY

0 Secime bagli olarak MB, DIST ve F, F AUTO
veya FMAX istege bagli sz dizimi 6gelerini
tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "dondiirme ekseni konumlama", Sayfa 284

SYM veya SEQ Benzersiz bir dondirme ¢ozUmu segimi
Diger bilgiler: "dondirme ¢ozimleri', Sayfa 287
Istege bagli soz dizimi elemani

COORD ROT veya Donusum turu

TABLE ROT Diger bilgiler: "donisim tirleri’, Sayfa 291
Istege bagli soz dizimi eleman

Uyarilar

B Normal vektortin bilesenleri 6rnegin 0 veya 0.0000001 gibi gok kliglk degerler
iceriyorsa kumanda calisma dizleminin egimini belirleyemez. Bu gibi durumlarda,
kumanda bir hata mesajiyla galismayi durdurur. Bu davranis yapilandirilamaz.

® Kumanda girilen deg@erlerden, kendiliginden her bir standart vektord hesaplar.
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Koordinat doniisiimii | Caligma diizlemini dondiirme (segenek no. 8)

Dik acili olmayan vektorlerle ilgili bilgiler

Islem dizleminin net olarak tanimlanabilmesi igin vektorlerin birbirine dik olarak
programlanmasi gerekir.

Makine Ureticisi, dik acili olmayan vektorler icin kontrollin davranigini tanimlamak igin
istege bagh makine parametresi autoCorrectVector (Nr. 201207) kullanir.

Bir hata mesajina alternatif olarak, kumanda dik agili olmayan temel vektor(
duzeltebilir veya degistirebilir. Kumanda bu agsamada normal vektori degistirmez.

Temel vektor dik acili olmadiginda kumandanin dizeltme davranisi:

m  Kumanda, normal vektor boyunca temel vektord normal vektor tarafindan
tanimlanan galigsma dizlemine yansitir.

Normal vektore gore gok kisa, paralel ya da anti paralel durumdaki dikey olmayan
temel vektorde kumandanin dizeltme tutumu:

B NX bilesenindeki normal vektor 0 degerini igeriyorsa temel vektor orijinal X
eksenine karsllik gelir.

m  NY bilesenindeki normal vektor 0 de@erini igeriyorsa temel vektor orijinal Y
eksenine karsilik gelir.

Tanim

Kisaltma Tanim

B ornegin BX'de Temel vektor

N ornegin NX'de  Normal vektor

PLANE POINTS

Uygulama

PLANE POINTS fonksiyonuyla, calisma diizlemini (ic noktayla tanimlarsiniz.
ilgili konular

B Duzlemi 431 DUZLEM OLCUMU tarama sistemi dongusu ile hizalayin

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdlerinin programlanmasi
igin kullanicr el kitabi
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Koordinat doniisiimii | Calisma diizlemini dondiirme (secenek no. 8)

Fonksiyon tanimi

Noktalar, dondirtlen malzeme koordinat sistemi W-CS'deki koordinatlarini
kullanarak bir ¢galisma dizlemi tanimlar.

P1X, P1Y ve P1Z koordinatlarina sahip P2X, P2Y ve P2Z koordinatlarina sahip
ilk nokta ikinci nokta

P3X, P3Y ve P3Z koordinatlariyla tGgtncu
nokta

Bir veya daha fazla koordinat O degerini icerse bile, dokuz koordinati da
tanimlamaniz gerekir.

P1X, P1Y ve P1Z koordinatlarina sahip ilk nokta, dondurdlmus X ekseninin ilk
noktasini tanimlar.

0 Ik noktayi, dondurilmis X ekseninin kaynagini ve dolayisiyla WPL-CS
galisma duzlemi koordinat sistemini yonlendirme noktasini tanimlamak
icin kullandiginizi disunebilirsiniz.

ik noktay! tanimlamanin malzeme sifir noktasini kaydirmadigin
unutmayin. ilk noktanin koordinatlarini 0 degeriyle programlamak
istiyorsaniz malzeme sifir noktasini dnceden bu konuma kaydirmaniz
gerekebilir.

P2X, P2Y ve P2Z koordinatlarina sahip ikinci nokta, dondurdlmds X ekseninin ikinci
noktasini ve dolayisiyla yoninu tanimlar.

o Dondurtlmis Y ekseninin yond, her iki eksen de birbirine dik agida
oldugundan, tanimlanan ¢alisma dizleminde otomatik olarak sonuglanir.

P3X, P3Y ve P3Z koordinatlarina sahip tglncu nokta, donduridlmds galisma
ddzleminin egimini tanimlar.
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Koordinat doniisiimii | Caligma diizlemini dondiirme (segenek no. 8)

+X
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Pozitif alet ekseni yonintin malzemeden
uzaga yonlendirilmesini saglamak lGzere
¢ noktanin konumu igin asagidaki
kosullar gegerlidir:

m 2. nokta, 1. noktanin saginda bulunur

® Nokta 3, 1 ve 2 noktalarinin baglanti
gizgilerinin Uzerinde bulunur
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Koordinat doniisiimii | Calisma diizlemini dondiirme (secenek no. 8)

Uygulama ornegi

Ornek

11 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+0 P2X+1 P2Y+0 P2Z+0 P3X+0 P3Y+1 P3Z+1
TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

Gikis durumu Baslangi¢ durumu, henliz donduridlmemis olan
WPL-CS calisma duzlemi koordinat sisteminin
konumunu ve yonunu gosterir. Konum, ornek-
te pahin Ust kenarina kaydirilan malzeme sifir
noktasl ile tanimlanir. Etkin malzeme sifir nokta-
sl ayrica kumandanin WPL-CS'yi yonlendirdigi
veya dondurdigu konumu da tanimlar.

ilk iki nokta P1 ve P2'nin yardimiyla kumanda,
WPL-CS'nin X eksenini yonlendirir.
Dondurtlmis X ekseninin yond, egilmemis X
ekseninin yonune karsilik gelir.

P3, dondurdlmus calisma dizleminin egimini
tanimlar.

TUm eksenler birbirine dik oldugundan, dondu-
rulmus Y ve Z eksenlerinin yonelimleri otomatik
olarak sonuglanr.

o Gizim olgulerini kullanabilir
veya girisler arasindaki iliskiyi

degistirmeyen herhangi bir deger
girebilirsiniz.
Ornekte P2X'i malzeme genisligi
+100 ile de tanimlayabilirsiniz. P3Y
ve P3Z'yi +10 pah genisligiyle de
programlayabilirsiniz.

o Bir alt program icinde pahin islenmesini programlarsaniz dort isleme
dizlemi tanimiyla gevresel bir pah isleyebilirsiniz.

Ornek, ilk pahin isleme diizlemini tanimliyorsa asagidaki noktalar

kullanarak kalan pahlar programlayin:

= jkinci pah igin P1X+0, P1Y+0, P1Z+0 ve P2X+0, P2Y+1, P2Z+0 ve
P3X-1,P3Y+0, P3Z+1

= Uglinci pahigin P1X+0, P1Y+0, P1Z+0 ve P2X-1, P2Y+0, P2Z+0 ve
P3X+0, P3Y-1, P3Z+1

® Dordlncl pahigin P1X+0, P1Y+0, P1Z+0 ve P2X+0, P2Y-1, P2Z+0 ve
P3X+1, P3Y+0, P3Z+1

Degerler, dondiridlmemis malzeme koordinat sistemi W-CS'yi ifade eder.

Ldtfen her galisma diizlemi tanimindan 6nce malzeme sifir noktasini
kaydirmaniz gerektigini unutmayin.
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Giris

Koordinat doniisiimii | Caligma diizlemini dondiirme (segenek no. 8)

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi
elemani

Anlami

PLANE POINTS

Ug noktanin yardimiyla galisma diizlemi tanimi s6z dizimi agici

P1X, P1Y ve P1Z

Malzeme koordinat sistemi W-CS ile ilgili dondurtlmus X
ekseninin ilk noktasinin koordinatlari

Girig: -999999999.999999...+999999999.999999

P2X, P2Y ve P2Z

Egik X ekseninin yonu i¢in W-CS ile ilgili ikinci noktanin koordi-
natlari
Giris: -999999999.999999...+999999999.999999

P3X, P3Y ve P3Z

W-CS ile ilgili Gguncu noktanin dondurilmus galisma duzlemi-
nin egimine gore koordinatlari

Giris: =999999999.999999...+999999999.999999

MOVE, TURN Doner eksen konumlandirmasi tirl
veya STAY
0 Secime bagli olarak MB, DIST ve F, F AUTO
veya FMAX istede bagli soz dizimi 6gelerini
tanimlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "dondiirme ekseni konumlama®, Sayfa 284
SYM veya SEQ Benzersiz bir dondirme ¢ozimu segimi

Diger bilgiler: "dondirme ¢gozimleri*, Sayfa 287
Istege bagli soz dizimi elemani

COORD ROT veya

DonusUm turd

TABLE ROT Diger bilgiler: "donistm tirleri", Sayfa 291
istege bagli s6z dizimi eleman

Tanim

Kisaltma Tanim

P ornegin P1X'de  Nokta

PLANE RELATIV

Uygulama

PLANE RELATIV fonksiyonuyla, ¢calisma dizlemini tek bir hacimsel agiyla

tanimlarsiniz.

Tanimlanan agi her zaman I-CS giris koordinat sistemiyle ilgilidir.
Diger bilgiler: "Referans sistemi’, Sayfa 222
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Fonksiyon tanimi

ilgili bir hacimsel ag, bir calisma diizlemini etkin referans sistemindeki bir donis
olarak tanimlar.

Calisma duzlemi dondurtlmediginde, tanimlanan hacimsel acl, dondurtlmemis
malzeme koordinat sistemi W-CS'ye atifta bulunur.

Calisma diizlemi dondurildtginde, ilgili hacimsel agi, dondiridlmis galisma dizlemi
koordinat sistemi WPL-CS'yi ifade eder.

o PLANE RELATIV ile ornegin calisma duzlemini pah agisi kadar dondurerek
egimli bir malzeme yuzeyinde bir pah programlayabilirsiniz.

SPA - SPB - SPC

Ek hacimsel agi SPB

Her bir PLANE RELATIVE fonksiyonunda yalnizca bir hacimsel agl tanimlarsiniz.
Bununla birlikte, istediginiz sayida PLANE RELATIV fonksiyonunu arka arkaya
programlayabilirsiniz.

Bir PLANE RELATIV fonksiyonundan sonra daha once etkin olan galisma dizlemine
geri donmek istiyorsaniz ayni agida ancak ters isaretli bagka bir PLANE RELATIV
fonksiyonunu tanimlayin.
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Uygulama ornegi

Ornek

11 PLANE RELATIV SPA+45 TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

Cikis durumu

Baslangi¢ durumu, henliz donduridlmemis olan
WPL-CS calisma dizlemi koordinat sisteminin
konumunu ve yonunu gosterir. Konum, ornek-
te pahin Ust kenarina kaydirilan malzeme sifir
noktasi ile tanimlanir. Etkin malzeme sifir nokta-
sl ayrica kumandanin WPL-CS'yi yonlendirdigi
veya dondurdigu konumu da tanimlar.

Hacimsel a¢i SPA+45'in yardimiyla kumanda,
WPL-CS'nin Z eksenini pahin ytzeyine dik olarak
yonlendirir. SPA agisi etrafindaki donus, dondu-
rulmemis X ekseni ile ilgilidir.

Dondurtlmis X ekseninin yond, egilmemis X
ekseninin yonune karsilik gelir.

TUm eksenler birbirine dik oldugundan, dondi-
rulmus Y ekseninin oryantasyonu otomatik
olarak sonuglanir.

o Bir alt program iginde pahin islenmesini programlarsaniz dort isleme
ddzlemi tanimiyla gevresel bir pah isleyebilirsiniz.

Ornek, ilk pahin isleme diizlemini tanimliyorsa asagidaki hacimsel agilari

kullanarak kalan pahlari programlayin:

SPC+90 ile birinci PLANE RELATIVE fonksiyonu ve ikinci pah igin SPA

+45 ile baska bir ilgili dondidrme

SPC+180 birinci PLANE RELATIVE fonksiyonu ve tguncu pah icin SPA
+45 ile baska bir ilgili dondirme

SPC+270 PLANE RELATIVE fonksiyonu ve dordiincl pah igin SPA+45
ile baska bir ilgili dondirme

Degerler, donddridlmemis malzeme koordinat sistemi W-CS'yi ifade eder.

Lutfen her galisma dizlemi tanimindan once malzeme sifir noktasini
kaydirmaniz gerektigini unutmayin.

o Malzeme sifir noktasini dondurilmus bir calisma dizleminde daha ileri
tasirsaniz artan degerleri tanimlamaniz gerekir.

Diger bilgiler: "Uyar", Sayfa 279
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Giris

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami
elemani

PLANE RELATIV  lgili bir hacimsel agI yardimiyla galisma dizlemi tanimi igin
s0z dizimi agicl

SPA, SPB veya W-CS malzeme koordinat sisteminin X, Y veya Z ekseni etrafin-
SPC da donusu

Girig: -360.0000000...+360.0000000

0 Calisma duzlemi dondurtldtugunde, WPL-CS
calisma dizlemi koordinat sisteminde X, Y veya Z
ekseni etrafindaki donts etkilidir

MOVE, TURN Doner eksen konumlandirmasi turd
veya STAY

0 Secgime bagli olarak MB, DIST ve F, F AUTO
veya FMAX istede bagli soz dizimi 6gelerini
tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "dondiirme ekseni konumlama®, Sayfa 284

SYM veya SEQ Benzersiz bir dondirme ¢ozUmu segimi
Diger bilgiler: "dondirme gozimleri", Sayfa 287
istege bagli s6z dizimi eleman

COORD ROT veya Donusum turu

TABLE ROT Diger bilgiler: "donistm tirleri", Sayfa 291
Istege bagli soz dizimi elemani
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Uyari
Ornek olarak bir pah kullanarak artan sifir noktasi kaydirmasi

30 28

)

50°

Dondurtimus bir malzeme ylzeyinde
50° pah

Ornek

Bu yontem, dogrudan ¢izim boyutlariyla programlayabilme avantajini sunar.

Tanim

Kisaltma Tanim
SP ornegin Hacimsel
SPA'da

PLANE RESET

Uygulama

PLANE RESET fonksiyonuyla tim dondirme agilarini sifirlayin ve galisma diizleminin
dondurilmesini devre disi birakin.

Fonksiyon tanimi
PLANE RESET fonksiyonu her zaman iki alt gorev gergeklestirir:

m  Secilen dondirme fonksiyonundan veya agi tlrlinden bagimsiz olarak tim
kaydirma agilarini sifirlayin

B Calisma duzleminin donddrilmesini devre disi birak

o Baska higbir dondirme fonksiyonu bu alt gorevi yerine getirmez!

Herhangi bir dondiirme fonksiyonunda tiim agi 6zelliklerini O degeriyle
programlasaniz bile, calisma dizleminin donddrdlmesi etkin kalir.

istege bagl déner eksen konumlandirma ile doner eksenleri Gginc bir alt gorev
olarak temel konuma donddrebilirsiniz.

Diger bilgiler: "dondiirme ekseni konumlama", Sayfa 284
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Girig
11 PLANE RESET TURN MB MAX FMAX

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

PLANE RESET TUm dondirme agilarini sifilamak ve her bir dondiirme islevini
devre disl birakmak i¢in soz dizimi agici

MOVE, TURN Doner eksen konumlandirmasi tiru

veya STAY

o Secgime bagli olarak MB, DIST ve F, F AUTO
veya FMAX istede bagli s6z dizimi 6gelerini
tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "dondirme ekseni konumlama®, Sayfa 284

Uyari

Her bir programi ¢alistirmadan once, istenmeyen koordinat dondsumlerinin etkin
olmadigindan emin olun. Gerekirse 3D rotasyon penceresinin yardimiyla ¢alisma
duzlemini manuel olarak da devre disi birakabilirsiniz.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

o Durum gostergesinde dondidrme durumunun istenen durumunu kontrol
edebilirsiniz.

Diger bilgiler: 'Durum gostergesi®, Sayfa 252

PLANE AXIAL

Uygulama

PLANE AXIAL fonksiyonuyla, galisma diizlemini birden Uge kadar mutlak veya artan
eksen agislyla tanimlarsiniz.

Makinede her bir doner eksen igin bir eksen agisi programlayabilirsiniz.

o Sadece bir eksen acisi tanimlama segenegi sayesinde PLANE AXIAL'i
sadece bir doner eksenli makinelerde de kullanabilirsiniz.

Eksen agilarina sahip NC programlarinin her zaman kinematige bagl olduguna ve bu
nedenle makineden bagimsiz olmadigina lutfen dikkat edin!

ilgili konular
m Hacimsel agllarla kinematikten bagimsiz programlama
Diger bilgiler: "PLANE SPATIAL", Sayfa 255
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Fonksiyon tanimi

Eksen agilari, hem galisma dizleminin yonini hem de doner eksenlerin nominal
koordinatlarini tanimlar.

Eksen agcilar makinedeki mevcut eksenlere uygun olmalidir. Eksen agilarini mevcut
olmayan doner eksenler igin programliyorsaniz kumanda bir hata mesaji verir.

Eksen acilari kinematige badli oldugundan, isaret agisindan baslik ve tabla
eksenlerini ayirt etmeniz gerekir.

+Y

+X

Baslik donus eksenleri igin genisletilmis  Tablali doner eksenler igin gelismis sol el
sag el kurali kurali

ilgili elin bas parmag, etrafinda donisiin gergeklestidi eksenin pozitif yonini
gosterir. Parmaklarinizi kivirdiginizda, kivrilmis parmaklar pozitif donis yontni
gosterir.

Istiflenmis doner eksenler durumunda, birinci déner eksenin konumunun ayn
zamanda ikinci doner eksenin konumunu da degistirdigine dikkat edin.
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Asagidaki ornek, iki doner ekseni dik acilarda ve biri digerinin Uzerine monte edilmis
bir AC tabla kinematigine sahip bir makine igin gegerlidir.

Ornek

11 PLANE AXIAL A+45 TURN MB MAX FMAX

Gikis durumu

Baslangi¢ durumu, hentiz dondurilmemis olan
WPL-CS calisma duzlemi koordinat sisteminin
konumunu ve yonunu gosterir. Konum, ornek-
te pahin Ust kenarina kaydirilan malzeme sifir
noktasi ile tanimlanir. Etkin malzeme sifir nokta-
sl ayrica kumandanin WPL-CS'yi yonlendirdigi
veya dondurdigu konumu da tanimlar.

Tanimlanmis eksen agisi A yardimiyla kuman-
da, WPL-CS'nin dondurdlmus Z eksenini pahin
ylzeyine dik olarak yonlendirir. A agisi etrafinda-
ki donus, dondurulmemis X ekseni ile ilgilidir

o Aletin pah yuzeyine dik acili olmasi
icin A tablasi doner ekseninin geriye
dogru donmesi gerekir.
Tabla eksenleriigin genisletilmis
sol kuralina gore, A ekseni degerinin
isareti pozitif olmalidir.

Dondurtimus X ekseninin yond, egilmemis X
ekseninin yonune karsilik gelir.

TUm eksenler birbirine dik oldugundan, dondu-
rulmus Y ekseninin oryantasyonu otomatik
olarak sonuglanir.

o Bir alt program icinde pahin islenmesini programlarsaniz dort isleme
dizlemi tanimiyla gevresel bir pah isleyebilirsiniz.

Ornek, ilk pahin igleme diizlemini tanimliyorsa asagidaki eksen agilarini
kullanarak kalan pahlari programlayin:

= jkinci pah igin A+45 ve C+90

= Uclinct pahicin A+45 ve C+ 180

® Dordincl pah icin A+45 ve C+ 270

Degerler, dondiriilmemis malzeme koordinat sistemi W-CS'yi ifade eder.

Ldtfen her galisma diizlemi tanimindan 6nce malzeme sifir noktasini
kaydirmaniz gerektigini unutmayin.
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Girig

11 PLANE AXIAL A+45 TURN MB MAX FMAX

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami
elemani
PLANE AXIAL Bir ila maksimum Ug eksen agisi yardimiyla ¢alisma dizlemi

tanimi igin s6z dizimi agicl

A Bir A ekseni mevcutsa A doner ekseninin hedef konumu
Giris: -99999999.9999999...+99999999.9999999
Istege bagli soz dizimi elemani

B Bir B ekseni mevcutsa B doner ekseninin hedef konumu
Giris: -99999999.9999999...+99999999.9999999
Istege bagli soz dizimi elemani

C Bir C ekseni mevcutsa C doner ekseninin hedef konumu
Giris: -99999999.9999999...+99999999.9999999
Istege bagli soz dizimi elemani

MOVE, TURN Doner eksen konumlandirmasi tirl

veya STAY

6 Secime bagli olarak MB, DIST ve F, F AUTO
veya FMAX istege bagli soz dizimi ogelerini
tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "dondiirme ekseni konumlama", Sayfa 284

0 SYM veya SEQ ve COORD ROT veya TABLE ROT girisleri mumkundur

ancak PLANE AXIAL ile baglantili olarak hicbir etkisi yoktur.

Uyarilar

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makineniz hacimsel agi tanimlarina izin veriyorsa PLANE AXIAL
dogrultusunda ayrica PLANE RELATIV ile de programlamaya devam
edebilirsiniz.

PLANE AXIAL fonksiyonunun eksen agisi kalici sekilde etki eder. Artan bir eksen
acisi programliyorsaniz kumanda bu degeri, guncel etkili eksen agisina ilave eder.
iki ardisik PLANE AXIAL fonksiyonunda iki farkli doner eksen programlarsaniz
yeni galisma duzlemi, tanimli her iki eksen agisindan elde edilir.

PLANE AXIAL fonksiyonu bir temel devir hesaplamaz.

PLANE AXIAL ile baglantili olarak programlanmis donisudmler yansima, donme ve
Olgeklendirme donme noktasinin konumu Uzerinde ya da doner eksenlerin hizasi
uzerinde etkili degildir.

Diger bilgiler: "W-CS malzeme koordinat sistemindeki donisimler", Sayfa 228

Bir CAM sistemi kullanmiyorsaniz PLANE AXIAL yalnizca dik agilarda monteli
olan donts eksenleri ile rahattir.
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dondiirme ekseni konumlama

Uygulama

Doner eksen konumlandirma tipiyle, kumandanin doner eksenleri hesaplanan eksen
degerlerine nasil dondurecegini tanimlarsiniz.

Segim, ornegdin asagidaki hususlara baglidir:

®  Donddrirken alet malzemeye yakin mi?

m Alet, iceri donerken guvenli bir donus konumunda mi?
= Doner eksenler otomatik olarak konumlandirilabilir mi?

Fonksiyon tanimi
Kumanda, birini segmeniz gereken (g tip doner eksen konumlandirmasi sunar.

L a

R
o

[y

R &

[ i,

MOVE

Doner eksen- Anlami

konumlandirmasi

tiirdi

MOVE Malzemeye yakin dondirme yapiyorsaniz bu secgenegi kulla-
nin.
Diger bilgiler: "Doner eksen konumlandirmaMOVE",
Sayfa 285

TURN Bilesen ¢ok buyukse dogrusal eksenlerin dengeleme hareke-
tiicin gapraz hareket araligi yeterli olmadiginda bu segenegi
kullanin.
Diger bilgiler: "Doner eksen konumlandirma TURN',
Sayfa 285

STAY Kumanda herhangi bir ekseni konumlandirmiyor.
Diger bilgiler: 'Doner eksen konumlandirma STAY",
Sayfa 286
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Doner eksen konumlandirmaMOVE

Kumanda, doner eksenleri konumlandirir ve ana lineer eksenlerde dengeleme
hareketleri gergeklestirir.

Dengeleyici hareketler, alet ile malzeme arasindaki goreceli konumun
konumlandirma sirasinda degismedigi anlamina gelir.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Dondirme noktasi alet eksenindedir. Bliyuk alet ¢caplarinda, alet donerken
malzemeye dalabilir. Donme hareketi sirasinda garpisma tehlikesi olusur!

> Alet ve malzeme arasinda yeterli mesafe oldugundan emin olun

DIST tanimlamazsaniz veya 0 dederi ile tanimlarsaniz dondirme noktasi ve
dolayisiyla dengeleme hareketinin merkezi alet ucundadir.

DIST'i 0'dan buytk bir degerle tanimlarsaniz alet eksenindeki donts merkezini bu
deger kadar alet ucundan uzaga kaydirirsiniz.

o Malzeme Uzerinde belirli bir nokta etrafinda dondirmek istiyorsaniz
asagidakilerden emin olun:

® Dondudrmeden 6nce alet, dogrudan malzeme lzerinde istenen
noktanin tzerine yerlestirilir.

® DIST iginde tanimlanan deger, tam olarak alet ucu ile istenen
dondirme noktasi arasindaki mesafeye karsilik gelir.

Doner eksen konumlandirma TURN

Kumanda sadece doner eksenleri konumlandirir. Aleti, dondurdldikten sonra
konumlandirmaniz gerekir.
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Doner eksen konumlandirma STAY
Dondurdikten sonra hem doner eksenleri hem de aleti konumlandirmalisiniz.

o Kumanda ayrica STAY sirasinda WPL-CS ¢alisma dizlemi koordinat
sistemini otomatik olarak yonlendirir.

STAY'i segerseniz PLANE fonksiyonundan sonra ayri bir konumlandirma timcesinde
doner eksenleri dondirmeniz gerekir.

Konumlandirma tiimcesinde yalnizca kumanda tarafindan hesaplanan eksen
acilarini kullanin:

m A ekseninin agisricin Q120
B B eksenini agisiigin Q121
B C ekseninin agisiicin Q122

Degiskenlerin yardimiyla giris ve hesaplama hatalarindan kaginirsiniz. Ayrica PLANE
fonksiyonlarr icerisindeki degerleri degistirdikten sonra herhangi bir degisiklik
yapmaniza gerek yoktur.

Ornek

Giris
MOVE

MOVE segimi, asagidaki soz dizimi 6gelerinin tanimlanmasini saglar:

S0z dizimi Anlami
elemani
DIST Dondirme noktast ile alet ucu arasindaki mesafe

Giris: 0...99999999.9999999
Istege bagli soz dizimi elemani

F, F AUTO veya Otomatik doner eksen konumlandirma igin besleme tanimi
FMAX istege bagli s6z dizimi elemant

TURN

TURN secimi, asagdidaki s6z dizimi 6gelerinin tanimlanmasini saglar:

Soz dizimi Anlami
elemani
MB Doner eksen konumlandirmadan 6nce mevcut alet ekseni

yonunde geri gekin

MAX 0gesini secerek artan degerler girebilir veya hareket siniri-
na kadar bir geri gekme tanimlayabilirsiniz.

Giris: 0...99999999.9999999 veya MAX

Istege bagli soz dizimi elemani

F, F AUTO veya Otomatik doner eksen konumlandirma igin besleme tanimi
FMAX Istege bagli soz dizimi elemani
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STAY

STAY segimi, baska s6z dizimi 6§elerinin tanimlanmasina izin vermez,

Uyari

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir carpisma kontrold
gergeklestirmez. Dondirme oncesinde yanlis ya da eksik on konumlandirma
olmasi durumunda dondirme hareketi sirasinda garpisma tehlikesi olusur!

» Dondirme 6ncesinde glvenli bir konum programlayin

> Program akis tekli tiimce isletim tirinde NC programini ya da program
boliminu dikkatli sekilde test edin

dondiirme ¢oziimleri

Uygulama
SYM (SEQ) ile gesitli dondurme ¢ozimleri arasindan istediginiz segenegi segersiniz.

0 Yalnizca eksen agilari yardimiyla benzersiz dondtrme ¢ézimleri
tanimlarsiniz.

Diger tim tanimlama segenekleri, makineye bagli olarak birkag dondidrme
¢OzUmune yol agabilir.
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Fonksiyon tanimi
Kumanda, birini segebileceginiz iki segenek sunar.

Secimolasiligi Anlami

SYM SYM ile ana eksenin simetri noktasina dayali olarak bir donddr-
me ¢OzUmU segersiniz.
Diger bilgiler: "'Dondirme ¢ézUmi SYM', Sayfa 289

SEQ SEQ ile ana eksenin ana konumuna gore bir dondidrme
¢OzUmu segersiniz.
Diger bilgiler: "Dondiirme ¢6zimu SEQ', Sayfa 289

SEQ igin referans SYMcin referans

SYM (SEQ) ile sectiginiz ¢zim makinenin hareket alaninda degilse kumanda agiya
izin verilmez hata mesajini verir.

SYM veya SEQ girisi istege bagldir.
SYM (SEQ) 6gesini tanimlamazsaniz kumanda, ¢ozimi asagidaki gibi tespit eder:

1 Her iki ¢ozim olanaginin doner eksenlerindeki hareket alaninda olup olmadiginin
belirlenmesi

2 iki gozum segenedi: doner eksenlerin glincel pozisyonundan hareketle en kisa
yola sahip ¢dzim segeneginin segilmesi

3 Bir ¢ozim segenedi: tek ¢ozUm secenedinin segilmesi
4 Cozim segenegdi yok: A¢tya izin verilmez hata mesajinin verilmesi
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Dondiirme ¢6ziimii SYM

SYM fonksiyonu yardimiyla Master ekseninin simetri noktasina iliskin gozim
segeneklerinden birini segin:

m SYM+, Master eksenini simetri noktasindan yola ¢ikarak pozitif yari alanda
konumlandirir

m SYM-, Master eksenini simetri noktasindan yola ¢ikarak negatif yari alanda
konumlandirir

SYM, SEQ'nun tersine Master ekseninin simetri noktasini referans olarak kullanir.
Her Master ekseni birbirinden 180° uzakta duran iki simetri ayarina sahiptir (kismen
hareket alaninda sadece tek bir simetri ayari).

o Simetri noktasini asagdidaki sekilde belirlersiniz:

> PLANE SPATIAL 6gesini herhangi bir hacimsel agi ve SYM+ ile
uygulayin

Master eksenin eksen acisini bir Q parametresine kaydedin, or. -80
PLANE SPATIAL fonksiyonunu SYM- ile tekrarlayin

Master eksenin eksen acisini bir Q parametresine kaydedin, 6r. -100
Ortalama deger olusturma, or. -90

Ortalama deger simetri noktasina esittir.

vV vyYwvyy

Dondiirme ¢oziimii SEQ

SEQ fonksiyonu yardimiyla Master ekseninin temel konumuna iliskin ¢ozim
segeneklerinden birini segin:

= SEQ+, Master ekseninin temel konumdan yola gikarak pozitif dondirme alaninda
konumlandirir

B SEQ-, Master ekseninin temel konumdan yola ¢ikarak negatif dondirme alaninda
konumlandirir

SEQ, Master eksenin temel konumundan (0°) yola gikar. Master ekseni, aletten
hareketle ilk doner eksen veya tezgahtan hareketle son doner eksendir (makine
yapilandirmasina baglidir). iki gozim segenegi pozitif veya negatif alanda
bulunuyorsa kumanda, otomatik olarak en yakin ¢ozimu kullanir (daha kisa yol).
Ikinci gozim segenegine ihtiyag duyarsaniz galisma diizlemini déndirmeden 6nce
Master eksenini 6n konumlandirmaniz (ikinci gozim segenegi alaninda) veya SYM ile
galismaniz gerekir.
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Koordinat doniisiimii | Calisma diizlemini dondiirme (secenek no. 8)

C yuvarlak tezgahli ve A doner tezgahli makine. Programlanmig fonksiyon: PLANE
SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Sonlandirma salteri Baslangi¢ pozisyonu SYM = SEQ Eksen konumu sonucu
Yok A+0, C+0 programlanmamis A+45, C+90

Yok A+0, C+0 + A+45, C+90

Yok A+0, C+0 - A-45,C-90

Yok A+0Q, C-105 programlanmamis A-45, C-90

Yok A+0, C-105 + A+45, C+90

Yok A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0Q, C+0 programlanmamis A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 + Hata mesajl
-90<A<+10 A+0, C+0 - A-45,C-90

B yuvarlak tezgahli ve A doner tezgahli makine (son konum salteri A +180 ve
-100). Programlanmig fonksiyon: PLANE SPATIAL SPA-45 SPB+0 SPC+0

SYM

+

SEQ Eksen konumu sonucu  Kinematik goriiniim
A-45, B+0

Hata mesaji Sinirh alanda ¢oziim yok

+ Hata mesaji Sinirh alanda ¢oziim yok

- A-45, B+0

Simetri noktasinin konumu kinematige baghdir. Kinematigi degistirirseniz
(6r. kafa degisimi) simetri noktasinin konumu da degisir.

Kinematige bagdli olarak SYM pozitif donme yoni SEQ pozitif donme
yonune esit degildir. Bu nedenle her makinede simetri noktasinin
konumunu ve SYM donme yonunu programlama oncesinde tespit edin.
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doniisum tiirleri

Uygulama

COORD ROT ve TABLE ROT ile serbest bir doner eksenin pozisyonu ile ¢alisma
duzlemi WPL-CS koordinat sisteminin oryantasyonu etkilenir.

o Herhangi bir doner eksen su durumda serbest bir doner eksen olur:
® Dondudrme durumunda rotasyon ekseninin ve alet ekseninin paralel
olmasindan o6tury, doner eksenin alet dizilimine etkisi yoktur

= Doner eksen kinematik zincirde, malzemeden hareketle birinci doner
eksendir

COORD ROT ve TABLE ROT donusum tirlerinin etkisi boylece programli
hacimsel agilara ve makine kinematigine baghdir.
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Fonksiyon tanimi
Kumanda iki segim olasili§i sunar.

COORD ROT

TABLE ROT

Secimolasilig Anlami

COORD ROT > Kumanda, serbest doner ekseni 0'a konumlandirir

> Kumanda, galisma diizlemi koordinat sistemini programli
hacimsel aglya gore hizalar

TABLE ROT TABLE ROT ile:
B SPA ve SPB esittir 0
m SPC esit veya esit degildir 0
> Kumanda, serbest doner ekseni programli hacimsel aglya
gore hizalar

> Kumanda, ¢alisma duzlemi koordinat sistemini temel
koordinat sistemine gore hizalar

TABLE ROT ile:

B En az SPA veya SPB esit degildir O

B SPC esit veya esit degildir O

> Kumanda serbest doner ekseni konumlandirmaz, galisma
dizleminin dondirme 6ncesindeki pozisyonu korunur

> Malzemenin birlikte konumlandirimamasindan dolayi
kumanda, ¢galisma dizlemi koordinat sistemini programli
hacimsel aglya gore hizalar

Dondirme durumunda serbest doner eksen olusmazsa COORD ROT ve TABLE ROT
dontsum turleri etkisizdir.

COORD ROT veya TABLE ROT girisi istege baghdir.

Bir dontsim turt segilmediginde kumanda, PLANE fonksiyonlari icin COORD ROT
donlsidm tarind kullanir

292 HEIDENHAIN | TNC7 | Kullanim kilavuzu Programlama ve test | 01/2022



Koordinat doniisiimii | Caligma diizlemini dondiirme (segenek no. 8)

Ornek

Asagidaki ornek, serbest bir doner eksenle baglantili olarak TABLE ROT dontisim
tdrdnun etkisini gosterir.

; Doner ekseni 6n konumlandirma

_ | isleme eemdendme

Baslangig noktasi A=0,B=45 A=-90,B=45

> Kumanda, B eksenini B+45 eksen agisina konumlandirir

> SPA-90 ile programlanan dondirme durumunda B ekseni serbest doner eksen
olur

> Kumanda serbest doner ekseni konumlandirmaz, galisma dizleminin
dondurdlmesinden dnce B ekseninin pozisyonu korunur

> Malzemenin birlikte konumlandirimamasindan dolayl kumanda, galisma dizlemi
koordinat sistemini programli hacimsel a¢i SPB+20'ye gore hizalar

Uyarilar

B COORD ROT ve TABLE ROT donusum turleriyle konumlandirma davranisiigin
serbest doner eksenin tezgah mi baslik ekseni mi oldugu onem tasimaz.

m Serbest doner eksenin sonuglanan eksen pozisyonu digerlerinin yani sira etkin bir
temel devire baglidir.

B Calisma duzlemi koordinat sisteminin oryantasyonu ayrica érn. dongti 10 DONME
yardimiyla programlanmig bir rotasyona bagldir.

10.6 Ayarli igsleme (segenek no. 9)

Uygulama

isleme sirasinda aleti yatirirsaniz malzeme tizerinde ulasiimasi zor konumlar
garpisma olmadan igleyebilirsiniz.

ilgili konular
® FUNCTION TCPM (segenek no. 9) ile alet dondirmesini dengeleyin

Diger bilgiler: "FUNCTION TCPM (segenek no. 9) ile alet ayarini kompanse etme",
Sayfa 295

B M128 (segenek no. 9) ile alet dondiirmesini dengeleyin

Diger bilgiler: "M128 (segenek no. 9) ile alet konumunu otomatik olarak
dengeleyin’, Sayfa 432

5 jsleme dizlemi dondirme (segenek no. 8)

Diger bilgiler: "Calisma diizlemini dondirme (segenek no. 8)", Sayfa 249
m  Alet Gzerindeki referans noktasi

Diger bilgiler: "Alet Uzerindeki referans noktalan", Sayfa 155
m Referans sistemleri

Diger bilgiler: "Referans sistemi", Sayfa 222
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On kosullar
®m  Donme eksenlerine sahip makine
B Kinematik tanimi

Donme agisini hesaplamak icin kumanda, makine Ureticisi tarafindan olusturulan
bir kinematik agiklama gerektirir.

B Yazilim segenegdi no. 9 Geligsmis fonksiyon grubu 2

Fonksiyon tanimi

Cevrimigi dlizenleme yapmak igin FUNCTION TCPM fonksiyonunu kullanabilirsiniz.
Calisma duzlemi de donddrdlebilir.,

Diger bilgiler: "Calisma diizlemini dondirme (segenek no. 8)", Sayfa 249
Asagidaki fonksiyonlari kullanarak ayarli bir isleme uygulayabilirsiniz:
B Doner ekseni kademeli olarak hareket ettirin
Diger bilgiler: "Artan yontemle isleme", Sayfa 294
B Normal vektorler
Diger bilgiler: "Normal vektorlerle ayarli isleme”, Sayfa 294

Artan yontemle isleme

FUNCTION TCPM veya M128 fonksiyonu etkinken, 6rnegin L X100 Y100 IB-17
F1000 GO1 G91 X100 Y100 IB-17 F1000 gibi normal dogrusal harekete ek olarak
egim acisini degistirerek egimli isleme uygulayabilirsiniz. Alet dondtrme noktasinin
ilgili konumu, alet ayarlamasi sirasinda ayni kalrr.

Ornek

; Guvenli ylkseklikte konumlandirma

; PLANE fonksiyonunu tanimlama ve
etkinlestirme

; TCPM'yi etkinlestirme

; Aleti galistirma

Normal vektorlerle ayarli igleme

Normal vektorlerle e§imli islemede, aletin egimini LN diz gizgileri kullanarak
gerceklestirirsiniz.

Normal vektorlerle egimli isleme gerceklestirmek icin FUNCTION TCPM
fonksiyonunu veya M128 ek fonksiyonunu etkinlestirmelisiniz.
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; GUvenli yikseklikte konumlandirma

; Isleme diizlemi déndiirme
; TCPM'yi etkinlestirme

; Aleti normal vektor araciliiyla ¢alistirin

10.7 FUNCTION TCPM (segenek no. 9) ile alet ayarini kompanse
etme

Uygulama

FUNCTION TCPM fonksiyonu ile kumandanin pozisyonlama davranigini etkilersiniz.
FUNCTION TCPM 6gesini etkinlestirdiginizde, kumanda, lineer eksenlerin dengeleyici
bir hareketini kullanarak degisen alet konumlarini dengeler.

Ornegin, alet kilavuz noktasinin kontur tizerindeki konumu ayni kalirken, egimli
islemede aletin agisini degistirmek icin FUNCTION TCPM 6gesini kullanabilirsiniz.

o HEIDENHAIN, M128 yerine daha gti¢li FUNCTION TCPM fonksiyonunu
onerir.

ilgili konular
B M128ile alet dondirmesini dengeleme

Diger bilgiler: "M128 (segenek no. 9) ile alet konumunu otomatik olarak
dengeleyin’, Sayfa 432

isleme diizlemi dondirme

Diger bilgiler: "Calisma diizlemini dondirme (segenek no. 8)", Sayfa 249
Alet Gzerindeki referans noktasi

Diger bilgiler: "Alet Uzerindeki referans noktalar", Sayfa 155

Referans sistemleri

Diger bilgiler: "Referans sistemi’, Sayfa 222

On kosullar
Donme eksenlerine sahip makine
Kinematik tanimi

Donme agisini hesaplamak igin kumanda, makine Ureticisi tarafindan olusturulan
bir kinematik agiklama gerektirir.

Yazilim secenedi no. 9 Geligsmis fonksiyon grubu 2
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Fonksiyon tanimi

FUNCTION TCPM fonksiyonu, doner eksenlerin konumlandirilmasi sirasinda
kumandanin tutumunu tespit edebileceginiz gelistirilmis M128 fonksiyondur.

| 100

TCPM olmadan hareket

TCPM ile hareket

FUNCTION TCPM etkin oldugunda kumanda, pozisyon gostergesindeki TCPM

sembolUni gosterir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

FUNCTION TCPM fonksiyonunu sifirlamak igin FUNCTION RESET TCPM
fonksiyonunu kullanin.

Girig
FUNCTION TCPM

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

S0z dizimi elemani

Anlami

TCPM FONKSIiYO-
NU

Alet kaydirmalarinin dengelenmesi i¢in soz dizimi agicl

F TCP veya Programlanmis beslemenin yorumu

F CONT Diger bilgiler: "Programlanmis beslemenin yorumu ",
Sayfa 298

AXIS POS veya Programlanmis doner eksen koordinatlarinin yorumu

AXIS SPAT Diger bilgiler: "Programlanan doner eksen koordinatlarinin
yorumlanmas!", Sayfa 298

PATHCTRL Alet kaydirmasinin enterpolasyonu

AXIS veya Diger bilgiler: "Baslangi¢ ve bitis konumu arasindaki alet

PATHCTRL VECTOR pozisyonunun enterpolasyonu", Sayfa 299

REFPNT TIP- Alet kilavuz noktasi ve alet ddnme noktasi segimi

TIP, REFPNT TIP- Diger bilgiler: "Takim kilavuz noktasi ve takim pivot noktasi

EEE;§$ \éeliyr?TER segimi', Sayfa 300

CENTER Istege bagl s6z dizimi elemani

F Doner eksen bilesenleri ile hareketler igin dogrusal eksenler-

deki hareketleri dengelemek igin maksimum ilerleme
Diger bilgiler: "Lineer eksen besleme sinir ', Sayfa 301
Istege bagli soz dizimi elemani

HEIDENHAIN | TNC7 | Kullanim kilavuzu Programlama ve test | 01/2022



Koordinat doniisiimii | FUNCTION TCPM (segenek no. 9) ile alet ayarini kompanse etme

FUNCTION RESET TCPM

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

FUNCTION FUNCTION TCPM sifirlamasi igin s6z dizimi agicl
RESET TCPM
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Programlanmis beslemenin yorumu
Kumanda, beslemeyi yorumlamak igin asagidaki segenekleri sunar:

Segim Fonksiyon

F TCP F TCP secimi ile kumanda, programlanan besleme hizini alet kilavuz noktasi ile
is parcasi arasindaki bagil hiz olarak yorumlar.

F CONT F CONT 6gesinin segilmesiyle, kumanda programlanan beslemeyi hat besle-

mesi olarak yorumlar. Kumanda, hat beslemesini etkin NC tlimcesinin ilgili
eksenlerine aktarir.

Programlanan doner eksen koordinatlarinin yorumlanmasi

Kumanda, baslangi¢ ve bitis konumlari arasindaki alet pozisyonunu yorumlamak igin
asagidaki segenekleri sunar:

Segim

AXIS POS

Fonksiyon

AXIS POS secgimiyle kumanda, programlanan doner eksen koordinatlarini bir
eksen agisi olarak yorumlar. Kumanda, doner eksenleri NC programinda tanim-
lanan pozisyona konumlandirir.

AXIS POS secimi, esas olarak dik agilarda monte edilmis doner eksenlerle
baglantili olarak uygundur. Programlanan doner eksen koordinatlarinin, ornegin
bir CAM sistemi kullanarak ¢alisma dizleminin istenen hizalamasini dogru bir
sekilde tanimlamasi halinde. AXIS POS'u sadece 45° doner bagliklar gibi farkli
makine kinematigi ile kullanabilirsiniz.

AXIS SPAT

AXIS SPAT segimi ile kumanda, programlanmis doner eksen koordinatlarini
hacimsel agilar olarak yorumlar.

Kumanda tercihen hacimsel agilari koordinat sisteminin yonu olarak donustu-
rur ve sadece gerekli olan eksenlerde doner.

AXIS SPAT segimiyle kinematikten bagimsiz NC programlarini kullanabilirsiniz.

AXIS SPAT segimi ile giris koordinat sistemi I-CS'ye atifta bulunan hacimsel
acilar tanimlarsiniz. Tanimlanan agilar artan hacimsel agilar seklinde etki eder.
SPA, SPB ve SPC'yi her zaman FUNCTION TCPM fonksiyonundan sonraki ilk
hareket timcesinde AXIS SPAT ile hatta 0° hacimsel agilarda programlayin.

Diger bilgiler: "Giris koordinat sistemi I-CS", Sayfa 233
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Baslangig ve bitis konumu arasindaki alet pozisyonunun
enterpolasyonu

Kumanda, programlanmis baslangig ve bitis konumlari arasinda alet pozisyonunu
eklemek icin asagidaki segenekleri sunar:

Se¢im Fonksiyon

PATHCTRL AXIS secimi ile kumanda, baslangig ve bitis noktalari arasinda
dogrusal olarak enterpolasyon yapar.

PATHCTRL AXIS'i NC programlarinda, NC tumcesi basina alet agisinda klguk
degisikliklerle kullanirsiniz. 32 dongusundeki TA agisi buyuk olabilir.

Ayrintili bilgi: isleme donguileri kullanici el kitabi

PATHCTRL AXIS'i hem ylzey frezelemede hem de gevresel frezelemede kulla-
nabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Yiizey Frezelemede 3D alet diizeltme (segenek no. 9)",

Sayfa 321

Diger bilgiler: "Cevre frezelemede 3D alet diizeltmesi (segenek no. 9)",

Sayfa 327

PATHCTRL VECTOR secimiyle, bir NC timcesi icindeki alet oryantasyonu her
zaman baglangic ve bitis oryantasyonu tarafindan tanimlanan diizlemdedir.
PATHCTRL VECTOR ile kumanda, alet egiminde buylk degisiklikler olsa bile diiz
bir ylzey olusturur.

NC tUmcesi basina alet agisinda buyuk degisikliklerle ¢cevresel frezeleme igin
PATHCTRL VECTOR PATHCTRL VECTOR'u kullanirsiniz.

PATHCTRL AXIS

Her iki segenekte de kumanda, programlanmis alet kilavuz noktasini baslangig ve
bitis konumu arasinda duz bir gizgi Uzerinde hareket ettirir.

o Surekli bir hareket elde etmek icin doner eksenler i¢in bir toleransla32
dongustnd tanimlayabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi
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Takim kilavuz noktasi ve takim pivot noktasi segimi

Kumanda, alet kilavuz noktasi ve alet donme noktasinin tanimlanmasi igin asagidaki
segenekleri sunar:

Segim Fonksiyon
REFPNT TIP-TIP REFPNT TIP-TIP secimi ile alet kilavuz noktasi ve alet ddnme noktasi alet
ucundadir.

REFPNT TIP-CENTER  REFPNT TIP-CENTER secimi ile alet kilavuz noktasi alet ucundadir. Alet donme
noktasi, alet merkez noktasindadir.

REFPNT TIP-CENTER segimi, torna takimlari igin optimize edilmistir(segenek
no. 50). Kumanda, doner eksenleri konumlandirdiinda, alet donme noktasi
ayni yerde kalir. Bu, orneg@in eszamanli torna yoluyla karmasik konturlar olustur-
maniza olanak tanir.

Diger bilgiler: "Teorik ve sanal alet uglari’, Sayfa 310
REFPNT CENTER- REFPNT CENTER-CENTER secimi ile alet kilavuz noktasi ve alet donme nokta-
CENTER si alet merkez noktasindadir.

REFPNT CENTER-CENTER secimi ile alet merkezine gonderilen CAM tarafindan
olusturulan NC programlarini isleyebilir ve yine de aleti ugta olgebilirsiniz.

0 Bu, kumandanin isleme sirasinda carpismalar icin aletin tim
uzunlugunu izlemesini saglar.

Onceden, bu fonksiyonu yalnizca aleti DL ile kisaltarak elde
edebiliyordunuz, bu sayede kumanda kalan alet uzunlugunu
izlemez.

Diger bilgiler: "Degiskenler igindeki alet verileri", Sayfa 306

REFPNT CENTER-CENTER ile cep freze dongtilerini programlarsaniz
kumanda bir hata mesaji verir.

Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi

Diger bilgiler: "Alet Gzerindeki referans noktalan", Sayfa 155

Referans noktasinin girisi opsiyoneldir. Bir giris yapmazsaniz kumanda REFPNT TIP-
TIP kullanir.
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TURN TOOL
TIP-TIP TIP-CNT CNT -CNT
@ )
MILL TOOL

TIP-TIP TIP-CNT CNT-CNT

Alet Verisi ve alet Ozeti icin Secenekler

Lineer eksen besleme siniri

Istege bagli F girisi ile, lineer eksenlerin beslemesini doner eksen payina sahip
hareketlerle sinirlandirin.

Boylelikle hizli dengeleme hareketlerini onleyebilirsiniz, or. hizli harekette geri gekme
hareketleri sirasinda.

6 Alet kilavuz noktasinda glcli besleme dalgalanmalarina neden
olabileceginden, lineer eksen beslemenin siniriigin gok kiigik bir deger

segmeyin. Besleme dalgalanmalari, daha disuk yizey kalitesine neden
olur.

FUNCTION TCPM etkin olsa bile, besleme siniri yalnizca doner eksen

payi olan hareketler igin gecerlidir, saf lineer eksen hareketleri icin gegerli
degildir.

Lineer eksen besleme siniri, siz yeni bir tane programlayana veya FUNCTION TCPMyi
sifirlayana kadar etkin kalr.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Hirth disli doner eksenler donmek igin disliden disariya hareket etmelidir. Disariya
hareket etme ve donme hareketi sirasinda garpisma tehlikesi olusur!

> Hareketli eksen konumu degistirilmeden once aleti serbest stirtin

B M91 ya da M92 ile konumlandirmalardan once ve bir TOOL CALL timcesinden
once FUNCTION TCPM fonksiyonunu sifirlayin.

= Etkin FUNCTION TCPM ile asadidaki donguleri kullanabilirsiniz:

Dongl 32 TOLERANS

Dongl 800 ROTORU AYARLA (segenek no. 50)

Dongli 882 ES ZAMANLI KUMLAMA DONDURME (segenek no. 158)
Dongli 883 ES ZAMANLI PERDAHLAMA DONDURME (secenek no. 158)
® DOngu 444 TARAMA 3D

m Yiizey frezeleme yaparken, kontur hasarini dnlemek igin yalnizca bilyali parmak
frezeleri kullanin. Diger alet formlari ile kombinasyonlarda NC programini
Simiilasyon calisma alani yardimiyla olasi kontur hasarlari bakimindan kontrol
edin.

Diger bilgiler: "Uyarilar’, Sayfa 435
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11.1  alet uzunlugu ve yarigap i¢in alet diizeltmesi

Uygulama
Alet uzunlugu ve alet yaricapinda alet diizeltmeleri yapmak icin delta degerlerini
kullanabilirsiniz. Delta degerleri, belirlenen ve dolayisiyla etkin alet boyutlarini etkiler.

Alet uzunlugu DL igin delta degeri takim eksenine etki eder. Alet yarigapi DR igin
delta degeri, yalnizca hat fonksiyonlari ve dongdileri ile yarigap dengelemeli gapraz
hareketler icin etkilidir.

Diger bilgiler: "Hat fonksiyonlar", Sayfa 167

ilgili konular
® Alet yaricap dizeltmesi
Diger bilgiler: "Alet yarigap dizeltmesi', Sayfa 306
m Dizeltme tablolari ile alet dizeltmesi
Diger bilgiler: "Kontur tablolariyla alet dizeltmesi", Sayfa 312

Fonksiyon tanimi

Kumanda, iki tur delta deg@eri arasinda ayrim yapar:

= Alet tablosundaki delta dederleri, drnedin asinma nedeniyle gerekli olan kalicr alet
dizeltmesiicin kullanilir.

Bu delta degerlerini ornegin bir alet tarama sistemi kullanarak belirleyebilirsiniz.
Kumanda, delta degerlerini otomatik olarak alet yonetimine girer.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

m Bir alet gagrisiigindeki delta degerleri, 6rnegin bir malzeme toleransi gibi yalnizca
mevcut NC programinda etkili olan bir alet diizeltmesi igin kullanilir.

Diger bilgiler: "TOOL CALL ile alet cagirma’, Sayfa 159
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Delta degerleri, aletlerin uzunlugu ve yaricapi igin sapmalara karsilik gelir.

Pozitif bir delta de@eri, mevcut alet uzunlugunu veya alet yarigapini artirir. Sonug
olarak alet, 6rnegin malzeme Uzerinde bir pay birakmak igin isleme sirasinda daha az
malzeme kaldirir.

Negatif delta degeri ile mevcut alet uzunlugunu veya alet yarigapini azaltirsiniz.
Sonug olarak, alet isleme sirasinda daha fazla malzemeyi ortadan kaldirir.

Bir NC programinda delta degerlerini programlamak istiyorsaniz degeri bir alet
gagrisi iginde veya bir dlzeltme tablosu kullanarak tanimlayin.

Diger bilgiler: "TOOL CALL ile alet cagirma’, Sayfa 159

Diger bilgiler: "Kontur tablolariyla alet dizeltmesi", Sayfa 312

Ayrica degiskenleri kullanarak bir alet gagrisi iginde delta de@erleri tanimlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Degiskenler igindeki alet verileri', Sayfa 306
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Alet uzunlugu diizeltmesi

Bir aleti caginr gagirmaz kumanda, alet uzunlugu dizeltmesini hesaba katar.
Kumanda, yalnizca L>0 uzunluguna sahip aletler i¢in alet uzunlugunu duzeltir.

Alet uzunlugunu duzeltirken, kumanda, alet tablosundan ve NC programindan delta
degerlerini dikkate alrr.

Etkin alet uzunluklari = L + DLyag + DLpog

L: Alet tablosundan alet uzunlugu L

DL 155 Alet tablosundan alet uzunlugu DL delta degeri

DL pog: Alet cagrisindan veya dizeltme tablosundan alet uzunlugu DL
delta degeri

Son programlanan deger etki eder.
Diger bilgiler: "TOOL CALL ile alet gagirma’, Sayfa 159
Diger bilgiler: "Kontur tablolariyla alet dlizeltmesi", Sayfa 312

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda, alet uzunlugunu diuzeltmek icin alet tablosunda tanimlanan alet
uzunlugunu kullanir. Yanlis alet uzunluklari da yanhs alet uzunlugu duzeltmesine
neden olur. 0 uzunlugundaki aletlerde ve TOOL CALL 0'dan sonra kumanda,
alet uzunlugunu dizeltmez ve carpismayi kontrol etmez. Asagidaki alet
konumlandirmalari sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

> Aletleri daima gergek alet uzunlugu ile tanimlayin (sadece farklar degil)
» TOOL CALL 0 yalnizca mili bosaltmak icin kullanilmalidir

Alet yaricapi diizeltmesi
Kumanda, asadidaki durumlarda alet yarigapinin dizeltilmesini dikkate alir:
® Etkin alet yarigap dizeltmesi RR veya RL
Diger bilgiler: "Alet yarigap diizeltmesi', Sayfa 306
= islem dongtileriicinde
Ayrintili bilgi: isleme donguileri kullanicr el kitabi
B Ylzey normal vektorleri olan duz gizgiler LN igin
Diger bilgiler: "Dogru LN", Sayfa 318

Alet yarigapini duzeltirken kumanda, alet tablosundan ve NC programindan delta
degerlerini dikkate alrr.

Etkin alet yarigapi = R + DRyag + DRpiog

R: Alet tablosundaki alet yarigapi R
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

DR 1pg: Alet tablosundan alet yarigapi DR delta degeri
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

DR p/oq: Alet cagrisindan veya dizeltme tablosundan alet yarigapinin DR
delta degeri

Son programlanan deger etki eder.
Diger bilgiler: "TOOL CALL ile alet gagirma’, Sayfa 159
Diger bilgiler: "Kontur tablolariyla alet dlizeltmesi®, Sayfa 312
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Degiskenler i¢indeki alet verileri

Bir alet cagrisini islerken, kumanda alete 6zel ttim degerleri hesaplar ve bunlari
degiskenlere kaydeder.

Diger bilgiler: "On tanimli Q parametreleri’, Sayfa 459
Etkin alet uzunlugu ve alet yaricapr:

Q Parametresi Fonksiyon
Q108 AKTIF ALET YARICAPI
Q114 AKTIF ALET UZUNLUGU

Kumanda, degiskenler icindeki mevcut degerleri kaydettikten sonra, NC programinda
degiskenleri kullanabilirsiniz.

Uygulama ornegi

Alet uzunlugu icin delta degerlerini kullanarak bir bilyali parmak frezenin uzunlugunu
merkeze kadar duizeltmek tzere Q108 AKTIF ALET YARICAPI Q parametresini
kullanabilirsiniz.

11 TOOL CALL "BALL_MILL_D4" Z S10000
12 TOOL CALL DL-Q108

Bu, kumandanin tim aleti garpismalara karsi izlemesini sagdlar ve NC programindaki
boyutlar yine de kiirenin merkezine programlanabilir.

Uyarilar

B Kumanda, simulasyondaki alet yonetiminden delta dederlerini grafiksel
olarak gorinttler. NC-Programindan veya dizeltme tablolarindan gelen delta
degerlerinde, kumanda sadece simulasyondaki aletin konumunu degistirir.

Diger bilgiler: "Alet simiilasyonu’, Sayfa 566

= Makine Ureticisi, kumandanin Pozisyonlar ¢alisma alanindaki bir alet gagrisindan
alinan delta degerlerini dikkate alip almadigini belirlemek igin istege bagh makine
parametresi progToolCallDL (Nr. 124507) kullanir.

Diger bilgiler: "Alet cagirma", Sayfa 159
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

m Kumanda, alet dlizeltmesi igin doner eksenler dahil olmak Uzere alti eksene kadar
dikkate alir.

Alet yarigap diizeltmesi

Uygulama
Alet yarigap dlizeltmesi etkin oldugunda, kumanda artik NC programindaki
pozisyonlari alet merkeziyle degil, alet kesme kenariyla iligkilendirir.

Alet yaricap dizeltmesi ile alet yarigapini hesaba katmak zorunda kalmadan gizim
boyutlarini programlayabilirsiniz. Bu, 6rnegin bir alet kirlldiktan sonra programi
degistirmeden farkli boyutlara sahip bir alet kullanabileceginiz anlamina gelir.

ilgili konular
m  Alet Gzerindeki referans noktasi
Diger bilgiler: "Alet Uzerindeki referans noktalar", Sayfa 155
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On kosullar

= Alet yonetiminde tanimlanmis alet verileri
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Fonksiyon tanimi

Alet yarigap dizeltmesi ile kumanda, etkin alet yarigapini hesaba katar. Etkin
alet yaricap, alet yarigapindan R ve alet yonetimi ve NC programindaki delta
degerlerinden DRolusturulur.

Etkin alet yarigap! = R+ DRyag + DRpjoq

Diger bilgiler: "alet uzunlugu ve yarigap igin alet diizeltmesi", Sayfa 304
Eksene paralel suris hareketlerini agadidaki gibi dizeltebilirsiniz:

® R+ Eksene paralel sUrus hareket hareketini alet yaricapi kadar uzatir

m R-:alet yarigapina gore eksene paralel srus hareketini kisaltir

Hat fonksiyonlarina sahip bir NC tlimcesi asagidaki alet yarigap dizeltmesini
igerebilir:

B RL: Konturun solunda alet yarigap duzeltmesi

m  RR: Konturun saginda alet yarigap diizeltmesi

B RO: alet merkez noktasi ile konumlandirma, etkin bir alet yaricap dizetmesini
sifirlama

Hesre——vva

Hat fonksiyonlari ile yarigap diizeltmeli  Eksen paralel hareketlerle yarigap dizelt-
sUrUs hareketi meli stirlis hareketi

Alet orta noktasi, programlanan kontur 6ninde bu alet yarigapi mesafesine sahiptir.
Sag ve sol malzeme konturu boyunca aletin hareket yoninde durumunu tanimlar.

Y Yi

n/ )
|
4
|

@\, = @\, =
X X

RL: Alet konturun soluna hareket eder RR: Alet konturun sagina hareket eder
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Etki
Alet yarigap dlzeltmesi, alet yaricap diizeltmesinin programlandidi NC tUmcesinden

itibaren etkilidir. Alet yarigap diizeltmesi sekilsel olarak ve timcenin sonunda hareket
eder.

o Alet yarigap dlzeltmesini yalnizca bir kez programlayin, bdylece drnegin
degisiklikler daha hizli yapilabilir.

Kumanda, asagidaki durumlarda alet yarigap diizeltmesini sifirlar:
B RO ile pozisyonlama tUmcesi

m Bir konturdan gikmak igin DEP fonksiyonu

B Yeni bir NC programi segimi

Uyarilar

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumandanin bir kontura yaklasmasi ya da ¢ikmasi icin guvenli yaklasma

ve uzaklasma konumlar gereklidir. Bu konumlar yarigap duzeltmesinin
etkinlestirilmesi ve devre disi birakilmasi durumundaki dengeleme hareketlerini
saglamalidir. Yanlis konumlar kontur hatalari seklinde etki edebilir. islem sirasinda
garpisma tehlikesi olusur!

» Kontur disinda guvenli yaklasma ve uzaklasma konumlari programlanmalidir
> Alet yaricapini dikkate alin
> Yaklagsma stratejisini dikkate alin

® Alet yarigap dizeltmesi etkin oldugunda, kumanda, Pozisyonlar calisma alaninda
bir sembol gosterir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

B RRve RL farkli yarigap dizeltmesi olan iki NC timcesi arasinda galisma
diizleminde yarigap diizeltmesi yapilmamis en az bir hareket timcesi (yani RO ile)
olmalidir.

B Kumanda, alet diizeltmesi igin doner eksenler dahil olmak Uzere alti eksene kadar
dikkate alir.

Koselerin islenmesi ile ilgili bilgiler

= Dis koseler:
Bir yarigap duzeltmesi programladiysaniz kumanda, aleti bir gegis dairesindeki
dis koselere surer. Gerekli oldugunda kumanda, beslemeyi dis koselerde azaltrr,
orn. buylk yon degisikliklerinde

® g koseler:
ic koselerde kumanda, alet orta noktasinin dizeltildigi hatlarin kesisim noktasini
hesaplar. Bu noktadan itibaren alet sonraki kontur elemani boyunca hareket eder.
Boylece malzeme i kdselerde hasar gormez. Buradan cikan sonug; alet yarigapi
belirli bir kontur icin istenen buyukltkte secilemeyecegidir
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11.3  Torna takimi igin alet ucu yarigap diizeltmesi (se¢enek no.
50)

Uygulama

Torna takimlarinin ucunda bir kesici yarigapi mevcuttur (RS). Boylece konileri,
pahlari ve yarigaplari iglerken konturun tzerinde deformasyonlar olusur, glnku
programlanmis hareket yollar teorik kesici ucu S'ye baglidir. SRK bu sekilde olusan
sapmalari engeller.

ilgili konular

B Torna takimlarinin alet verileri

m Freze modunda RR ve RL ile yarigap diizeltmesi
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

On kosul

® Yazilim segenegi no. 50 freze tornalama

= Alet tipi igin tanimlanmis gerekli alet verileri
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Fonksiyon tanimi

Kumanda, kesici geometriyi P~-ANGLE nokta agisi ve T-ANGLE ayar agisi ile kontrol
eder. Kumanda, dongunun iginde bulunan kontur elemanlarini ilgili aletle mimkun
oldugu kadar igler.

Kumanda, torna dongllerinde otomatik olarak bir kesici yarigapi dizeltmesi uygular.
Tekli hareket tiimcelerinde ve programlanmis konturlarin iginde RL ya da RR ile
SRK'yi etkinlestirebilirsiniz.

F\

Kesici kenar yarigapi RS ile teorik alet ucu S arasinda kayma.
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Teorik ve sanal alet uglari

Teorik alet ucuyla egim

Teorik alet ucu, alet koordinat sistemine etki eder. Aleti uygulamaya alirsaniz alet
ucunun konumu aletle birlikte doner.

Sanal alet ucuyla egim

Sanal alet ucunu FUNCTION TCPM ile ve REFPNT TIP-CENTER secimi ile
etkinlestirebilirsiniz. Sanal alet ucunun hesaplanmasi igin alet verilerinin dogru
olmasi sarttrr.

Diger bilgiler: "FUNCTION TCPM (segenek no. 9) ile alet ayarini kompanse etme",
Sayfa 295

Sanal alet ucu, malzeme koordinat sistemine etki eder. Aleti uygulamaya alirsaniz
alet hala ayni TO alet oryantasyonunda oldugu surece sanal alet ucu ayni kalir. Alet
or. TO 1 icin gegerli acl araligini terk ettiginde kumanda, TO durum gostergesini ve
bununla sanal alet ucunu da otomatik olarak degistirir.

Sanal alet ucu, uygulamaya alinmis eksene paralel uzunlamasina ve diz islemelerin
yarigap dizeltmesi olmadan da kontura uygun sekilde yapilmasini saglar.

Diger bilgiler: "Simultan torna islemi', Sayfa 130
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Uyarilar
YA

7+ L+

m Notr kesim konumunda (TO=2, 4, 6, 8) yarigap diizeltmesinin yoni belirgin
olmaz. Bu durumlarda SRK sadece islem donguleri kapsaminda mumkdndur.

®  Kesim yarigapi duzeltmesi de ayni sekilde belirlemis bir islemnede mumkundur.
Etkin ek fonksiyonlar bu asamada imkanlari sinirlar:

B M128 ile kesim yarigap dizeltmesi yalnizca islem dongdleri ile baglantili
olarak mumkundur

B M144 ile ya da REFPNT TIP-CENTER 0gesine sahip FUNCTION TCPM ile
kesim yarigapi duzeltmesi ek olarak tum hareket timceleriyle mumkutndur, or.
RL/RRile

® Yan kesicilerin agisi nedeniyle artik malzeme durursa kumanda bir uyari verir.
suppressResMatIWar (No. 201010) makine parametresiyle bu uyarly! durdurabi-
lirsiniz.
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11.4 Kontur tablolariyla alet diizeltmesi

Uygulama

Dizeltme tablolari ile diizeltmeleri (T-CS) alet koordinat sistemine veya (WPL-CS)
galisma dizlemi koordinat sistemine kaydedebilirsiniz. Aleti dlizeltmek igin
NC programi sirasinda kaydedilen dizeltmeleri gagirabilirsiniz.

Duzeltme tablolari su avantajlari sunar:
B NC programinda uyarlama olmadan degerleri degistirme olanagi
= NC program akisi sirasinda degerleri degistirme olanagi

Tablo uzantisiyla kumandanin dizeltmeyi hangi koordinat sisteminde uygulayacagini
belirlersiniz.

Kumanda asagidaki dizeltme tablolarini sunar:
® tco (tool correction): T-CS alet koordinat sisteminde diizeltme

m wco (workpiece correction): WPL-CS galisma diizlemi koordinat sisteminde
duzeltme

Diger bilgiler: "Referans sistemi", Sayfa 222

ilgili konular

m Kontur tablolari igerigi
Diger bilgiler: "Diizeltme tablosu *.tco', Sayfa 614
Diger bilgiler: "Dizeltme tablosu *.wco", Sayfa 616

B Program isletimi sirasinda diizeltme tablolarini diizenleyin
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Fonksiyon tanimi
Dlzeltme tablolarini kullanarak aletleri dizeltmek i¢in asagidaki adimlara ihtiyaciniz
vardir:
® Dizeltme tablosu olustur
Diger bilgiler: "Diizeltme tablosu olusturma”, Sayfa 616
= NC programinda dizeltme tablosunu etkinlestirin

Diger bilgiler: "Dizeltme tablosunu sununla secin SEL CORR-TABLE",
Sayfa 313

m  Alternatif olarak, program galistirmasi igin diizeltme tablosunu manuel olarak
etkinlestirin
Diger bilgiler: "Diizeltme tablolarini manuel olarak etkinlestirme", Sayfa 313

B Dizeltme degerinin etkinlestiriimesi

Diger bilgiler: "Dizeltme degerini sununla etkinlestir: FUNCTION CORRDATA",
Sayfa 314

NC programi iginde dlizeltme tablolarinin degerlerini diizenleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Tablo degerlerine erisim ", Sayfa 598

Ayrica program galisirken dizeltme tablolarindaki degerleri diizenleyebilirsiniz.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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Alet koordinat sisteminde alet diizeltme T-CS

Dlzeltme tablosu *.tco ile alet koordinat sistemi T-CS'de alet igin dizeltme
degerlerini tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-CS", Sayfa 234

Duzeltmeler asagidaki gibi etki eder:

m Freze aletlerinde TOOL CALL igindeki delta degerlerine alternatif olarak
Diger bilgiler: "TOOL CALL ile alet gagirma’, Sayfa 159

m Donddrme aletlerinde FUNCTION TURNDATA CORR-TCS 6desine alternatif olarak
(segenek no. 50)

Diger bilgiler: "Sununla doner alet dizeltmesi FUNCTION TURNDATA CORR
(segenek no. 50)", Sayfa 315

® Taslama aletlerinde LO ve R-OVR diizeltmesi olarak (segenek no. 156)
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Galisma diizlemi koordinat sisteminde takim diizeltmesi WPL-CS

*.wco uzantili duzeltme tablolarindaki degerler, WPL-CS ¢alisma duzlemi koordinat
sisteminde kaydirmalar olarak etki eder.

Diger bilgiler: "calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS", Sayfa 230
Diizeltme tablolari *.wco esas olarak tornalama igin kullanilir (segenek no. 50).
Duzeltmeler asagidaki gibi etki eder:

® Torna igleminde FUNCTION TURNDATA CORR-WPL (segenek no. 50) fonk-
siyonuna alternatif olarak

m X kaydirmasi yaricapta etki eder
WPL-CS'de bir kaydirma yapmak istiyorsaniz asagidaki segenekleri kullanin:
= FUNCTION TURNDATA CORR-WPL
5 FUNCTION CORRDATA WPL
® Torna aleti tablosu yardimiyla kaydirma
= [stege bagli WPL-DX-DIAM siitunu
= istege bagdh WPL-DZ situnu

o FUNCTION TURNDATA CORR-WPL ve FUNCTION CORRDATA WPL
kaydirmalari, ayni kaydirmanin alternatif programlama secenekleridir.
Torna aleti tablosu yardimiyla WPL-CS calisma dizlemi koordinat
sistemindeki kaydirma FUNCTION TURNDATA CORR-WPL ve FUNCTION
CORRDATA WPL fonksiyonlarina eklenerek etki gosterir.

Diizeltme tablolarini manuel olarak etkinlesgtirme

Program akis isletim tird igin dlizeltme tablolarini manuel olarak
etkinlestirebilirsiniz.

Program akisi isletim tirlinde, Program ayarlari penceresi Tablolar alanini igerir. Bu
alanda, program akisl igin bir sifir noktasi tablosu ve her iki dlizeltme tablosunu da
bir segim penceresi ile segebilirsiniz.

Bir tabloyu etkinlestirirseniz kumanda bu tabloyu M durumuyla isaretler.

11.4.1 Diizeltme tablosunu sununla segin SEL CORR-TABLE

Uygulama

Duzeltme tablolarini kullanirsaniz istenen dizeltme tablosunu NC programindan
etkinlestirmek icin SEL CORR-TABLE fonksiyonunu kullanin.
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ilgili konular
B Tablonun dlizeltme degerlerini etkinlestirme

Diger bilgiler: "'Duzeltme degerini sununla etkinlestir. FUNCTION CORRDATA',
Sayfa 314

= Kontur tablolari igerigi
Diger bilgiler: "Dizeltme tablosu *.tco", Sayfa 614
Diger bilgiler: "Diizeltme tablosu *.wco", Sayfa 616

Fonksiyon tanimi
NC programi igin bir *.tco tablosu veya bir *.wco tablosu secebilirsiniz.
Girig

11 SEL CORR-TABLE TCS "TNC:\table ; Duzeltme tablosu corr.tco segme
\corr.tco"

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

S0z dizimi Anlami
elemani

SEL CORR-TABLE Dlizeltme tablosu segimi igin s6z dizimi agicl

TCS veya WPL Alet koordinat sistemi T-CS'de veya ¢alisma duzlemi koordinat
sistemi WPL-CS'de duzeltme

" "veya QS Tablo yolu
Sabit veya degisken ad
Segim bir se¢im penceresiyle mimkutndur

11.4.2 Diizeltme degerini sununla etkinlestir: FUNCTION CORRDATA

Uygulama

FUNCTION CORRDATA fonksiyonuyla etkin alet igin dizeltme tablosunun bir satirini
etkinlestirin.

ilgili konular
m Dizeltme tablosunu seg

Diger bilgiler: "Dizeltme tablosunu sununla secin SEL CORR-TABLE",
Sayfa 313

m Kontur tablolariigerigi
Diger bilgiler: "Dizeltme tablosu *.tco', Sayfa 614
Diger bilgiler: "Dizeltme tablosu *.wco', Sayfa 616

Fonksiyon tanimi

Etkinlestirilen dlzeltme degerleri, bir sonraki alet degisikligine veya NC programinin
sonuna kadar etkilidir.

Bir degeri degistirdiginizde bu degisiklik yalnizca duzeltme yeniden ¢agirildiginda
etkindir.
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11.5

Girig

11 FUNCTION CORRDATA TCS #1 ; *.tco dizeltme tablosunun 1. satirini
etkinlestirme

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

FUNCTION Bir duizeltme degerini etkinlestirmek i¢in s6z dizimi agicl
CORRDATA

TCS, WPL veya Alet koordinat sistemi T-CS'de veya galisma dizlemi koordinat
RESET sistemi WPL-CS'de dlizeltme veya dizeltme sifirlamasi

# " " veya QS istenen tablo satin

Sabit veya degisken numarasi veya adi
Segim bir segim penceresiyle mimkindur
Yalnizca TCS veya WPL seciminde

TCS veya WPL T-CS veya WPL-CS 6Jelerinde dizeltme sifirlamasi
Yalnizca RESET segiminde

Sununla doner alet diizeltmesi FUNCTION TURNDATA
CORR (segenek no. 50)

Uygulama

FUNCTION TURNDATA CORR fonksiyonu ile etkin alet i¢in ek dizeltme degerleri
tanimlayabilirsiniz. FUNCTION TURNDATA CORR fonksiyonunda DXL X yonii ve DZL
Z yonu igin alet uzunluklarinin delta degerlerini girebilirsiniz. Dlizeltme degerleri, torna
takimi tablosunda bulunan duzeltme degerlerine eklenir.

Dlzeltmeyi alet koordinat sistemi T-CS'de veya galisma dizlemi koordinat sistemi
WPL-CS'de tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Referans sistemi", Sayfa 222

ilgili konular
B Torna alet tablosundaki delta degerleri
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
B Dizeltme tablolari ile alet dizeltmesi
Diger bilgiler: "Kontur tablolariyla alet diizeltmesi", Sayfa 312

On kosul

B Yazilim secenegdi no. 50 freze tornalama

B Alet tipi igin tanimlanmis gerekli alet verileri
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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Fonksiyon tanimi

Duzeltmenin etkili oldugu koordinat sistemini tanimlarsiniz:

= FUNCTION TURNDATA CORR-TCS: Alet dlizeltmesi, alet koordinat sistemine etki
eder

= FUNCTION TURNDATA CORR-WCS: Alet dluzeltmesi, malzeme koordinat
sistemine etki eder

FUNCTION TURNDATA CORR-TCS fonksiyonuyla DRS ile bir kesim yarigapi ek dlglisU
tanimlayabilirsiniz. Bu sayede esit aralikli bir kontur dlglist programlayabilirsiniz. Bir
oluk agma aletinde DCW oluk agma genisligini duzeltebilirsiniz.

FUNCTION TURNDATA CORR-TCS alet diizeltmesi, etkin ¢alisma sirasinda da alet
koordinat sisteminde etkindir.

FUNCTION TURNDATA CORR her zaman etkin alet icin etkilidir. TOOL CALL alet
gagnisini tekrarlayarak duzeltmeyi tekrar devre disi birakin. NC programindan
¢ikmaniz durumunda (6r. PGM MGT) kumanda, diizeltme degerlerini otomatik olarak

sifirlar.

Girig

11 FUNCTION TURNDATA CORR-TCS:Z/X
DZL:0.1 DXL:0.05 DCW:0.1

; Z yonunde, X yoninde ve kanal agma
aletinin genisligi icin alet duzeltme

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

FUNCTION Bir torna takiminin alet diizeltmesi igin s6z dizimi agic

TURNDATA

CORR

CORR-TCS:Z/ Alet koordinat sistemi T-CS'de veya ¢alisma dizlemi koordinat

X veya CORR- sistemi WPL-CS'de alet diizeltmesi

WPL:Z/X

DZL: Z yonundeki alet uzunluguna yonelik delta degeri
Istege bagli soz dizimi elemani

DXL: X yonundeki alet uzunluguna yonelik delta degeri
Istege bagli soz dizimi elemani

DCW: Oluk agma aleti genisligine yonelik delta degeri
Yalnizca CORR-TCS:Z/X seciminde
istege bagli s6z dizimi eleman

DRS: Bigak yarigcapina yonelik delta degeri
Yalnizca CORR-TCS:Z/X segiminde
Istege bagli soz dizimi elemani

Uyari

Enterpolasyonlu tornada FUNCTION TURNDATA CORR ve FUNCTION TURNDATA
CORR-TCS fonksiyonlari etkisizdir.

292 IPO.-TORNA KONTUR dongtistinde bir torna aletini dlizeltmek isterseniz bunu
donglde veya alet tablosunda yapmaniz gerekir.

Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi
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11.6  3D-alet diizeltmesi (se¢enek no. 9)

11.6.1 Temel ilkeler
Kumanda, ylzey normal vektorleri ile CAM tarafindan olusturulan NC programlarinda
3D alet diizeltmeyi mimkdn kilar.
Diger bilgiler: "Dogru LN", Sayfa 318

Kumanda, alet yonetimi, alet gagrisi ve duzeltme tablolarindan alinan delta
degerlerinin toplami ile aleti ylizey normali yontinde ofsetler.

Diger bilgiler: "3D alet diizeltme igin aletler", Sayfa 320
3D alet duzeltmesini ornedin asagidaki durumlarda kullanirsiniz:

m Programlanmis ve gergek alet boyutlari arasindaki kiigtk farklari diizeltmek igin
yeniden taslanmis aletlere yonelik duzeltme

m Programlanmis ve gergek alet boyutlari arasindaki daha buyuk farkliliklari
dizeltmek igin farkli gaplara sahip yedek aletler i¢in dizeltme

= Ornegin bir ek perdahlama pay olarak kullanilabilecek sabit bir malzeme payi
olusturun

3D alet duzeltmesi, CAM sisteminden yeni bir hesaplama ve ¢ikti alinmasi
gerekmediginden zamandan tasarruf edilmesine yardimci olur.

0 istege bagli bir alet ayari icin NC timcelerini ve ayrica TX, TY ve TZ
bilesenlerine sahip bir alet vektord icermelidir.

o Yiizey frezeleme ile gevresel frezeleme arasindaki farklara dikkat edin.

Diger bilgiler: "Yiizey Frezelemede 3D alet diizeltme (segenek no. 9)",
Sayfa 321

Diger bilgiler: 'Cevre frezelemede 3D alet diizeltmesi (segenek no. 9)",
Sayfa 327
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11.6.2 Dogru LN

Uygulama

Dlz LN'ler, 3D duzeltme igin bir on kosuldur. LN gizgisi iginde, bir ylizey normal
vektord 3D alet dizeltmesinin yonunu belirler. Istege bagl bir alet vektord, aletin
yonund tanimlar.

ilgili konular
m 3D duzeltme temel ilkeleri
Diger bilgiler: "Temel ilkeler", Sayfa 317

On kosullar
® Yazilim segenegi no. 9 Gelismis fonksiyon grubu 2
= CAM sistemi kurulu NC programi

Dogru LN'yi dogrudan kumanda Uzerinde programlayamazsiniz ancak bunlari bir
CAM sistemi kullanarak olusturabilirsiniz.

Diger bilgiler: "CAM ile olusturulmus NC programi’, Sayfa 395

Fonksiyon tanimi

L dogru gizgisiyle oldugu gibi, hedef nokta koordinatlarini LN dogru cizgisiyle
tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "dogru L", Sayfa 177

Ek olarak, dogru c¢izgiler LN bir ylzey normal vektorl ve istege bagli bir alet vektoru
igerir.

Giris

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

So6z dizimi Anlami

elemani

LN Vektorlere sahip dogru gizgiler igin s6z dizimi agici
XY, Z Dogru gizgi noktalarinin koordinatlari

NX, NY, NZ Ylzey normali vektortindn bilesenleri

TX, TY, TZ Alet vektorindn bilesenleri

Istege bagli soz dizimi elemani

RO, RL veya RR Alet yarigap dlizeltmesi
Diger bilgiler: "Alet yarigap dizeltmesi", Sayfa 306
istege bagli s6z dizimi eleman

F, FMAX FZ FU Besleme

veya F AUTO Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
Istege bagli soz dizimi elemani
M Ek fonksiyon

Istege bagli soz dizimi elemani
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Uyarilar

. NC soz diziminde konum igin XY, Z siralamasi ve vektorler igin NX, NY, NZ, ayrica
TX, TY, TZ bulunmalidir.

® Degerler onceki NC timcesine kiyasla degismese dahi LN timcelerinin NC s6z
dizimi daima tum koordinatlar ve tim ytzey normallerini igermelidir.

= slem sirasinda olasi besleme kesintilerini onlemek igin vektdrleri tam olarak
hesaplayin ve en az 7 ondalik basamakla ¢iktisini alin.

= CAM tarafindan olusturulan NC programi standart vektorler icermelidir.

B Yizey normalleri vektorleri yardimiyla 3D alet dlizeltmesi, X, Y, Z ana eksenlerinde
koordinat verilerine etki eder.

Tanim

Standart vektor
Standart vektor, buydkligu 1 ve herhangi bir yone sahip matematiksel bir niceliktir.
Yon, X, Y ve Z bilesenleri tarafindan tanimlanir.

HEIDENHAIN | TNC7 | Kullanim kilavuzu Programlama ve test | 01/2022 319



Diizeltmeler | 3D-alet diizeltmesi (segenek no. 9)

11.6.3 3D alet diizeltme igin aletler

Uygulama

3D alet dlizeltmesini Saft frezesi, simit freze ve Bilyeli Freze alet sekilleri ile
kullanabilirsiniz.

ilgili konular
B Alet yonetiminde duzeltme
Diger bilgiler: "alet uzunlugu ve yaricap icin alet diizeltmesi', Sayfa 304
= Alet cagrisinda dizeltme
Diger bilgiler: "TOOL CALL ile alet cagirma", Sayfa 159
B Duzeltme tablolari ile dizeltme
Diger bilgiler: "Kontur tablolariyla alet diizeltmesi®, Sayfa 312

Fonksiyon tanimi

Alet yonetiminin R ve R2 situnlarini kullanarak alet sekillerini ayirt edebilirsiniz:
m Saft frezesi: R2=0

m Simit freze: R2 >0

= Bilyeli freze: R2 =R

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Delta degerleri DL, DR ve DR2 ile alet yonetiminin degerlerini gercek alete
uyarlarsiniz.

Ardindan kumanda, alet pozisyonunu alet tablosunda ve programlanmis alet
diizeltmedeki (alet gagrisi veya diizeltme tablosu) delta degerlerinin toplami kadar
duzeltir.

Duz gizgiler icin ylzey normal vektord LN, kumandanin aleti duzelttigi yond tanimlar.
Ylizey normali vektorl her zaman alet yarigapi 2 CR2'nin merkezini gosterir.

Tek alet formlari igin CR2'nin konumu

Diger bilgiler: "Alet Uzerindeki referans noktalar", Sayfa 155
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Uyarilar

m  Aletleri, alet yonetiminde tanimlarsiniz. Toplam alet uzunlugu, alet tasiyici
referans noktasi ile alet ucu arasindaki mesafeye karsilik gelir. Kumanda, toplam
uzunlugu kullanarak yalnizca tim aletleri garpismalar igin izler.

Toplam uzunlugu olan bir bilyeli freze tanimlarsaniz ve bilyenin merkezine
bir NC programi gikarirsaniz kumanda farki hesaba katmalidir. Aletin
NC programinda ¢agirirken, bilye yarigapini DL'de negatif bir delta deeri olarak

tanimlarsiniz ve boylece alet kilavuz noktasini alet merkez noktasina kaydirirsiniz.

® Bir aleti bir Gst 6lgU ile (pozitif delta dederi) degistirirseniz kumanda bir hata
mesajl verir. Hata mesajini M107 fonksiyonu ile bastirabilirsiniz.

Diger bilgiler: "M107 (segenek no. 9) ile pozitif alet dlgllerine izin verin",
Sayfa 448

Aletin ek ol¢isinun konturlara zarar vermemesini saglamak igin simulasyonu
kullanin.

11.6.4 Yiizey Frezelemede 3D alet diizeltme (segenek no. 9)

Uygulama
Yizey frezeleme, aletin alin tarafi ile yapilan bir calismadir.

Kumanda, alet yonetimi, alet gagrisi ve duzeltme tablolarindan alinan delta
degerlerinin toplami ile aleti ylizey normali yontinde ofsetler.

On kosullar
B Yazilim segenegdi no. 9 Geligsmis fonksiyon grubu 2
B Otomatik olarak konumlandirilabilen doner eksenli makine

. CAM sisteminden yuzey normali vektorlerinin giktisi
Diger bilgiler: "Dogru LN", Sayfa 318
B M128 veya FUNCTION TCPM ile NC programi

Diger bilgiler: "M128 (segenek no. 9) ile alet konumunu otomatik olarak
dengeleyin", Sayfa 432

Diger bilgiler: "FUNCTION TCPM (segenek no. 9) ile alet ayarini kompanse etme’,

Sayfa 295
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Fonksiyon tanimi
Yiizey frezeleme igin agagidaki varyantlar mimkuindur:

B Alet yonu olmadan LN timcesi, M128 veya FUNCTION TCPM etkin: Alet, malzeme
konturuna dik agili

m Alet yoni T, M128 veya FUNCTION TCPM etkin olan LN tiimcesi: Alet, belirtilen
alet yoninu korur

= M128 veya FUNCTION TCPM olmadan LN tiimcesi: kumanda, tanimlanmis olsa
bile yon vektord T'yi yok sayar

; Dengeleme mumkun degil

; MimkUin olan kontura dik dengeleme

; Dengeleme mumkdin, DL T vektort boyunca, DR2 N
vektorl boyunca hareket eder

; MUmkdn olan kontura dik dengeleme
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Uyarilar

BILGI
Dikkat carpigma tehlikesi!

Bir makinenin doner eksenlerinde sinirli hareket alanlan bulunabilir, 6rn. -90° ila
+10° ile B baslik ekseni. Hareket agisinin +10° Gzerinde degistiriimesi burada
tezgah ekseninde bir 180° donuse yol acabilir. Donme hareketi sirasinda garpisma
tehlikesi olusur!

> Dondirme oncesinde duruma gore givenli bir konum programlayin

» NC programi veya program kesitini tekli tumce modunda dikkatli sekilde test
edin

m LN tiimcesinde bir alet oryantasyonu belirlenmemisse kumanda, TCPM etkinken
aleti malzeme konturuna dik yonde tutar.

® LN tUmcesinde bir alet oryantasyonu T tanimlanmissa ve ayni zamanda M128
(veya FUNCTION TCPM) etkinse kumanda makinenin doner eksenlerini otomatik
olarak alet onceden girilen alet oryantasyonuna ulasacak sekilde konumlandirir.
Hicbir M128 (veya FUNCTION TCPM) etkinlestirmediyseniz kumanda, LN
timcesinde tanimlanmissa bile T yon vektorint goz ardi eder.

= Kumanda tim makinelerdeki doner eksenleri otomatik konumlandiramaz.

= Kumanda, 3D alet dizeltmesi igin esasen tanimli delta degerleri kullanir.
Kumanda, toplam alet yarigapini (R + DR) sadece, FUNCTION PROG PATH IS
CONTOUR devreye almigsaniz hesaplar.

Diger bilgiler: "Toplam alet yarigapi ile 3D alet yarigap duzeltmesiile FUNCTION
PROG PATH (segenek no. 9)", Sayfa 329
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Ornekler

Yeniden taglanmig bilyeli freze diizeltme
CAM gikis aleti ucu

@ 6 mm yerine @ 5,8 mm ile yeniden bilenmis bilyeli freze kullanilabilir.
NC programi asagidaki gibi yapilandiriimistir:
B @6 mm bilyeli freze icin CAM ¢ikisl
m Alet ucunda NC noktalari gikis
B Yiizey normali vektorleriile vektor programi
Onerilen ¢oziim:
m  Alet ucunda alet 6lgtimu
B Alet tablosuna alet ofsetini girin:
= Rve R2, CAM sisteminden alinan teorik alet verileri
= DR ve DR2 ayar noktasi ile gergek deger arasindaki fark

R R2 DL DR DR2
CAM +3 +3
Alet tablosu +3 +3 +0 -0,1 -0,1
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Yeniden taglanmis bilyeli freze diizeltme
CAM cikis bilye merkezi

@ 6 mm yerine @ 5,8 mm ile yeniden bilenmis bilyeli freze kullanilabilir.
NC programi asagidaki gibi yapilandiriimistir:
B @6 mm bilyeli freze igin CAM ¢ikigl
m Bilya merkezinde NC noktalari ¢ikisi
® Yiizey normali vektorleriile vektor programi
Onerilen ¢6ziim:
®  Alet ucunda alet olgimu
= TCPM fonksiyonu REFPNT CNT-CNT
= Alet tablosuna alet ofsetini girin:
® Rve R2, CAM sisteminden alinan teorik alet verileri
= DR ve DR2 ayar noktasi ile gergek deger arasindaki fark

R R2 DL DR DR2
CAM +3 +3
Alet tablosu +3 +3 +0 -0,1 -0,1

6 TCPM REFPNT CNT-CNT ile alet ucundaki veya bilye merkezindeki
cikislar igin alet kaydirma degerleri aynidir.
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Malzeme ek o6lgiisii olugtur
CAM qiktisi alet ucu

!r

@ 6 mm'lik bir bilyeli freze kullaniyorsunuz ve kontur tizerinde 0,2 mm'lik esit bir ek
Olgu birakmak istiyorsunuz.

NC programi asagidaki gibi yapilandiriimistir:
B @6 mm bilyeli freze igin CAM ¢ikigl
B Alet ucunda NC noktalan ¢ikis
® Yizey normali vektorleri ve alet vektorleri ile vektor programi
Onerilen ¢oziim:
®  Alet ucunda alet olgimu
= TOOL-CALL timcesinde alet ofsetini girin:
u DL, DR ve DR2 istenen ek dlcl
B M107 ile hata mesajini bastir

R R2 DL DR DR2
CAM +3 +3
Alet tablosu +3 +3 +0 +0 +0
TOOL CALL +0,2 +0,2 +0,2

326 HEIDENHAIN | TNC7 | Kullanim kilavuzu Programlama ve test | 01/2022



Diizeltmeler | 3D-alet diizeltmesi (segenek no. 9)

Malzeme ek o6lgiisii olugtur
CAM ciktisi bilye merkezi

&7 ~

@ 6 mm'lik bir bilyeli freze kullaniyorsunuz ve kontur Gizerinde 0,2 mm'lik esit bir ek
Olgu birakmak istiyorsunuz.

NC programi asagidaki gibi yapilandirimistir:
B @6 mm bilyeli freze icin CAM ¢ikisl
® Bilya merkezinde NC noktalari gikisi
m TCPM fonksiyonu REFPNT CNT-CNT
® Yiizey normali vektorleri ve alet vektorleri ile vektor programi
Onerilen ¢oziim:
m Alet ucunda alet 6lglimu
= TOOL-CALL timcesinde alet ofsetini girin:
® DL, DR ve DR2 istenen ek olgu
= M107 ile hata mesajini bastir

R R2 DL DR DR2
CAM +3 +3
Alet tablosu +3 +3 +0 +0 +0
TOOL CALL +0,2 +0,2 +0,2

11.6.5 Cevre frezelemede 3D alet diizeltmesi (se¢genek no. 9)

Uygulama
Cevre frezeleme, aletin kilif ylzeyi ile yapilan bir galigmadir.

Kumanda, alet yonetimi, alet cagrisi ve diizeltme tablolarindan alinan delta
degerlerinin toplami ile aleti hareket yonlne dik ve alet yonine dik olarak kaydirir.
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On kosullar
B Yazilim segenegdi no. 9 Geligsmis fonksiyon grubu 2
B Otomatik olarak konumlandirilabilen doner eksenli makine
= CAM sisteminden ylizey normali vektorlerinin ¢iktisi
Diger bilgiler: "Dogru LN", Sayfa 318
B Hacimsel agi ile NC programi
® M128 veya FUNCTION TCPM ile NC programi

Diger bilgiler: "M128 (segenek no. 9) ile alet konumunu otomatik olarak
dengeleyin’, Sayfa 432

Diger bilgiler: "FUNCTION TCPM (segenek no. 9) ile alet ayarini kompanse etme",
Sayfa 295

= Alet yarigap diizeltmesiyle NC programi RL veya RR
Diger bilgiler: "Alet yarigap dizeltmesi', Sayfa 306

Fonksiyon tanimi
Cevre frezeleme icin asagidaki varyantlar mimkutndur:

®  Programlanmis doner eksenli L timcesi, M128 veya FUNCTION TCPM etkin, RL
veya RR yaricap dizeltmesi ile dizeltme yonudnu tanimlayin

m N vektoriine dik agil T alet yonld LN timcesi, M128 veya FUNCTION TCPM etkin
= N vektorsiz, M128 veya FUNCTION TCPM etkin olmayan T alet yonld LN timcesi

; Dengeleme mumkdin, diizeltme yonu RL

; Dengeleme mimkiin

; Dengeleme mimkiin

Uyarilar

BILGI
Dikkat carpigma tehlikesi!

Bir makinenin doner eksenlerinde sinirli hareket alanlan bulunabilir, 6rn. -90° ila
+10° ile B baslik ekseni. Hareket agisinin +10° Uzerinde degistiriimesi burada
tezgah ekseninde bir 180° donuse yol acabilir. Donme hareketi sirasinda garpisma
tehlikesi olusur!

» Dondirme oncesinde duruma gore glvenli bir konum programlayin

» NC programi veya program kesitini tekli tumce modunda dikkatli sekilde test
edin

= Kumanda tim makinelerdeki doner eksenleri otomatik konumlandiramaz.

B Kumanda, 3D alet dizeltmesi igin esasen tanimli delta degerleri kullanir.
Kumanda, toplam alet yarigapini (R + DR) sadece, FUNCTION PROG PATH IS
CONTOUR devreye almigsaniz hesaplar.

Diger bilgiler: "Toplam alet yarigapi ile 3D alet yarigap duzeltmesiile FUNCTION
PROG PATH (segenek no. 9)", Sayfa 329
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11.6.6

Ornek

Yeniden taglanmis saft frezesi
CAM cikti alet merkezi

@ 12 mm yerine yeniden taslanmis @ 11,8 mm saft frezesi kullanabilirsiniz.
NC programi asagidaki gibi yapilandiriimistir:
B Saft frezesiigin CAM gikisi @ 12 mm
B Alet merkezinde NC noktalari ¢ikisi
® Yiizey normali vektorleri ve alet vektorleri ile vektor programi
Alternatif:
B Etkin alet yaricap dizeltmesi RL/RR ile agik metin programi
Onerilen ¢6ziim:
B Alet ucunda alet olglimu
B M107 ile hata mesajini bastir
= Alet tablosuna alet ofsetini girin:
B Rve R2, CAM sisteminden alinan teorik alet verileri
m DR ve DL ayar noktasi ile gergek deder arasindaki fark

R R2 DL DR DR2
CAM +6 +0
Alet tablosu +6 +0 +0 -0,1 +0

Toplam alet yarigapi ile 3D alet yarigap diizeltmesi ile FUNCTION
PROG PATH (segenek no. 9)

Uygulama

FUNCTION PROG PATH fonksiyonuyla, kumandanin yalnizca 3D yaricap
duzeltmesini onceden oldugu gibi delta degerleriyle mi yoksa tum alet yarigapiyla mi
iliskilendirecegini tanimlarsiniz.

ilgili konular
m 3D duzeltme temel ilkeleri
Diger bilgiler: "Temel ilkeler", Sayfa 317
= 3D dizeltme igin aletler
Diger bilgiler: "3D alet dizeltme icin aletler”, Sayfa 320
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On kosullar
B Yazilim segenegdi no. 9 Geligsmis fonksiyon grubu 2
B CAM sistemi kurulu NC programi

Dogru LN'yi dogrudan kumanda Uizerinde programlayamazsiniz ancak bunlari bir
CAM sistemi kullanarak olusturabilirsiniz.

Diger bilgiler: "CAM ile olusturulmus NC programi’, Sayfa 395

Fonksiyon tanimi

FUNCTION PROG PATH devreye alirsaniz programlanmis koordinatlar kontur
koordinatlariyla tam olarak ortistr.

Kumanda 3D yarigcap dizeltmesinde tam alet yaricapini R + DR ve tam kdse
yaricapini R2 + DR2 hesaplar.

FUNCTION PROG PATH OFF ile 6zel yorumu devreden gikarabilirsiniz.
Kumanda 3D yarigap dizeltmesinde sadece DR ve DR2 delta de§erlerini hesaplar.

FUNCTION PROG PATH devreye alirsaniz programlanmis hattin yorumu kontur
olarak 3D dizeltmelerinin hepsi icin fonksiyonu tekrar kapatincaya kadar etki eder.

Girig

; 3D diizeltme igin tam alet yaricapini
kullanin.

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

So6z dizimi Anlami

elemani

FUNCTION PROG Programlanmis hattin yorumlanmasi igin soz dizimi agici
PATH

IS CONTOUR 3D dlzeltme i¢in tam alet yaricapi veya yalnizca delta degerleri
veya OFF kullanin
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11.7

Erisim acisina baglh 3D yarigap diizeltmesi (segenek no.
92)

Uygulama

Bilye frezesinin etkili bilye yarigapi Uretimden kaynaklanan nedenlerden dolayi ideal
sekilden sapma gosterir. Maksimum bigim hatasini alet Ureticisi belirler. Olagan
sapmalar 0,005 mm ile 0,01 mm arasindadir.

Bicim hatasi, bir dizeltme degeri tablosu seklinde kaydedilebilir. Tablo, aci degerlerini
ve ilgili agi degerindeki nominal yarigaptan olan sapmayi icerir R2.

3D-ToolComp (segenek no. 92) yaziim secenedi ile kumanda, aletin erisim

noktasina bagl olarak duzeltme degeri tablosunda tanimlanan duzeltme degerini
dengeleyebilmektedir.

Buna ek olarak 3D-ToolComp yazilim segenegi ile tarama sisteminin bir 3D
kalibrasyonu gergeklestirilebilir. Bu islemde tarayici kalibrasyonunda belirlenen
sapmalar dizeltme degeri tablosunda kaydedilir.

ilgili konular
B Dulzeltme degeri tablosu *.3DTC
Diger bilgiler: "Diizeltme degeri tablosu *.3DTC", Sayfa 617
® Tarama sistemi 3D kalibrasyon
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
B Bijr tarama sistemi ile 3D tarama

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdlerinin programlanmasi
igin kullanicr el kitabi

B Yiizey normalleri ile CAM tarafindan olusturulan NC programlarinda 3D dizeltme
Diger bilgiler: "3D-alet diizeltmesi (segenek no. 9)", Sayfa 317

On kosullar

B Yazilim segenegdi no. 9 Geligsmis fonksiyon grubu 2

B Yaziim segenegdi no. 92 3D-ToolComp

B CAM sisteminden yuzey normali vektorlerinin giktisi

= Alet yonetiminde uygun sekilde tanimlanmis alet:
® DR2 sutununda 0 degeri
= DR2TABLE sutunundaki ilgili dizeltme degeri tablosunun adi
Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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Fonksiyon tanimi

DR2+0.002

Yizey

normal vektorleri ile bir NC programi islerseniz ve TOOL.T alet tablosunda

etkin alet igin bir diizeltme degeri tablosu atarsaniz (DR2TABLE siitunu) kumanda,
TOOL.T'deki dlizeltme degeri DR2 yerine dlzeltme degeri tablosundaki degerleri

hesap

lar.

Bu sirada kumanda, dizeltme degeri tablosundaki aletin malzemeyle temas noktasi

igin ta

nimlanmis olan duzeltme degerini dikkate alir. Temas noktasinin iki dizeltme

noktasi arasinda bulunmasi durumunda kumanda, dizeltme degerini dogrusal olarak
en yakin iki aginin arasina ekler.

Aci degeri Diizeltme degeri

40°

0,03 mm olgildi

50°

-0,02 mm olguldu

45° (temas noktasi) +0,005 mm araya eklendi

+0.04 +
+0.03 4 ----
+0.02 L
+0.01 +

+0.005

-0.04 +

40° 45° 50°  ANGLE
—0.01 4+
002 4

-0.03 +

Uyarilar

®  Kumanda, enterpolasyon vasitasiyla bir dlizeltme degeri saptayamazsa bir hata
mesajl verilir.

m Saptanan pozitif dizeltme degerlerine ragmen M107 (hata mesaji pozitif
diizeltme degerlerinde bastirilir) gerekli degildir.

® Kumanda ya TOOL.T'deki DR2'yi ya da dizeltme degeri tablosundaki bir
duzeltme degerini hesaplar. Yluzey ek dlgusU gibi ek ofsetleri DR2 izerinden NC
programinda (.tco diizeltme tablosu veya TOOL CALL timcesi) tanimlayabi-

lirs

iniz.
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Dosya yonetimi

Temel bilgiler

Uygulama

Dosyalar | Dosya yonetimi

Dosya yoneticisinde kumanda, siirictileri, klasorleri ve dosyalari gosterir. Ormegin,

klasorler veya dosyala

r olusturabilir veya silebilir ve siriclileri esleyebilirsiniz.

Dosya yonetimi, Dosyalar isletim modunu ve Dosya a¢ ¢alisma alanini igerir.

ilgili konular
= Veri guvenligi

m A slrlcusind bagla
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Fonksiyon tanimi

Semboller ve buton

lar

Dosya yonetimi asagdidaki sembolleri ve butonlari igerir:

Sembol, buton-
lar veya klavye

Anlami

kisayollari
EI] Yeniden adlandir
|_—D Kopyala
STRG+C
% Kes
STRG+X
'@' Sil
Favori

USB cihazini gikar

Yazma korumasi etkin
Yalnizca Dosyalar isletim tiriinde

[P

Yazma korumasi etkin degil
Yalnizca Dosyalar isletim turtinde

Yeni klasor

Yeni klasor olusturma

Yeni dosya

Yeni dosyanin olusturulmasi

o Tablolar isletim modunda yeni bir tablo
olusturursunuz.

Diger bilgiler: "isletim tirl Tablolar", Sayfa 592

Dosya fonksiyonlar

Kumanda igerik menUsinU agar.
Diger bilgiler: "icerik menisi", Sayfa 548
Yalnizca Dosyalar isletim tiriinde
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Sembol, buton- Anlami

lar veya klavye

kisayollari

isaretle Kumanda, dosyay! vurgular ve islem ¢ubugunu agar.

STRG+BO$S Yalnizca Dosyalar isletim turinde

Z) Eylemin geri alinmasi

STRG+Z

(:I Eylemi yeniden olusturma

STRG+Y

Ac Kumanda, dosyay! uygun isletim tlriinde veya uygulamada
agar.

Program akisinda  Kumanda dosyayi Program akisi isletim tlriinde agar.

sec Yalnizca Dosyalar isletim tirtinde

Ek fonksiyonlar Kumanda, asagidaki fonksiyonlarr iceren bir segim

menusund agar:
= TAB1/PGM'yi uyarla
iTNC 530 dosyalarinin formatini ve igerigini uyarlayin

Diger bilgiler: ""TNC 530 dosyasinin uyarlanmasl’,
Sayfa 344

m Ag siiriiciisiinii bagla
Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
Yalnizca Dosyalar isletim tirtinde
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Dosya yonetimi alani

Dosyalar

1]
‘ - I a 2 m
= l =Y & Yie "umg e o @ TNGinc_progine_docOCHI._plate_bikst ”
BiyGKiok 6648
B O e soncs 0 P Y
’:_*‘O Degiskik tarii Bugin 10:52:27
¢ Skiuln [ [Pt kst
) EeA B Blo10:3227 Olugturan Kisi user/ User m
® soncosyar [ |-t parst 3
Tip st
) — Pk
) T Geri donisim kutusu ) 2-Maed insarth e
Yazma korumali
Lll'.l & Heros:
Sik kulln, *
5 ®
[ =T @
=]z 6 —
O | s
€ = me: j
00:00:00
T 8
0
§12000
o 1
“ 5 4 i
11:00
== | YeniKasdr Yeni dosya S Isaretle J A e
» I | Y2 | fonksiyonlan ¥ “ | fonksiyonlar  [JIRRN

isletim tirl Dosyalar

T Navigasyon yolu

Navigasyon yolunda, kumanda, gegerli klasortin klasor yapisindaki konumu-
nu gosterir. Daha ust klasor seviyelerine ulasmak igin navigasyon yolunun ayri
ogelerini kullanabilirsiniz.

2 Baslik gubugu
B Tam metin arama
Diger bilgiler: 'Baslik cubugu tam metin aramasi”, Sayfa 337
® Sirala
Diger bilgiler: "Baslik cubugunda siralama”, Sayfa 337
B Filtreleme
Diger bilgiler: "Baslik cubugunda filtreleme', Sayfa 337
3 Bilgialani
Diger bilgiler: "Bilgi alani", Sayfa 337
4 Onizleme alani

Onizleme alaninda kumanda, 6rnegin bir NC program bolimu gibi segilen
dosyanin bir on izlemesini gosterir.

5 lgerik 