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Yeni ve degistirilmis olan fonksiyonlar | Mevcut ek belgeler

Mevcut ek belgeler

Yeni ve degistirilmis yazilim fonksiyonlarina genel bakis

Onceki yazilim strtimlerine iligkin ayrintili bilgi Yeni ve degistirilmis yazilim
fonksiyonlarina genel bakis ek dokiimantasyonunda agiklanmistir. Bu
dokimana ihtiya¢ duyarsaniz HEIDENHAIN ile iletisime gegin.

Kimlik: 13730871-xx

Yeni fonksiyonlar
Entegre uriin yardimi olarak kullanim kilavuzu TNCguide

Konu Tanimlama

TNCguide TNCguide'l baglama duyarli olarak arayabilirsiniz. Baglama duyarli
bir cagn sizi dogrudan ilgili bilgilere goturur, or. segilen eleman veya
mevcut NC fonksiyonu.
Kumandanin bilgilerini gorunttlemesi gereken bir 6geyi segmek igin
Yardim simgesini kullanabilirsiniz. Kumanda, HELP tusunu kullanarak
secilen NC fonksiyonu hakkindaki bilgileri gorintdler.

Diger bilgiler: "Baglama duyarli yardm", Sayfa 63

Kullanim

Konu Tanimlama

Donanim Gereksinimi Yazilim strimu 18' yuklemek veya gincellemek igcin min.30 GB. sabit
disk boyutuna sahip bir kumandaya ihtiyaciniz vardir.

Duyuru: SIK2 kartl, yazilim strimu 18 SP1 ile birlikte sunulur. SIK2 bulunan

Takilabilir kart SIK2 kumandalar igin yazilim segenekleri yeni dort basamakli numaralarla

tanimlanir.

Hem SIK1 hem SIK2 kullanilabilir oldugu surece, her iki yaziim segenegi
de kumandanin kullanim kilavuzunda belirtilir, or. (#18 / #3-03-1).

Diger bilgiler: "Yazillm secgenekleri”, Sayfa 73

Durum gostergeleri

Konu Tanimlama

Durum calisma alani Sutun eklemek veya kaldirmak ve sutunlardaki araliklari dizenlemek
icin Durum calisma alanindaki Diizeni ayarla simgesini kullanabilirsi-
niz.

Diger bilgiler: "Calisma alanina stun ekleme", Sayfa 445
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1.1.4
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Manuel kullanim

Konu

Dengesizlik islevleri
(#50 / #4-03-1)

Tanimlama

Kumanda, donus islemi sirasinda akim kelepgeleme dengesizligini belir-
lemek igin manuel cevrimler sunar. Kumanda karsi agirhgin agirhgini ve
konumunu onerir.

Diger bilgiler: 'Dengesizlik fonksiyonlar (#50 / #4-03-1)", Sayfa 164

Programlama temel ilkeleri

Konu

Metin editorii galisma alani

Tanimlama
Kumanda, Programlama galisma modunda Metin editorii calisma
alanini sunar.

Metin editorii icinde asagidaki dosya turlerini olusturabilir ve
dizenleyebilirsiniz:

®  Metin dosyalari, or. *.txt
= Bicim dosyalari, 6r. *.a

Program calisma alanindaki
ayarlar

Metin Duzenleyici modunda otomatik tamamlamayi devre disi birakabi-
lirsiniz.

Kumandanin yardimci goruntuleri gapraz soldurma penceresi olarak mi
yoksa yalnizca Yardim galisma alaninda mi gosterecegini segebilirsiniz.

Kumandanin bir NC bloklarr i¢in bilgi igeren bir yorum ekleyebilecegini
secebilirsiniz, or. NC blogunun ad..

Kumandanin, érnegin pencerede kullanilamayan NC fonksiyonlarini NC
fonksiyonu ekle penceresinde gizleyip gizlemeyecegini segebilirsiniz.

Kumandanin agsagidaki NC fonksiyonlari igin varsayilan olarak yol
ozellikleriigin tirnak isaretleri eklemesini segebilirsiniz:

CALL PGM (1SO: %)

= Dongli 12 PGM CALL (ISO: G39)
= FN 16: F-PRINT (ISO: D16)

= FN 26: TABOPEN (ISO: D26)

Dokunmatik ekran kullaniyorsaniz kumanda, badlama duyarli bir ekran
klavyesi goruntdler. Galisma alaninda ekran klavyesinin konumunu
segmek veya ekran klavyesini gizlemek icin bir segim mentsu kullanabi-
lirsiniz.

NC programinin gosterimi

lineBreak (No. 105404) makine parametresini kumandanin gok satirli
NC fonksiyonlarini tam olarak mi yoksa kapali konumda mi gorintileye-
bilecegini tanimlamak i¢in kullanabilirsiniz.
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1.1.6

1.1.7

1.1.8

1.1.9
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Aletler

Konu

Alet tipi
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Tanimlama

Tekerlek frezesi (MILL_SIDE) arag tipi eklenmistir.
Diger bilgiler: "Alet tipleri", Sayfa 186

Alet modeli (#140 / #5-03-2)

Freze isleme dongiileri

Konu

Déngli 1274 OCM YUVAR-
LAK YIV (ISO: G1274)
(#167 / #1-02-1)

Koordinat doniisiimii
Konu

TRANS RESET
Dosyalar

Konu

Dosyalar isletim tiru

Carpigmaizleme

Konu

Tespit ekipmanini birlestirin

Delme ve frezeleme aletlerinin yani sira malzeme tarama sistemleri igin
3D modeller ekleyebilirsiniz. Kumanda, simulasyondaki ara¢ modellerini
goruntileyebilir ve bunlari hesaplamalarda dikkate alabilir, 6r. Dinamik
garpisma izlemede DCM (#40 / #5-03-1).

Diger bilgiler: "Ara¢ modeli (#140 / #5-03-2)", Sayfa 212

Tanimlama

Bu dongu ile diger OCM donguleriyle baglantil olarak ylizey frezele-
me icin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz bir yuvarlak yiv
tanimlarsiniz.

Tanimlama

Tlm basit koordinat dontstmlerini ayni anda sifirlamak igin NC islevi
TRANS RESETi kullanabilirsiniz.

Tanimlama

Dosyalar isletim tlrl ayarlarinda, kumandanin gizli ve bagimli dosyala-
ri gorintileyip gortintilemeyecegini tanimlayabilirsiniz, or. Arag ekleme
dosyasl *.t.dep.

Tanimlama

Yeni Demirbas penceresinde birkag tespit ekipmanini birlestirebilir ve
bunlari yeni tespit ekipmani olarak kaydedebilirsiniz. Bu, karmasik kelep-
geleme durumlarini gorintulemenize ve izlemenize olanak tanir.

Diger bilgiler: "Yeni Demirbas penceresinde tespit ekipmanini birlesti-
rin', Sayfa 273

FUNCTION DCM DIST
(#140 / #5-03-2)

Dinamik garpisma izleme DCM (#40 / #5-03-1) igin alet ile kelepgeleme
ekipmani arasindaki minimum mesafeyi azaltmak amaciyla NC islevini
FUNCTION DCM DIST kullanabilirsiniz.

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023



Yeni ve degistirilmis olan fonksiyonlar | Yeni fonksiyonlar

1.1.10

1.1.11

1.1.12

1.1.13

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023

Programlama

Konu
FN 18: SYSREAD (ISO: D18)

Grafigi programlama

Konu

Konturlari grafik programla-
maya ige aktarma

ISO
Konu

NC fonksiyonu ekle pencere-
Si

Kullanim yardimi

Konu

Baglam menusu

Tanimlama

FN 18: SYSREAD ve (ISO: D18) fonksiyonlari genisletildi:

= FN 18: SYSREAD (D18) ID10 NR10: Gegerli program pargasinin
islenme sayaci

= FN 18: SYSREAD (D18) ID245 NR1: REF sistemindeki bir eksenin
(IDX) gegerli hedef konumu

= FN 18: SYSREAD (D18) ID370 NR7: programlanabilir deneme
sistemi donglsu 14xx sirasinda deneme noktasina ulasiimazsa
kumandanin tepkisi

= FN 18: SYSREAD (D18) ID610: M120 icin gesitli makine paramet-
relerinin degerleri

= NR53: Normal beslemede radyal basing
® NR54: Yiksek beslemede radyal basing

= FN 18: SYSREAD (D18) ID630: Kumandanin bilgi karti
®  NR3: SIK-jenerasyon SIK1 veya SIK2

®  NR4: Bir yazilim segeneginin (IDX) SIK2'li kumandalar igin ne
siklikta ve nasil etkinlestirildigine iliskin bilgiler

® FN 18: SYSREAD (D18) ID990 NR28: Takim milinin mevcut mil agisi

= FN 18: SYSREAD (D18) ID10950 NR6: TSHAPE siitununda, gegerli
arag icin arag tablosunda segilen dosya (#7140 / #5-03-2)

Tanimlama

NC tumcelerini koordinat dontisimda igin NC fonksiyonlarini iceren
grafik programlamaya alabilirsiniz.

Tanimlama

ISO s6z dizimini eklemek igin NC fonksiyonu ekle penceresini de kulla-
nabilirsiniz.

I1gili 1ISO s6z dizimini eklemek igin NC fonksiyonlari tuslarini kullanabilir-
siniz, or. GO1 L tusu ile.

Tanimlama

NC fonksiyonu ekle penceresinde bir baglam mentsU bulunur.
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1.1.14 Simiilasyon ¢aligma alani

1.1.15

1.1.16

1.1.17

40

Konu

Simiilasyon ayarlar pencere-
Si
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Tanimlama

Basitlestiriimis bir STL dosyasi ¢iktisi almak i¢in STL optimizasyonu-
nu kaydet (#152 / #1-04-1) diigmesini kullanabilirsiniz. Bu STL dosya-
lari BLK FORM FILE fonksiyonuna gore uyarlanir, 6r. maksimum 20 000
dcgen icerirler.

Manuel igletim tiiriinde tarama sistemi fonksiyonlari

Konu

Referans noktasinm degistir
penceresi

Program akisi
Konu

Musluk bosalana kadar ¢alis-
tirin

Tablolar

Konu

Form calisma alani

Tanimlama

Onceki inceleme konumlarini atip, Degisiklikleri uygulayin ve mevcut
tarama nesnelerini silindigmesini kullanarak Referans noktasini
degistir penceresinde yeni bir referans noktasini etkinlestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Referans noktasini dedistir penceresi’, Sayfa 377

Tanimlama
NC programi disli bir delik sirasinda durdurulursa kumanda Aleti geri
¢ekme digmesini gorintdiler.

Dugmeyi secer ve NC baslat dugmesine basarsaniz kumanda araci
otomatik olarak birakir.

Tanimlama

Sutun eklemek veya kaldirmak ve sttunlardaki araliklar dizenlemek
icin Form calisma alanindaki Diizeni ayarla simgesini kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Calisma alanina sttun ekleme’, Sayfa 445

Alet tablosu

Arag tablosu sttununda TSHAPE ara¢ modeli olarak bir 3D dosyasi
segin (#140 / #5-03-2). Bu, kumandanin simiilasyonda karmasik aragla-
r goriintilemesini ve dinamik carpisma izleme DCM (#40 / #5-03-1)
icin bunlari dikkate almasini saglar.

Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204

Serbest tanimlanabilir tablolar

Tablo ozelliklerini diizenle sembollntn yardimiyla, serbestge tanim-
lanabilen tablolar kullanabilirsiniz, or. yeni sutunlar ekleyin.

Makine Ureticisi ayarlari

Makine Ureticisi makine parametresini CfgTableCellLock (No. 135600)
kullanarak her bir tablo hicresinin kilitlenip kilitlenmedigini veya yazma
korumali olup olmadigini belirler. Makineye bagli olarak, érnegin bir alet
makineye yerlestirilir yerlestirilmez alet tipini degistiremezsiniz.

Makine Ureticisi, tablo sutunlari igin kurallar tanimlamak Uzere istege
bagl makine parametresini CfgTableCellCheck (No. 141300) kullana-
bilir. Makine parametresi, stitunlari zorunlu alanlar olarak tanimlamani-
za veya otomatik olarak varsayilan bir dedere sifirlamaniza olanak tanir.
Kural yerine getirilmezse kumanda bir bilgi simgesi gorintuler.
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1.1.18 Kumanda Override

Konu

Denetleyici Override

Tanimlama

OC 310 Gegersiz Kilma Denetleyicisi donanim uzantisiyla, kumanda
asagidaki segenekleri sunar:

® Cevirmeli ayar digmesini kullanarak besleme veya hizli hareketi
degistirin

NC programini entegre NC baslat tusuyla baslatin

Titresimle alinan dokunsal geri bildirim

Kesme noktalariyla kosullu durdurmayi tanimlama

Override artirilarak NC programina devam edilmesi

Diger bilgiler: "Kumanda Override", Sayfa 515

1.1.19 Entegre fonksiyonel giivenlik FS

Konu

Guvenlik fonksiyonu SLP
(safely limited position)

1.1.20 isletim sistemi HEROS

Konu
HEROS mendsu

Tanimlama

Makine Ureticisi, bir devrilme ekseni i¢in SLP yonteminin kullanilip kulla-
nilmadigini belirlemek lzere safeAbsPosition (No. 403130) makine
parametresini kullanir.

Guvenlik islevi SLP etkin degilse islevsel guvenlik FS, galistirma iglemin-
den sonra kontrol etmeden ekseni izler. Kumanda, ekseni gri uyari
dggeniyle tanimlar.

Diger bilgiler: "Eksenlerin kontrol durumu’, Sayfa 532

Tanimlama

HEROS ayarlarinda, kumandanin ekran parlakh@ini ayarlayabilirsiniz.

Ekran goriintiisii ayarlar penceresinde kumandanin ekran gortntule-
rini kaydettigi yolu ve dosya adini tanimlayabilirsiniz. Dosya adi bir yer
tutucu igerebilir, ornegdin ardisik numaralandirma igin %N.

HEROS araci Diffuse eklenmistir. Metin dosyalarini karsilastirabilir ve
birlestirebilirsiniz.

Bu aletle, kumanda sistemi NC programlari icin program karsilastirma
fonksiyonuna bir ek sunmaktadir.

Diger bilgiler: "HEROS menUsU", Sayfa 630
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1.2 Degistirilen ve genigletilmis iglevler

1.2.1 Kullanim

Konu
Dark Mode

Tanimlama

Alet Ureticisi, Dark Mode fonksiyonunun etkinlestirilip etkinlestirilmeye-
cegini belirlemek icin darkModeEnable(no. 135501) makine parametre-
sini kullanir.

Diger bilgiler: "Kumanda araytizi alani', Sayfa 87

Calisma alanlarinin baslik
gubugu

1.2.2  Durum gostergeleri

Konu

Pozisyonlar ¢alisma alani

Kumanda, bir segim menusindeki baslik gubudu simgelerini galisma
alaninin boyutuna bagl olarak gruplandirir.

Tanimlama

El carki etkinse kumanda Pozisyonlar ¢calisma alaninda secilen eksenin
yaninda bir sembol goruntuler. Sembol, ekseni el garkiyla hareket ettirip
etmeyeceginizi gosterir.

Diger bilgiler: "Calisma alaniPozisyonlar', Sayfa 121

Eksenler M136 etkin durumdayken hareket ediyorsa kumanda, besle-
meyi Pozisyonlar calisma alaninda ve Durum ¢alisma alaninin POS
sekmesinde mmy/dev cinsinden gosterir.

Bir palet referans noktasi etkin oldugunda, kumanda Pozisyonlar calis-
ma alaninda aktif palet referans noktasi sayisini iceren bir simge gortn-
tuler.

TNC gubugu durumuna genel
bakis

Pozisyonlar galisma alanindan bagimsiz olarak TNC gubugunun durum
genel gorindminde konum goruntuleme modunu segebilirsiniz. Or.
Gergek poz. (IST).

Diger bilgiler: "TNC ¢ubuklarinin durumuna genel bakis', Sayfa 127

Durum calisma alani

1.2.3 Manuel kullanim

Konu

El garki

42

Durum calisma alaninin FN 16 sekmesinde Sil dugmesiyle Cikt1 alanin
bosaltabilirsiniz.

Diger bilgiler: 'FN 16 sekmesi", Sayfa 132

QPARA sekmesi her alanda 10 degisken yerine 22 degisken gosterebilir.
Diger bilgiler: "QPARA sekmesi", Sayfa 139

Durum ¢alisma alaninin MON sekmesinde, histogram ilgili ekranin
renklerindeki sinyalin tam araligini gosterir (#155 / #5-02-1).

Diger bilgiler: '"MON (#155 / #5-02-1) sekmesi", Sayfa 135

Istege bagl stitunlar WPL-DX-DIAM ve WPL-DZL déndirme araci tablo-
su varsa kumanda bu sttunlarin degerlerini Durum (#50 / #4-03-1)
galisma alaninin Alet sekmesinde gosterir.

Diger bilgiler: "Alet sekmesi", Sayfa 142

Tanimlama

Manuel isletim modunu segtiginizde, kumanda el garkini deaktive eder.
Diger bilgiler: "Uygulama Elle igletim", Sayfa 160
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1.2.4

1.2.5

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023

Programlama temel ilkeleri

Konu

Programlama isletim tirG

Tanimlama

Programlama galisma modunda sekmelerin sirasini degistirebilirsiniz.

Program calisma alani

Kumanda, Kes, Kopyala ve Yapistir fonksiyonlari igin simgeleri
Program calisma alaninin baslik gubugunda gorintdler.

Bir NC blogunu diizenlerken, Geri al s6z dizimi elemanlarindaki degisik-
likleri tek tek geri alabilirsiniz.

NC fonksiyonu ekle pencere-
Si

NC fonksiyonu ekle penceresinde arama yaparken, kumanda ayrica
aranan terimin yani sira degistirme islevlerini, ilgili veya esdeger islevleri
iceren arama sonugclarini da goruntuler.

Yardim resmi

Bir NC timcesini diizenlediginizde, kumanda, bazi NC fonksiyonlari
icin gegerli s6z dizimi 6gesi igin bir yardim grafigi acilir pencere olarak
gosterir.

Yardim calisma alanini veya TNCGuide'i agilir pencereden agabilirsiniz.

Metin duzenleyici modu

Aletler

Konu

Takim verileri

Metin Duzenleyici modunda herhangi bir karakter girerseniz kumanda
yeni bir satir ekler.

Aktif otomatik tamamlama ile bir dongl programlarsaniz kumanda,
sadece onceki kumandayla uyumlu dongii parametresi veya istege
baglh dongii parametreleri ile seceneklerini sunar. istege bagl dongu
parametrelerini daha sonra da ekleyebilirsiniz.

Metin dizenleyici modunun secim menustnde, kumanda olasi s6z
dizimi 6gesine ek olarak olasi degerleri gortntdler, or. M. harfi.

Kumanda, metin dizenleyici modunda bir yardim ekrani da gorintdiler.

Metin Dizenleyici modunda satir sonu ekleyebilirsiniz.

Tanimlama

Tornalama araci tipi dis arac1 SPB-Insert (#50 / #4-03-1). parametresini
igerir.

Diger bilgiler: "Torna aletleri igin alet verileri (#50 / #4-03-1)",

Sayfa 193

Belirtiimis aletler

indeks onay kutusu Alet ekle penceresine eklenmistir. Onay kutusunu
secerseniz kumanda bir sonraki serbest dizin numarasini ekler.

Dizine alinmis bir arag olusturdugunuzda, kumanda onceki tablo satirin-
dan arag verilerini kopyalar. Onceki tablo satiri, ana alet veya mevcut bir
dizine alinmis arag olabilir.

Bir ana aleti sildiginizde, kumanda ilgili tim dizine alinmis araclari da
siler.

Diger bilgiler: "Belirtiimis aletler’, Sayfa 180

Alet uygulama kontrolU

Kumanda, Alet kullanimi ve Alet kontrolii alaninda, Alet kontrolii
sUtununda Giincelle semboltnd goruntuler . Bir alet ekleme dosyasi
olusturabilir ve alet ekleme testini ¢alistirabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Program galisma alanindaki Alet kontroli sdtunu®,
Sayfa 216
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1.2.7

1.2.8
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Programlama teknikleri

Konu

NC yapi taslari

Kontur ve nokta tanimlari

Konu
SEL CONTOUR

Tanimlama

NC yapi taslari igin yazma korumasini etkinlestirebilir ve devre disi
birakabilirsiniz.

Tanimlama

Karmasik kontur formli SEL CONTOUR igindeki kismi konturlari LBL
tanimlayabilirsiniz.

PATTERN DEF

NC fonksiyonu ekle penceresi, PATTERN DEF fonksiyonunun her bir
ornek tanimini ayri ayri igerir.

Dongu 220 ORNEK DAIRE
(ISO: G220) ve

D3ngli 221 ORNEK HATLAR
(1S0: G221)

Freze isleme dongiileri

Konu

Déngli 225 GRAVURLE (1SO:
G225)

Makine Ureticisi 220 ORNEK DAIRE (I1SO: G220) ve 221 ORNEK HATLAR
(ISO: G221) dongdilerini gizleyebilir. Tercinen PATTERN DEF iglevini
kullanin.

Tanimlama

Q515 YAZI TIPIparametresi giris dederi 1 olarak 225 GRAVURLE (ISO:
G225) donglstiine eklenmistir. LiberationSans-Regular yazi tipini
segmek i¢in bu giris degerini kullanin.

Dongu 208 DELIK FREZESI
(ISO: G208) ve

Donguler 127x OCM standart
sekiller (#167 / #1-02-1)

Nominal 6lgimlendirmeler igin simetrik toleranslar girebilirsiniz, or.
10+-0.5.

DSNgii 287 DISLI SOYMA
(1ISO: G287) (#157 / #4-05-1)

287 DISLI SOYMA (ISO: G287) (#157 / #4-05-1) dongUsu genisletilmis-

tir:

® [stege bagl parametreyi Q466 OVERRUN PATH programlarsaniz
kumanda, giris ve tasma yollarini otomatik olarak optimize eder. Bu,
daha kisa islem surelerine neden olur.

m Teknoloji tablosunun prototipi iki sutun ile genisletilmistir:

m dK: Dis yan tarafinin sadece bir tarafini islemek igin malzemenin
acl kaydirmasi. Bu, ylzey kalitesinin artinlmasini saglar.
® PGM:ayri bir dis yan gizgisi igin profil programi, ornegin dis yanagi
fazlaligi elde etmek.
® Her kesimden sonra, kumanda gecerli kesimin sayisi ve kalan
kesimlerin sayisi ile birlikte bir capraz soldurma penceresi
goruntuler.

Déngl 286 DISLI HADDEL.
FREZESI (1SO: G286)
(#157 / #4-05-1) ve

DSngii 287 DISLI SOYMA
(1IS0: G287) (#157 / #4-05-1)

Makine Ureticisi, 286 DISLI HADDEL. FREZESI (ISO: G286)
(#157 / #4-05-1) ve 287 DISLI SOYMA (ISO: G287) (#157 / #4-05-1)
donguleri igin otomatik LIFTOFF alternatifi yapilandirabilir.
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1.2.9  Freze isleme dongiileri (#50 / #4-03-1)

Konu

Déngli 800 ROTORU AYARLA
(ISO: G800) (#50 / #4-03-1)

1.2.10 Dosyalar

Konu

Dosya fonksiyonlari

Tanimlama

800 ROTORU AYARLA (ISO: G800) (#50 / #4-03-1) dongusu genisletil-

mistir:

® Parametrenin Q497 PRESESYON ACISI giris arali§i dort ondalik
haneden bes ondalik haneye genisletilmistir.

m  Parametrenin giris arali§i Q531 CALISMA ACISI (¢ ondalik haneden
bes ondalik haneye genisletilmistir.

Tanimlama

Secili bir klasor veya dosya icin dosya islevleri mevcutsa kumanda
simgenin altinda Ug nokta gosterir.

Bir dosyayi kopyalayip ayni klasore yapistirirsaniz kumanda dosya adina
_1 ekler. Kumanda, her ek kopya i¢in sayiyi surekli olarak artirir.

Dosya onizleme

Kumanda, bir dosyanin tam olarak mi yoksa yalnizca kismen mi gortn-
tllendigini gostermek igin dosya onizlemesindeki simgeleri kullanir.

Belge calisma alani

Belge ¢alisma alani, dosya yolunu gosteren bir dosya bilgi gubugu
icerir.

Belge calisma alani, PDF dosyalari icin bazi ek islevler saglar, or. igerik
arama veya olceklendirme.

URL'leri Internet penceresinde yer imlerine ekleyebilirsiniz.

Calisma alanlari Hizl segim
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Programlama ¢alisma modundaki Hizlh secim ¢alisma alani asagidaki
alanlara bolinmdustur:

= NC programlari

= Yeni grafik programlama
® Yeni metin dosyasi

= Gorevler

Yeni tablonun hizli se¢imi galisma alanindaki Yeni tablo olustur
islevi revize edilmigtir. Or. tablo turlerini arayin ve sik kullanilanlar
ekleyin.

Diger bilgiler: "Yeni tablo olustur penceresi’, Sayfa 435
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1.2.13

1.2.14
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Denetim

Konu

Bilesen denetimi
(#155/ #5-02-1)

Yeni ve degistirilmis olan fonksiyonlar | Degistirilen ve genisletilmis islevler

Tanimlama

Bir bilesen yapilandirlmamissa veya izlenemiyorsa kumanda islemi gri
renkte IsI haritasinda gorintler.

Slreg denetimi

Ek fonksiyonlar

Konu

Mil icin ek fonksiyonlar

HEIDENHAIN tarafindan 6nceden tanimlanan izleme gorevleri glincel-
lenmis ve genisletilmistir, or. sinyaller ve siregler.

Makine Ureticisi ek izleme gorevleri yapilandirabilir.

Artik referans isleme adimlarini agikga segmeniz gerekmez. Kayitla-
riiyi pargalar veya kotd parcalar olarak degerlendirebilirsiniz. Kuman-
da, referans islemleri olarak iyi parga olarak degerlendirilen ilk on kaydi
otomatik olarak kullanir.

isleme adimlarinin kayitlari manuel olarak veya otomatik olarak bir
gunluk dosyasi olarak disa aktarilabilir.

Onceki yazilim striimlerindeki kayitlar ve ayarlar yazilim strimi 18 ile
uyumlu degildir.
Diger bilgiler: "Proses denetimi (#168 / #5-01-1)", Sayfa 300

Tanimlama

Doner modda, doner mil igin diger numaralarla ek fonksiyonlari
programlamalisiniz, 6r. M303 yerine M3 (#50 / #4-03-1). Makine Uretici-
si kullanilan numaralari tanimlar.

Makine Ureticisi, kumandanin durum ekraninda hangi ek islev numara-
larini géruntuledigini tanimlamak icin istege bagli CfgSpindleDisplay
(No. 139700) makine parametresini kullanir.

Elle isletim uygulamasi

Programlama

Konu

Formdiller

Grafigi programlama

Konu

Kontur ayarlari penceresi

Makine Ureticisi, istege baglh makine parametresiyle forbidManual
(No. 103917) Elle isletim uygulamasinda hangi ek islevlere izin verildi-
gini tanimlar ve sec¢im mendstinde sunulur.

Diger bilgiler: "Uygulama Elle isletim", Sayfa 160

Tanimlama

NC fonksiyonlarinda Formdil, String formiilii ve Kontur formiilii
bosluk cubuguna bastiginizda, kumanda islem cubugunda mevcut
durumda olasi tum so6z dizimi 6gelerini gosterir.

Formuillerin isaretini degistirmek igin -/+ tusunu kullanabilirsiniz.

Tanimlama

Kumanda, Kontur ayarlari penceresinin ayarlarini kalici olarak kayde-
der.

Yalnizca Diizlem ve Cap programlamasi ayarlari kaydedilmez.
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1.2.15 CAD Viewer

1.2.16
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Konu

CAD Import (#42 / #1-03-1)

ISO

Konu

ISO programlamasi

Tanimlama

CAD Viewer'de Konturlar ve Konumlari segerseniz dokunma hareket-
lerini kullanarak malzemeyi dondurebilirsiniz. Dokunma hareketlerini
kullandiginizda, kumanda 6ge bilgilerini gorintilemez.

Diger bilgiler: "CAD ige Aktarma (#42 / #1-03-1) CAD ige Aktarmaile
konturlari ve konumlari NC programlarina aktarin', Sayfa 338

CAD Import (#42 / #1-03-1) islem dizleminde olmayan konturlari tek
tek kesitlere boler. CAD Viewer mimkuin oldugunca uzun duz gizgiler L
ve yaylar olusturur.

Olusturulan NC programlari genellikle cam tarafindan olusturulan
NC programlarindan ¢ok daha kisa ve nettir. Bu nedenle konturlar
dongduler igin daha uygundur, 6r. OCM donguleri (#167 / #1-02-1).

CAD Import, olusturulan dairesel yollarin yarigcaplarini yorumlar olarak
verir. Olusturulan NC bloklarinin sonunda CAD Import, alet segimini
kolaylastirmak igin en kucuk yarigapi gosterir.

Daire orta noktasini cap bolgesine gore arayin penceresinde kuman-
da, konumlarin derinligine gore filtrelemenizi saglar.

Diger bilgiler: "CAD ige Aktarma (#42 / #1-03-1) CAD ige Aktarmaile
konturlari ve konumlar NC programlarina aktarin', Sayfa 338

Tanimlama

Kumanda, ISO programlamayla birlikte asagdidaki islevleri sunar:
B QOtomatik Tamamlama

m SOz dizimi elemanlarinin renkli olarak vurgulamasi

B Siralama
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1.2.17 Kullanim yardimi

Konu Tanimlama

Yorumlar ve madde isaretleri ~ Yorumlara ve madde isaretlerine satir kesmeleri ekleyebilirsiniz.

Siralama sttunu Baglam menlsuni kullanarak Siralama sttununun yapi 6gelerini
secehilirsiniz. Kumanda ayni zamanda ilgili tim NC satirlarini da seger.

Program calisma alanindaki Ara ve degistir kullandiinizda kumanda, adi verilen tim

Ara siitunu NC programlarinikapatir.

Tiimiini degistir fonksiyonunun sinirlamasi 10.000'den 100.000'e
degistiriimistir.

Hesap makinesi Degerleri mm'den ing'e veya mm'den in¢'e donustirmek igin hesap
makinesini kullanabilirsiniz.

Hesap makinesinde arcsin, arccos ve arctan gibi trigonometrik iglevler
icin ayr digmeler bulunur.

Bildirim menisu Bildirim mendisinde, Oto. kaydetme ayari digmesiyle kumanda-
nin otomatik olarak bir hizmet dosyasi olusturacagi en fazla bes hata
numarasi tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Servis dosyasini otomatik olarak olustur", Sayfa 357

Kumandanin, gegerli NC programi igin proses izleme (#168 / #5-01-1)
verilerini servis dosyasina kaydedip kaydetmeyecegini tanimlamak igin
bir anahtar kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Manuel olarak servis dosyasi olusturma’, Sayfa 357
1.2.18 Simiilasyon ¢aligma alani

Konu Tanimlama

Simiilasyon ayarlar pencere- Programlama isletim tirinde Simiilasyon galisma alani sadece bir

Si NC programi igin agilabilir. Calisma alanini bagka bir sekmede agmak
isterseniz kumanda onay ister. Sorgu, simulasyon ayarlarina ve etkin
simulasyonun durumuna baghdir.

Referans noktasi Gug kesintisini onaylamadan 6nce Simiilasyon c¢alisma alani igin bir
referans noktasi secgebilirsiniz.

Gelismis kontroller Gelismis kontroller fonksiyonu iginde asagdidaki kontrolleri tek tek
etkinlestirebilirsiniz:
B Hizl harekette malzeme kaldirma
B Takim tastyicisi veya takim mili ile malzeme arasindaki ¢arpigsmalar
m  Alet ve gergi diizenegi arasindaki garpismalar
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1.2.19 Manuel isletim tiiriinde tarama sistemi fonksiyonlari

Konu

inceleme Siireci

Tanimlama
Manuel tarama sistemi iglevi segerseniz kumanda otomatik olarak bu
islevde en son kullanilan inceleme yonunu sunar.

Diger bilgiler: "Manuel isletim tiriinde tarama sistemi fonksiyonlar",
Sayfa 369

Her tarama isleminden sonra Ol¢iim icinde kumanda, hangi eksende
algilandigina gore goruntulenir.

Bir tarama noktasina ulasiimadiysa tarama islemine NC baslat digme-
siyle devam edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Referans noktasinin bir dogru eksende ayarlanmast’,
Sayfa 378

Otomatik tarama yontemi

Tarama sistemi islevinde otomatik tarama yontemini segerseniz
kumanda guvenlik mesafesi olarak SET_UP sttununu ve kalem
topunun yarigapinin toplamini kullanir. irdeleme sistemi tablosunun
SET_UP sutunundaki deerden daha dusuk bir glivenlik mesafesi
giremezsiniz.

Diger bilgiler: "Otomatik tarama yontemiyle bir pimin daire merkezini
belirleyin ", Sayfa 380

Tarama sistemi fonksiyonu
Silindr lizerindki diizlem
(PLC)

Silindr ilizerindki diizlem (PLC) sistemi iglevinde, ikinci dlgim varsayi-
lan olarak ilk dlgime ters sirayla yapilir. Sonug olarak, kumanda baslan-
gi¢ acisi olarak gegerli aciyr kullandigindan, inceleme dizleminde 6n
konumlandirma atlanabilir.

Diger bilgiler: "Manuel isletim tiriinde tarama sistemi fonksiyonlar!",
Sayfa 369

Tarama sistemini kalibre
etme

Bir kalibrasyon bilyasinda tarama sisteminin yarigapini kalibre ettiyseniz
kumanda otomatik olarak 3D kalibrasyon (#92 / #2-02-1) islevini agar.

Diger bilgiler: "3D kalibrasyon (#92 / #2-02-1)", Sayfa 386

Referans noktasini degistir
penceresi
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Referans noktasini degistir penceresine farkl bir referans noktasi
girebilirsiniz.
Diger bilgiler: 'Referans noktasini degistir penceresi’, Sayfa 377
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1.2.20 Malzeme igin tarama sistemi dongiileri

Konu Tanimlama

Malzeme egikligi konumunu Nominal 6lgimlendirmeler igin simetrik toleranslar girebilirsiniz, or.
belirlemek ve referans nokta- ~ 10+-0.5.

sini kaydetmek icin tarama

sistemi dongdlerini 14xx

kaydedin
Dongl 441 HIZLI TARAMA 441 HIZLI TARAMA (ISO: G441) dongiisl, Q371 REAKSIYON TARAMA
(ISO: G441) NOKT. Parametresiyle genisletilmistir. Bu parametre, ekran kalemi

sapmazsa kumandanin yanitini tanimlamak igin kullanilir.

Kumandanin program galismasini kesintiye ugratip ugratmadigini ve
bir 6lgim raporu gorintileyip gortntidlemedigini tanimlamak igin 441
HIZLI TARAMA (ISO: G441) dongusiindeki Q400 KESINTI parametresini
kullanabilirsiniz. Parametre asagidaki dongdlerle birlikte galisir:
® 444 TARAMA 3D (ISO: G444) dongisU

45x Kinematik olglimu igin tarama sistemi donguleri

| |
®m 46X Tarama sistemini malzeme tarama sistemine kalibre edin
. .

14xx dokunmatik sistem donglsi malzeme egikligi konumunu
belirlemek ve referans noktasini kaydetmek icin ¢cevrim yapar

1.2.21 Aletleri i¢in tarama sistemi dongiileri

Konu Tanimlama

Arag olgum donguleri 48x Opsiyonel makine parametresi maxToolLengthTT (No. 122607) ile
makine dreticisi, izin verilen maksimum agl toleransini tanimlar.

Alet tablosunda L = 0 uzunlukla bir alet tanimlanmissa kumanda,

makine parametresinin degerini, uzunlugun kaba 6l¢gimu igin baslangig
noktasi olarak kullanir. Daha sonra ince bir 6lgim gergeklestirilir.

Makine dreticisi, istede bagli makine parametresiyle calPosType (No.
122606) kumandanin kalibrasyon ve dlgiim sirasinda paralel eksenlerin
konumunu ve kinematiklerdeki degisiklikleri hesaba katip katmadigini
tanimlar. Ornegin, kinematikte kafa degisimi gibi bir degisiklik olabilir.

1.2.22 Kinematik 6l¢iimii i¢in tarama sistemi dongiileri

Konu Tanimlama

Dongl 451 MEASURE 451 MEASURE KINEMATICS (ISO: G451) (#48 / #2-01-1) ve 452 ON
KINEMATICS (ISO: G451) AYAR KOMPANZASYON (ISO: 452) (#48 / #2-01-1) donguleri doner
(#48 / #2-01-1) ve eksenlerin olgllen konum hatalarini QS-Parametrelerinde QS144 ila
452 ON AYAR KOMPAN- QS146 olarak kaydeder.

ZASYON (ISO: 452)
(#48 / #2-01-1)

50 HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023



Yeni ve degistirilmis olan fonksiyonlar | Degistirilen ve genisletilmis iglevler

1.2.23 Program akisi

Konu

Besleme siniri

Tanimlama

Besleme sinirlama digmesi ve ilgili islevier FMAX zu F LIMIT tarafindan
yeniden adlandiriimustir.

Diger bilgiler: "Besleme sinirlandirmasi F LIMIT", Sayfa 410

YUrdtme imleci

Kumanda, yurttme imlecini her zaman on planda gosterir. Yirdtme
imleci diger sembolleri Ust Uste getirebilir veya gizleyebilir.

Diger bilgiler: "isletim turi Program akis!’, Sayfa 406

Referans noktalari

tekli tumce modunda bir NC programi ydritirseniz referans noktasi
tablosunu duzenleyebilirsiniz. Duzenlemeden 6nce, kumanda program
galismasini iptal etmenizi isteyen bir onay istemi goruntdler.
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1.2.24 Tablolar

Konu

Yeni tablo olustur

Yeni ve degistirilmis olan fonksiyonlar | Degistirilen ve genisletilmis islevler

Tanimlama

Dosya Yoneticisinde yeni bir tablo olusturdugunuzda, tabloda ihtiyaci-
niz olan sutunlar hakkinda hentiz herhangi bir bilgi yer almamaktadir.
Tabloyu ilk kez actiginizda kumanda Tablolar ¢alisma modunda Eksik
tablo diizeni penceresini acar.

Eksik tablo diizeni penceresinde se¢im menusunu kullanarak bir tablo
sablonu secebilirsiniz. Kumanda gerekirse hangi tablo sttunlarinin
eklendigini veya kaldirldigini gosterir.

Diger bilgiler: "isletim tiir(i Tablolar', Sayfa 432

Tablo duzenleme

Tablo igerigini dliizenlemek igin tablo hiicresine gift dokunabilir veya
tiklayabilirsiniz. Kumanda, Diizenleme devre disi. Agilsin mi? pence-
resini gosterir. De@erleri duzenleme icin etkinlestirebilir veya islemi iptal
edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Tablo icerigini diizenleyin", Sayfa 434

Tablolar calisma modunda bir tablo satirini kopyalar veya keserseniz
kumanda yapistirma i¢in Uzerine yaz veya Ekle.islevlerini sunar.

Bir se¢cim penceresi kullanarak bir hicrenin igerigini segerseniz kuman-
da Girisi silme dugmesini goruntuler.

Tablo calisma alani

Farkli bir sUtun segerseniz Siitun genisligini degistir islevi etkin kalir.
Diger bilgiler: "Tablo galisma alani’, Sayfa 437

Form galisma alani

Tablolarin Form ¢alisma alaninda, kumanda zimparalama aletleri
parametrelerinin nasil calistigina dair yardimei gortntuler gosterir.

Diger bilgiler: "Form Tablolar igin calisma alani’, Sayfa 443

Tablo degerlerine erisim

Degerleri dogrudan NC fonksiyonlarinda TABDATA WRITE, TABDATA
ADD und FN 27: TABWRITE (ISO: D27) girebilirsiniz.

Alet yonetimi

52

Yuva tablosuna girilen aletleri silemezsiniz. Kumanda, dugmeyi gri
renkte gosterir.

Diger bilgiler: 'Butonlar’, Sayfa 433

3D dosya secimi penceresi bir arama islevi saglar.

Alet ekle dugmesi ile arag yonetimine yeni bir tablo satin eklerseniz
kumanda bir sonraki serbest hat numarasini dnerir.

Diger bilgiler: "Alet yonetimi ", Sayfa 204

Kumanda, pansuman araclarinin oryantasyonlari TO i¢in semboller
goruntller (#156 / #4-04-1).

Diger bilgiler: 'Giydirme araci tablosu tooldress.drs (#156 / #4-04-1)",
Sayfa 469

Aletler digmesini kullanarak bazi galisma modlari ve uygulamalardan
Alet yonetimi uygulamasina gegebilirsiniz.
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1.2.25

1.2.26

1.2.27

Ayarlaruygulamasi

Konu

OPC UA NC Server
(#56-61 / #3-02-1%)

Tanimlama

OPC UA ment 6gesinde, OPC UA NC Server'| manuel olarak baslatmak
veya yeniden baslatmak igin bir digme kullanabilirsiniz.

OPC UA NC Server servis dosyalari olugturma segenegi sunar.

3D modelleri aletler ve alet tasiyicilar icin dogrulayabilirsiniz
(#140 / #5-03-2).

OPC UA NC Server guvenlik ilkelerini Aes128Sha256RsaOaep ve
Aes256Sha256RsaPss destekler.

PKI Admin

OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1*)'e baglanma girisimi reddedilirse
kumanda istemci sertifikasini Reddedildi sekmesinde saklar. Sertifikayi
dogrudan Giivenilir sekmesine aktarabilirsiniz ve sertifikalari kumanda-
ya manuel olarak aktarmaniz gerekmez.

OPC UA menU 6gesinde PKI Admin 6desini agabilirsiniz.

PKI Admin, Gelismis ayarlar sekmesine eklenmistir.

Sunucu sertifikasinin statik IP adresleri igerip igermeyecedini tanimlaya-
bilir ve iligkili bir CRL dosyasi olmadan baglantilara izin verebilirsiniz.

Guvenli baglantilar

Kumanda, bir baglanti yapilandirmasinin gtvenli olup olmadigini belirt-
mek igin bir sembol kullanr.

Kumanda artik gelecekteki yaziim strdmlerinde LSV2 protokollerini
desteklememektedir.

Kumanda arayizinin konfi-
gurasyonu

Kullanici yonetimi
Konu

Fonksiyon kullanicisiyla
oturum ag

Konfigiirasyonlar menl 6desine asagidaki digmeler eklenmistir:
® Giincel ayarlan kaydet
= Son yapilandirmayi geri yiikle

Tanimlama
BT yoneticiniz, Windows etki alanina baglanmayi kolaylastirmak igin bir
ozellik kullanicisi ayarlayabilir.

Diger bilgiler: "Fonksiyon kullanicisi ile Window etki alanina katilmak”,
Sayfa 620

Windows etki alaninda
oturum acgiimasi

Makine parametreleri

Konu

Makine parametrelerinin
goruntilenmesi

Kumandayi Windows etki alanina bagladiysaniz diger kumandalar igin
gerekli yapilandirmalari verebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Windows yapilandirma dosyasini disa ve ige aktarma’,
Sayfa 621

Tanimlama

Yapilandirma dizenleyicisindeki Liste ¢alisma alanindaki bir sembolu
kullanarak yapi gorinimu ve tablo goriinimu arasinda gegis yapabilir-
siniz.

Diger bilgiler: "Makine parametreleri”, Sayfa 595

Streg filtresi

Makine parametresi CfgStretchFilter (No. 201100) kaldirilmistir.
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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

HEIDENHAIN baska hedef gruplarina ayri bilgi tGrtnleri sunar:
B Satin almak isteyenler icin brosurler ve tedarik genel bakisi
B Servis teknisyenleri igin servis el kitabi

= Makine Ureticileri igin teknik el kitabi

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

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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2.2

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.
ID: 1358774-xx

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

= isleme dongiileri kullanici el kitabi, isleme déngdilerinin tim fonksiyonlarini
icerir.
ID: 1358775-xx

B Malzeme ve alet igin dlgiim dongiileri kullanici el kitabi, tarama sistemi
dongdlerinin tim fonksiyonlarini igerir.
ID: 1358777-xx

= lgili baski strimlerine bolinmis veya tim modulleri igeren tam siiriim kullanim
kilavuzu PDF dosyasi
ID: 1369999-xx
TNCguide
m Entegre Urln yardimi olarak kullanmak igin HTML dosyasi bigiminde TNCguide
dogrudan kumanda Uzerinde
TNCguide
Kullanici el kitabi, kumandanin guvenli ve amacina uygun kullaniminda destek olur.
Diger bilgiler: "Amacina uygun kullanim", Sayfa 67

Kullanicilar igin diger bilgi iiriinleri

Kullanici olarak size diger bilgi drinleri sunulur:

B Yeni ve degistirilmis yazilm fonksiyonlarina genel bakis, tekli yazilim sirim-
lerindeki yenilikler hakkinda sizi bilgilendirir.
TNCguide

®  TNC7'nin brosiir fonksiyonlari, TNC 640
ID:1387017-xx'e kiyasla TNC7'nin fonksiyonlari hakkinda bilgi verir
HEIDENHAIN brosiirleri

= HEIDENHAIN brosiirleri, HEIDENHAIN drinleri ve hizmetleri hakkinda bilgi sagla-
r, or. kumandanin yazilim segenekleri.
HEIDENHAIN brosiirleri

B NC-Solutions veri tabani, gokga meydana gelen gorevler icin gozUmler sunar.
HEIDENHAIN NC-Solutions
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2.3 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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2.4

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 6nemli ek veya tamamlayici bilgiler sunar.

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

@ Kitap semboll bir gapraz referans belirtir.

Capraz referans, makine Ureticinizin veya Uglncu taraf saglayicinin
belgeleri gibi harici belgelere yonlendirir.

NC programlarinin kullaniimasiyla ilgili bilgiler

Kullanici el kitabinda bulunan NC programlari ¢ozim onerileridir. Bir makinede
NC programlarini veya tekli NC tumcelerini kullanmadan once, bunlari uyarlamaniz
gerekir.

Asagidaki igerikleri uyarlayin:

u Aletler

. Kesme degerleri

m Beslemeler

B Guvenli ylkseklik veya glvenli pozisyonlar

= Or. M91 ile makineye 6zel pozisyonlar

m Program cagrilarinin 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.

Bir program testi yardimiyla etkin makine kinematiginin ve gincel makine
yapilandirmasinin mevcut yazilim segenekleriyle NC programini 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 57

Kullanici el kitabi, kumandanin guvenli ve amacina uygun kullaniminda destek olur.
Diger bilgiler: "Amacina uygun kullanim", Sayfa 67

ilgili konular
B Yardim calisma alan
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

On kosul

Kumanda, teslimat durumunda TNCguide entegre Urtn yardimini Almanca ve
Ingilizce dil sGrimlerinde sunar.

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

Kumanda bir TNCguide dil strimu bulamadiginda, talimatlarin bulundugu bir bilgi

sayfasi agar. Belirtilen badlanti ve uygulama adimlari araciliiyla kumandaya eksik
dosyalar ekleyebilirsiniz.

Ornegin, TNC:\tncguide\en\readme altinda index.html 6gesini segerek
bilgi sayfasini manuel olarak da agabilirsiniz. Yol, istenen dil striimine
baglidir, rnegin ingilizce igin en.

TNCguide surumunu guncellemek icin belirtilen adimlari da
kullanabilirsiniz. Ornegin bir yazilim giincellemesinden sonra bir giincelleme
gerekli olabilir.

Fonksiyon tanimi

Entegre TNCguide urin yardimi, Yardim uygulamasindan veya Yardim calisma
alanindan segilebilir.

Diger bilgiler: "Uygulama Yardim', Sayfa 61

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
TNCguide'in kullanimi her iki durumda da aynidir.

Diger bilgiler: "Semboller’, Sayfa 62
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Uygulama Yardim

Yardim '\ )
B = «
TNC7
» Yeni ve degistirilmig olan fc
» Kullanici el kitabi hakkinda
- Uriin hakkinda
» TNC7
Gtivenlik bilgileri
» Yazihm
» Donanim
Kumanda arayiizii alani
Galisma modlarina genel
» Galigma alanlar 5
- Kumanda elemainan:
Genel dokunmatik parmal
+ klavye Unitesinin kumand
Kumanda igin klavye kis 4
Kumanda arayiizii sembo

+ Galigma alani Ana menti

1 Ara

Kumanda arayiizii sembolleri

Tim igletim tiirleri sembollerine genel bakis

Bu genel bakis, tiim isletim tiirlerinden erisilebilen veya birkag isletim tiiriinde kullanilabilen semboller igerir.
Bireysel calisma alanlari igin 6zel semboller, ilgili igerikte agiklanmistr.

Simge veya tus kombinasyonu Anlami

e Gerl

@ Baslat isletim turini segin

] Dosyalar igletim tiiriini secin

E Tablolar isletim tiirtinii segin

|_?‘§> Programlama isletim tiriinii secin
(ﬁ, Manuel isletim tirtini secin 3
9 Program akis isletim tarini segin
L!ﬂ Machine isletim tiiriinii segin
Hesap makinesi ac veya kapat

Ekran klavyesi ac veya kapat

B @<« C
€ 2

Yardim galisma alaninda agik TNCguide

TNCguide calisma alani asagidaki alanlari igerir:

T Yardim c¢alisma alaninin baslk gubugu
Diger bilgiler: "Yardim galisma alani’, Sayfa 62
2 Entegre TNCguide Urin yardiminin baslik cubugu
Diger bilgiler: "TNCguide ", Sayfa 62
3 TNCguide icerik situnu
4 TNCguide sutunlarinin arasindaki ayirici
Sutunlarin genisligini ayarlamak icin ayiricryr kullanin.
5 TNCguide navigasyon sutunu
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Semboller

Yardim ¢alisma alani
Yardim calisma alani, Yardim uygulamasi iginde asagidaki simgeleri igerir:

Sembol Anlami

Arama sonuglarn stitununu agin veya kapatin
Diger bilgiler: "TNCguide'da ara", Sayfa 63

oo Ana sayfayi a¢
Baslangig sayfasi, mevcut tim belgeleri gosterir. Gezinme
kutucuklarinin yardimiyla gerekli belgeleri segin, drnegin
TNCguide.
Yalnizca belgeler mevcutsa kumanda igerigi dogrudan agar.
Bir belge agik oldugunda, arama fonksiyonunu kullanabilirsiniz.
g Ogreticileri a¢
«— > Gezin
En son acilan igerik arasinda gezinin
lincelle
C Giincell
TNCguide
Entegre TNCGuide rin yardimi asagidaki sembolleri igerir:
Sembol Anlami
Yapiy1 a¢

Yapi, igerigin basliklarindan olusur.
Yapl, doklimantasyon iginde ana navigasyon fonksiyonu gordr.

Dizini a¢
Dizin onemli anahtar kelimelerden olusur.

Dizin, belgeler icinde alternatif bir navigasyon fonksiyonu
gordr.

< > Gezin
Belgelerde onceki veya sonraki sayfayi goster

& > Ac veya kapat
Gezinmeyi goster veya gizle

Kopyala

NC orneklerini panoya kopyala
Diger bilgiler: "NC 6rneklerini panoya kopyalayin', Sayfa 64

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023



Kullanici el kitabi hakkinda | Entegre iiriin yardimi olarak kullanim kilavuzu TNCguide

2.5.1

Baglama duyarl yardim

TNCguide'l baglama duyarli olarak arayabilirsiniz. Baglama duyarli bir gagn sizi
dogrudan ilgili bilgilere goturur, or. segilen eleman veya mevcut NC fonksiyonu.

Asagidaki segeneklerle baglama duyarli yardimi agabilirsiniz:

Sembol veya Anlami
Diigme
@ Yardim semboli

Semboll seger ve ardindan araylzde bir 6ge secerseniz
kumanda ilgili bilgileri TNCguide bolimtnde acar.

HELP tusu

Bir NC blogunu dizenleyip HELP tusuna basarsaniz kumanda
ilgili bilgileri TNCguide iginde agar.

TNC rehberini baglama duyarli olarak adlandirdiginizda, kumanda igerigi capraz
soldurma penceresinde acar. Daha fazla goster digmesini secerseniz kumanda
TNCguide uygulamasinda Yardim 6gesini agar.

Diger bilgiler: "Uygulama Yardim"', Sayfa 61

Yardim ¢alisma alanii zaten agiksa kumanda ¢apraz gegis penceresi yerine igindeki
TNCguide 6Jesini gortntuler.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

TNCguide'da ara

Aclk dokiimantasyonlarda girilen arama terimlerini aramak igin arama fonksiyonunu
kullanin.

Arama fonksiyonunu asagidaki gibi kullanabilirsiniz:
> Karakter dizisini girin

Girig alani, baglangi¢ sayfasina gitmek icin kullandiginiz Home
sembolunin solundaki baslik gubugunda bulunur.

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

Kumanda, arama sonuglari sitununu agar.

Kumanda ayrica acik igerik sayfasindaki alanlar da isaretler.
Alan seg

Kumanda, secilen icerigi acar.

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

Gerekirse yeni bir karakter dizisi girin

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

Kopyalama fonksiyonunun yardimiyla NC 6rneklerini dokimantasyondan
NC editortine aktarabilirsiniz.

Kopyalama fonksiyonunu asagidaki gibi kullanabilirsiniz:

» Istediginiz NC ornegine gidin

» NC programlarinin kullanilmasiyla ilgili bilgileri a¢

» NC programlarinin kullanilmasiyla ilgili bilgileri oku ve dikkate al
Diger bilgiler: "NC programlarinin kullanilmasiyla ilgili bilgiler", Sayfa 59

» NC orneklerini panoya kopyala

Buton, kopyalama islemi sirasinda renk degistirir.

Pano, kopyalanan NC orneginin tim igerigini igerir.

NC 6rneginiNC programina ekleyin

NC programlarinin kullanilmasiyla ilgili bilgilerin eklenen
igerigini ayarlayin

> Simulasyonu kullanarak NC programini denetleyin

Ayrintil bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

i)

vV V.V YV

2.6 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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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.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

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

Diger bilgiler: "Donanim gelistirmeleri", Sayfa 85
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.
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3.1.1

3.1.2

Amacina uygun kullanim

Amacina uygun kullanimla ilgili bilgiler sizi kullanici olarak bir Grinle 6r. 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 dokimantasyonu yardimiyla kullanmadan once guvenlikle ilgili konular,
gerekli glvenlik donanimi ve kalifiye personele bulunulacak talepler hakkinda bilgi
aln.

HEIDENHAIN; freze makineleri, torna makineleri ve isleme merkezleriicin
24 eksen satmaktadir. Kullanici olarak farkli bir dizilimle karsilasirsaniz
derhal isletmeci ile iletisime gegmelisiniz.

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

Eksik veya yanlis anlasilabilir bilgileri bildirerek gtivenligin artirlmasi igin
etkin bir sekilde katkida bulunun.

Diger bilgiler: "Yazi isleriyle iletisim", Sayfa 64

Ongéoriilen 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 alrr.
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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 Ureticisi dokiimantasyonu
yardimiyla kullanmadan 6nce gtivenlikle ilgili konular, gerekli givenlik
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.

Buyuk olgtide glvenligi saglayabilmek igin tim givenlik bilgileri bolimlerin
icerisinde onemli 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 amagh yazilim
bakimindan kontrol edin

» Dahili web tarayicisini yalnizca Sandbox iginde baslatin
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BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Gergek eksen konumlariyla kumanda tarafindan beklenen (asadiya hareket ettirme
sirasinda kayitl) dederler arasindaki sapmalar dikkate alinmazsa eksenlerde
istenmeyen ve onceden fark edilemeyen hareketler meydana gelebilir. Diger
eksenlerin referans igleminde ve takip eden tim hareketlerde ¢arpisma tehlikesi
olusur!

> Eksen konumu kontrolu

> Yalnizca eksen konumlari ortistiyorsa acilir pencereyi EVET ile onaylayin

> Eksen onayina ragmen ardindan dikkatli hareket edilmelidir

> Belirsizlik ya da slphe durumunda makine Ureticisini bilgilendirin

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

Islem sirasindaki bir akim kesintisi eksenlerde kontrol edilemeyen hareketlere veya
frenlemeye yol agabilir. Akim kesintisi 6ncesinde alet miidahale durumundaysa
kumanda yeniden bagslatildiginda ek olarak eksenlerde referans islemi yapilamaz.
Referans islemi yapilmayan eksenlerde kumanda, gergek konumdan sapma
yapabilen son kayitli eksen degerlerini glincel konum olarak kabul eder. Bunu

takip eden hareketler, bu sekilde akim kesintisinden dnceki hareketlerle uyusmaz.
Alet, surUs hareketlerinde midahale durumundaysa gerilimler vasitasiyla alet ve
malzeme hasarlari olusabilir!

> Duslk besleme kullanimi

> Referans islemi yapiimamis eksenlerde hareket alani denetiminin kullanima
sunulmadigini dikkate alin

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 uzunlugunu diizeltmek igin alet tablosunda tanimlanan alet
uzunlugunu kullanir. Yanlis alet uzunluklar da yanlis alet uzunlugu diizeltmesine
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
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Uriin hakkinda | Giivenlik bilgileri

BILGI

Dikkat, yiiksek oranda maddi hasar tehlikesi!

Referans noktasi tablosundaki tanimlanmamis alanlar, 0 degeriyle tanimlanmis
alanlardan farkli davranir: 0 ile tanimlanmis alanlar etkinlestirme durumunda
onceki degerin Uzerine yazar, tanimlanmamis alanlarda énceki deger korunur.
Onceki deger korunursa garpisma riski vardir!

> Bir referans noktasi etkinlestiriimeden 6nce bitlin sttunlarin Gzerine dederlerin
yazilip yaziimadigini kontrol edin
> Tanimlanmamis sltunlar igin degerleri girin, ornegin 0

> Alternatif olarak makine dreticisinin situnlari igin varsayilan deger olarak 0
tanimlamasini saglayin

BILGI
Dikkat carpigma tehlikesi!

Eski kumandalarda olusturulan NC programlari, glincel 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

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Bagli USB cihazlarini veri aktarimi esnasinda diizgln sekilde gikarmazsaniz veriler
zarar gorebilir veya silinebilir!

» USB araylzinu sadece aktarma ve yedekleme icin kullanin, NC programlarinin
duzenlenmesi ve islenmesi igin kullanmayin

» USB cihazini veri aktarimindan sonra yazilim tuslari yardimiyla gikartin

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 agabilir!

» Kumanda daima kapatiimalidir

> Ana saltere yalnizca ekran mesajindan sonra basilmalidir
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3.3

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Program akisl sirasinda bir NC timcesini se¢mek igcin GOTO fonksiyonunu
kullanirsaniz ve ardindan NC programini islediginizde, kumanda, dontisimler gibi
onceden programlanmis tim NC fonksiyonlarini yok sayar. Bu, sonraki strts
hareketleri sirasinda ¢arpisma riski oldugu anlamina gelir!

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

Yazilim

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

Gergek fonksiyon kapsami etkinlestiriimis yazilim segeneklerine de baglidir.
Diger bilgiler: "Yazilim segenekleri’, Sayfa 73

Tablo bu kullanici el kitabinda agiklanan NC yazilimi numaralarini gortintiler.

HEIDENHAIN, NC yazilimi stirum 16'dan itibaren sturum olusturma semasini
basitlestirmistir:

B Yayinlama donemi strim numarasini belirler.

B Bir yayin doneminin tim kumanda turleri ayni sirim numarasina
sahiptir.

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

NC yazilimi Uriin

numarasi

817620-18 TNC7

817621-18 TNC7 E

817625-18 TNC7 Programlama yeri

Makine el kitabini dikkate alin!

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

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

Makine Ureticisi daha sonra makine yapilandirmasini ayarlarsa makine
operatoru i¢in maliyetler ortaya ¢ikabilir.
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Uriin hakkinda | Yazilim

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

slirimde yazilim segenegi no. 9 gelismis fonksiyonlar grubu 2,
4 eksen enterpolasyonu ile sinirlidir.
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3.3.1

Yazilim segenekleri

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.
Diger bilgiler: "Yazilim seceneklerini gorintlleyin', Sayfa 545
TNC7, makine Ureticisinin ayri veya sonradan etkinlestirebilecegi gesitli yaziim

secenekleri sunar. Asagidaki genel bakis yalnizca kullanicilar igin onemli yazilim
secenekleri icerir.

Yazilim segenekleri yikselticide SIK (System Identification Key) saklanir. Bir
TNC7 eklenti karti SIK1 veya SIK2 ile donatilabilir veya buna bagli olarak yazilm
seceneklerinin sayisi farklilik gosterir.

Kullanici el kitabinda segenek numaralariyla bir fonksiyonun standart
fonksiyon kapsaminda olmadigini gorebilirsiniz.

Koseli parantezler, ornedin (#18 / #3-03-1), bir egik gizgi ile ayrilan SIK1 ve
SIK2 segenek numaralarini igerir.

Teknik el kitabl, makine Ureticisi icin 6nemli ek yazilim segenekleri hakkinda
bilgi verir.

SIK2 tanimlan
SIK2 segenek numaralari, <Sinif>-<Segenek>-<Versiyon> semasina gore yapilandirilir:

Sinif Bu fonksiyon asagidaki alanlar igin gecerlidir:

1: Programlama, similasyon ve proses yapisi
2: Parca kalitesi ve uretkenligi

3:Araylzler

4:Teknoloji fonksiyonlari ve kalite kontroli

5: Proses stabilitesi ve izleme

6:Makine konfiglirasyonu

7:Geligtirici Araglari

Secgenek Sinif iginde ardisik sayi

Sirim Yazilim segenekleri, 6rnedin yazilim seceneginin islevlerinin kapsami
degistirilirse yeni versiyonlar alabilir.

Ayni fonksiyonun ¢esitli sirimlerini elde etmek igin SIK2 ile ¢esitli yazilim segenekleri
siparis edehilirsiniz, or. eksenler icin gesitli kontrol devrelerini etkinlestirin. Kullanici
Kilavuzunda, bu yazilim segenek numaralari * simgesiyle isaretlenir.

SIK uygulamasinin Ayarlar menud 6desinde kumanda bir yazilim segeneginin etkin
olup olmadigi ve ne siklikta etkinlestirildigini gortintdler.

Diger bilgiler: "MenU noktasi SIK", Sayfa 543

Genel bakis

Belirli yazihm segeneklerinin donanim gelistirmeleri de gerektirdigini dikkate
alin.

Diger bilgiler: 'Donanim", Sayfa 81

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023

73



Yazilim secgenegi

Kontrol Dongiisii
mikt.
(#0-7 / #6-01-1%)

Uriin hakkinda | Yazilim

Tanim ve uygulama

Ek kural dongiisii

Bir kural dongusu, kumandayi programlanmis bir nominal degere hareket
ettiren her eksen veya mil igin gereklidir.

Ek kural dongdilerine or. ¢ikarilabilir ve tahrik edilmis doner tezgahlar icin ihtiyag
duyarsiniz.

Kumandaniz SIK2 ile donatiimissa bu yazilim segenegini birkag kez siparis
edebilir ve 24 adede kadar kontrol dongtsUnu etkinlestirebilirsiniz.

Hiz Fonksiyon seti 1
(#8/#1-01-1)

Gelismis fonksiyon grubu 1

Bu yazilim segenegi doner eksenlere sahip makinelerde birden fazla malzeme
kenarinin bir sikistirmada islenmesini saglar.

Bu yazilim segenegi or. asagidaki fonksiyonlari igerir:
= Or. PLANE SPATIAL ile calisma diizlemini dondirme
Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

= Or. Dongul 27 ile konturlari bir silindir sargisi Gzerinden programlama
SILINDIR KILIFI

Ayrintih bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi
= M116 ile mm/dak cinsinden doner eksen beslemesini programlama
Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
B Dondurulmus isleme duzleminde 3 eksenli daire enterpolasyonu

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

Hiz Fonksiyon seti 2
(#9 / #4-01-1)

Geligmis fonksiyon grubu 2

Bu yazilim segenedi doner eksenlere sahip makinelerde malzemelerin 5 eksenli
ve simUltane bir sekilde islenmesi saglanir.

Bu yazilim segenegi or. asagidaki fonksiyonlari igerir:

m TCPM (tool center point management): Lineer eksenleri doner eksen pozis-
yonlamasi sirasinda otomatik olarak yonlendirme

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

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

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

m Eksenleri etkin T-CS alet koordinat sisteminde manuel olarak hareket
ettirme

m DOort eksenden daha fazla eksende dogru enterpolasyonu (disa aktarim
strimiinde maks. dort eksen)

Gelismis fonksiyon grubu 2 ile 6r. serbest form ylzeyleri olusturabilirsiniz.

HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1)

HEIDENHAIN DNC

Bu yazilim segenegi harici Windows uygulamalarinin TCP/IP protokollyle
kumanda verilerine erismesini saglar.

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

HEIDENHAIN DNC'ye harici Windows uygulamalariyla baglantili olarak ihtiyaci-
niz vardir.

74
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Yazilim secgenegi

Carpisma izleme
(#40 / #5-03-1)

Tanim ve uygulama

Dinamik garpigma kontrolii DCM

Bu yazilim segenegi, makine dreticisinin makine bilesenlerini carpisma nesne-
leri olarak tanimlamasini sadlar. Kumanda tim makine hareketlerinde tanimla-
nan garpisma nesnelerini denetler.

Bu yazilim segenegi or. asagidaki fonksiyonlari sunar:

m Qlasl garpismalarda program akisinin otomatik olarak durdurulmasi
B Manuel eksen hareketinde uyarilar

® Program testinde garpisma denetimi

DCM ile garpigmalari onleyebilir ve boylece maddi hasarlar veya makine durum-
larindan meydana gelen ek masraflari 6nleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: 'Dinamik garpisma kontrollii DCM (#40 / #5-03-1)", Sayfa 248

CAD Import
(#42 / #1-03-1)

CAD Import
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.

Diger bilgiler: "CAD ice Aktarma (#42 / #1-03-1) CAD ige Aktarma ile konturlari
ve konumlar NC programlarina aktarin', Sayfa 338

Genel PGM Ayarlan
(#44 / #1-06-1)

Kiiresel program ayarlari GPS

Bu yazilim segenegi program akisi sirasinda bindirilmis koordinat déntsimleri-
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.

Diger bilgiler: 'Global Program Ayarlari GPS (#44 / #1-06-1)Ayarlari ',
Sayfa 287

Uyarlanabilir besle-
me kontr.
(#45 / #2-31-1)

Adaptif besleme ayari AFC

Bu yazilim segenegi gtincel mil yikine bagli olan bir otomatik besleme ayari
sag@lar. Kumanda yukiin azalmasi durumunda beslemeyi artirir ve yikin artma-
sI durumunda beslemeyi azaltrr.

AFC ile NC programini uyarlamadan isleme suresini kisaltabilir ve ayni zaman-
da asir yuklenme nedeniyle makine hasarlarini dnleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Uyarlanabilir besleme kontroli AFC (#45 / #2-31-1)",
Sayfa 276

KinematicsOpt
(#48 / #2-01-1)

KinematicsOpt

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 dizelmelerle kumanda kismen sicakliga bagl sapma-
lari dengeleyebilir.

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim doéngdlerinin programlanma-
siigin kullanicr el kitabi
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Yazilim secgenegi

Turning
(#50 / #4-03-1)

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.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

KinematicsComp
(#52 / #2-04-1)

KinematicsComp

Bu yazilim segenegi otomatik tarama islemleriyle gtincel 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 (#48 / #2-01-1) 6Jesine kiyasla gok daha
kapsamlidir.

Aynintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdlerinin programlanma-
siigin kullanicr el kitabi

OPC UA NC Server

Qty.
(#56-61 / #3-02-1%)

OPC UA NC Server

Bu yazilim secenekleri OPC UA ile kumandanin verilerine ve fonksiyonlarina
harici olarak erismek icin bir standartlastiriimis araytz sunar.

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

Her yazilim segenegi bir istemci baglantisi sadlar. Birden fazla paralel baglanti
birden fazla yazilim segenekleri sunucusunun kullanilmasini gerektirir.
Kumandaniz SIK2 donatiimisgsa bu yazilim secenedini birkag kez siparis edebilir
ve en fazla alti baglantiyi etkinlestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "OPC UA NC Sunucusu (#56-61 / #3-02-1%)", Sayfa 563

4 ek eksen
(#77 1 #6-01-1%)

4 ek kural dongiisii
Diger bilgiler: "Kontrol Dongiisti mikt. (#0-7 / #6-01-1%)", Sayfa 74

8 ek eksen 8 ek kural dongiisii
(#78 / #6-01-1%) Diger bilgiler: "Kontrol Dongiisii mikt. (#0-7 / #6-01-1*)", Sayfa 74
3D ToolComp 3D-ToolComp 6Jesi yalnizca gelismis fonksiyon grubu 2 ile baglantili

(#92 / #2-02-1)

(#9 / #4-01-1)
Bu yazilim segenegi bir dlizeltme 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 yuzeyleriyle baglantili
olarak artirabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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Yazilim secgenegi

Harici Arac yonetimi
(#93/ #2-03-1)

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

Diger bilgiler: 'Donanim listesi (#93 / #2-03-1)", Sayfa 483
® T kul. sirasi, islenecek NC programinin veya paletin alet sirasini gosterir
Diger bilgiler: 'T kul. sirasi (#93 / #2-03-1)", Sayfa 481

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

ADV. ig interpol.
(#96 / #7-04-1)

Enterpolasyonlu mil

Bu yazilim segenegi, kumandanin alet milini lineer eksenlerle eslestirmesiyle
enterpolasyon dondurmeyi saglar.

Bu yazilim segenegi asadidaki donguleri igerir:

®  Kontur alt programlari olmadan kolay dondirme islemleri igin dongi 291
IPO.-TORNA KUPLAJ

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

Enterpolasyonlu mil ile, torna tezgahi olmayan makinelerde dondtrme iglemleri
gergeklestirebilirsiniz.
Ayrintili bilgi: isleme doénguleri kullanicr el kitabi

Mil senkromeci
(#1317 / #7-02-1)

Mil senkron galismasi

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

Bu yazilim segenegi asagidaki fonksiyonlari igerir:
= Or. gok kenarli kesme gibi 6zel islemler igin mil senkron galismasi

® VYalnizca frezeleme ile birlikte dongii880 DISLI HADDEL. ONAYI
(#50 / #4-03-1)

Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanici el kitabi

Remote Desktop
Manager
(#133/ #3-01-1)

Remote Desktop Manager

Bu yazilim segenegi harici olarak baglanan bilgisayar Unitelerinin kumandada
gosterilmesini ve kullanilmasini saglar.

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

Diger bilgiler: "Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1) penceresi’,
Sayfa 580

Carpisma izleme
(#140 / #5-03-2)

Dinamik ¢arpigma denetimi DCM siiriim 2

Bu yazilim segenedi, yazilim secenegi dinamik carpisma denetimi DCM
(#40 / #5-03-1) 6gesinin tim fonksiyonlarini igerir.

Bu yazilim segenegi ek olarak asagidaki fonksiyon kapsamini sunar:
= Tespit ekipmaninin garpisma izlemesi
Diger bilgiler: "Tespit ekipmanini garpisma izlemeye baglama
(#140 / #5-03-2)", Sayfa 257
® Tespit ekipmani ile alet arasindaki minimum mesafeyi tanimlayin
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Yazilim secgenegi
Giiriiltii giderm.
(#1471 / #2-20-1)

Uriin hakkinda | Yazilim

Tanim ve uygulama

Eksen baglantilarinin dengelenmesi CTC

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

Konumu uyarla
kontr.
(#142 / #2-21-1)

Adaptif pozisyon kontrolii PAC

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

Yiik uyarlama kontr.
(#143 / #2-22-1)

Adaptif yiik kontrolii LAC

Bu yazilim segenegi ile makine Ureticisi or. alette ylke bagli sapmalari dengele-
yebilir ve boylece hassasiyeti ve dinamigi artirabilir.

Adaptif hareket
kontr.
(#144 / #2-23-1)

Adaptif hareket kontrolii MAC

Bu yazilim segenegi ile makine Ureticisi or. hiza bagl makine ayarlarini degisti-
rebilir ve boylece dinamigi artirabilir.

Aktif giiriiltii kontr.
(#145/ #2-30-1)

Etkin giiriiltii onleme ACC

Bu yazilim segenegi bir makinenin agir talas kaldirma sirasinda gurUltl yapma
egilimini azaltmayi saglar.

ACC ile kumanda malzemenin ylzey kalitesini iyilestirebilir, aletin bekleme

sUresini artirabilir ve makine ytkinU azaltabilir. Makine tipine bagli olarak talag
kaldirma hacmini %25'in Uzerinde artirabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Aktif titresim 6nleme ACC (#145 / #2-30-1)", Sayfa 286

Makine titr. Kontr.
(#146 / #2-24-1)

Makineler igin titresim soniimlemesi MVC

Asagidaki fonksiyonlar ile malzeme ylzeyinin iyilestiriimesi igin makine titre-
simlerini sontmlendirme:

E AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD model
optimizasyonu
(#152 / #1-04-1)

CAD modeli optimizasyonu

Bu yazilim segenedi ile or. tespit ekipmanlarinin ve takim tutucularin hatali
dosyalarini onarabilir veya simulasyondan olusturulan STL dosyalarini baska
bir isleme islemi igin konumlandirabilirsiniz.

Diger bilgiler: 'STL dosyalarini 3D 1zgara agi (#152 / #1-04-1) ile olusturun”,
Sayfa 345

Batch Process Mngr.
(#154 / #2-05-1)

Batch Process Manager BPM

Bu yazilim segenegi birden fazla Uretim gorevinin kolayca planlanmasini ve
uygulanmasini saglar.

BPM, palet yonetiminin gelistiriimesi veya kombine edilmesi ve gelismis alet
yonetimiyle (#93 / #2-03-1) or. asadidaki ek bilgileri sunar:

" [slem siresi

Gerekli aletlerin mevcut olma durumu

m Bekleyen manuel midahaleler

®  Atanan NC programlarinin program testi sonuglari

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Bilesen denetimi
(#155/ #5-02-1)

Bilegsen denetimi

Bu yazilim segenegi makine Ureticisi tarafindan yapilandirilan makine bilesenle-
rinin otomatik denetimini saglar.

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

Taslama
(#156 / #4-04-1)

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.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Disli cark
(#157 / #4-05-1)

Disli ¢ark iiretimi

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

Bu yazilim segenegi asagidaki donguleri igerir:

= Disli geometrisinin belirlenmesi icin dongu 285 DISLIYI TANIMLAMA

®= DOngu 286 DISLI HADDEL. FREZESI

® DOngl 287 DISLI SOYMA

Disli gark uretimi freze tornalama (#50 / #4-03-1) olmadan da doner tezgahlara
sahip freze makinelerinde fonksiyon kapsamini genisletir.

Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanici el kitabi

Doniis v2
(#158 / #4-03-2)

Freze tornalama siiriim 2

Bu yazilim secenegi, yazilim segenedi (#50 / #4-03-1) freze tornalamanin tim
fonksiyonlariniigerir.

Bu yazilim segenegi ek olarak asagidaki gelismis dondtrme fonksiyonlarini
sunar:

= DOngu 882 ES ZAMANLI KUMLAMA DONDURME
® Dongu 883 ES ZAMANLI PERDAHLAMA DONDURME

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

Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanici el kitabi

Model destekli
kurulum
(#159 / #1-07-1)

Grafik destekli kurulum

Bu yazilim segenegi bir malzemenin konumunun ve egiminin yalnizca bir
tarama sistemi fonksiyonu ile belirlenmesini saglar. Diger inceleme sistemi
fonksiyonlariyla incelenmeleri bazen mimkin olmayan karmasik malzemeleri,
ornegin serbest sekilli ylizeyleri veya alt kesimleri ele alabilirsiniz.

Kumanda ayrica bir 3D model kullanarak Simiilasyon ¢alisma alanindaki gerdir-
me durumunu ve olasi tarama noktalarini gostererek sizi destekler.

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023

79



3.3.2

80

Uriin hakkinda | Yazilim

Yazilim segenegi Tanim ve uygulama

Sec. Kontur frezele-  Optimize edilmis kontur igslemi OCM

me Bu yazilim segenegi belirli kapali veya acgik ceplerin ve adalarin donusli freze-
(#167 / #1-02-1) lenmesini saglar. Donisli freze sirasinda tiim alet bigadi sabit kesim kosullari

altinda kullanilir.

Bu yazilim segenegi asagidaki donguleri igerir:
®= DOngl 271 OCM KONTUR VERILERI

. DOngu 272 OCM KUMLAMA

® DOngl 273 OCM DER. PERDAHLAMA ve Dongi 274 OCM YAN
PERDAHLAMA

= DOngu 277 OCM PAHLAMA

® Cokca gerekli konturlar igin kumanda ek olarak OCM STANDART SEKILLERI
sunar

OCM ile isleme suresini kisaltabilir ve ayni zamanda alet aginmasini azaltabilir-
siniz.
Ayrintili bilgi: isleme dénguileri kullanici el kitabi

Siirec denetimi Siire¢ denetimi
(#168 / #5-01-1) islem stirecinin referans bazli denetimi

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

Diger bilgiler: "Proses denetimi (#168 / #5-01-1)", Sayfa 300

Lisans ve kullanim bilgileri

Acik kaynak yazilimi

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

Kumandadan lisans kosullarina su sekilde ulasirsiniz:

@ > Baslat isletim tdrdnl segin
> Ayarlar uygulamasini segin
» lIsletim sistemi sekmesini secin
@ » HeROS hakkinda 6¢esine iki kez dokunun veya gift tiklayin
° > Kumanda HEROS Licence Viewer penceresini acar.

OPC UA

Kumanda yazilimi, HEIDENHAIN ve Softing Industrial Automation GmbH arasinda
anlasma yapilarak kararlastirilan kullanim kosullarinin ek ve 6ncelikli olarak gegerli
oldugu ikili kitapliklar icerir.

OPC UA NC sunucusunun yardimiyla (#56-61 / #3-02-1*) ve HEIDENHAIN

DNC (#18 / #3-03-1) ile kumanda davranisi etkilenebilir. Bu aray(zler Gretimde
kullanilmadan once, kumandanin hatali fonksiyonlarini veya performans kayiplarini
tespit eden sistem testleri gerceklestiriimelidir. Bu testlerin gerceklestiriimesi bu
iletisim arayUzlerini kullanan yazilim drdninU olusturan kisinin sorumlulugundadir.

Diger bilgiler: "OPC UA NC Sunucusu (#56-61 / #3-02-1%)", Sayfa 563
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3.4 Donanim

Bu kullanim kilavuzu, oncelikle kurulu yazilima bagli olan makinenin kurulmasi ve
isletilmesine yonelik fonksiyonlari agiklar.
Diger bilgiler: "Yaziim", Sayfa 71

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

3.4.1  Ekran ve klavye birimi

golooinonooom
3
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TE 361 (FS) ile 24 ing MC 366 TE 350 (FS) ile 19 ing MC 356

TNC7 farkli dokunmatik ekran boyutlariyla teslim edilebilir. 24 veya 19 in¢ dizen
modelleri mevcuttur.

Kumandayi dokunmatik ekran hareketleriyle ve klavye Unitesinin kumanda
elemanlariyla galistirirsiniz.

Diger bilgiler: "Genel dokunmatik parmak hareketleri", Sayfa 94
Diger bilgiler: "Klavye Unitesinin kumanda elemanlar”, Sayfa 94
Makine kontrol paneli makineye baglidir.

MB 350 (FS)
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Ekranin g¢aligtirilmasi ve temizlenmesi

Dokunmatik sensorler cilt direncini algiladi§i stirece dokunmatik ekrani kirli ellerle de
galistirabilirsiniz. Az miktarda sivi dokunmatik ekranin galismasini etkilemez; biytk
miktarlar hatali girislere neden olabilir.

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

Diger bilgiler: "Ayarlaruygulamas!’, Sayfa 535

Temizlik maddelerini dogrudan ekrana uygulamayin, bunun yerine tiy birakmayan bir
temizlik bezini bu temizlik maddeleriyle nemlendirin.

Ekran icin asagidaki temizlik maddelerine izin verilir:
B Cam temizleyici

m  Kopuklid ekran temizleme maddesi

= Hafif bulasik deterjani

Asagidaki temizlik maddeleri tarama igin yasaktir:

m Agresif solvent

B Ovma maddesi

B Basingli hava

® Buharli hava enjektori

o = Dokunmatik ekranlar operatoriin elektrostatik ytklerine karsi hassastir.
Metalik, topraklanmis nesnelere dokunarak veya ESD giysisi giyerek
statik yiku bosaltin.

= s eldivenleri kullanarak ekranda kirlenmeyi 6nleyin.

»  Ozel dokunmatik ekranli is eldivenleri dokunmatik ekrani galistirmanizi
saglar.
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Klavye birimini temizleme
Klavye Unitesini temizlemeden once kumandayi kapatin.

BILGI

Dikkat, maddi hasar tehlikesi

Yanlis temizleme ve temizleme prosedurleri klavye Unitesine veya pargalarina
zarar verebilir.

» Sadece izin verilen temizlik maddelerini kullanin
> Temiz, tly birakmayan bir temizlik bezi kullanarak temizlik maddesi uygulayin

Klavye Unitesi igin asagidaki temizlik maddelerine izin verilir:

B Anyonik ylzey aktif maddeler igeren temizlik maddesi

= jyonik olmayan yizey aktif maddeler igeren temizlik maddeleri
Klavye Unitesi igin asagidaki temizlik maddeleri yasaktir:

Makine temizleyici

Aseton

Agresif solvent

Ovma maddesi

Basingli hava

Buharli hava enjektori

0 Is eldivenleri kullanarak klavye biriminde kirlenmeyi 6nleyin.

Klavye birimi bir iztopu i¢eriyorsa yalnizca dlizgin galismiyorsa temizlemeniz
gerekir.

Gerekirse bir iztopunu asagidaki gibi temizleyin:

> Kumandayi kapatin

> Cekme halkasini saat yonunun tersine 100° gevirin

Gikarilabilir gekme halkasi gevrildiginde klavye tnitesinden kalkar.
Cekme halkasini ¢ikarin

Bilyeyi ¢ikarin

Kabuk alanindaki kumu, talaslari ve tozu dikkatlice temizleyin

vV V.V .y

Kabuk alanindaki gizikler, islevselligi olumsuz yonde etkileyebilir veya
engelleyebilir.

> Bir temizlik bezine az miktarda temizlik maddesi uygulayin
> 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.

Diger bilgiler: "Klavye Unitesi ve makine kumanda paneli igin tus kapaklan”,
Sayfa 670

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

Klavye tuslarini asagidaki gibi degistirin:

» Cekme aletini (ID 1325134-01)
tutucular yerine oturana kadar tus
basliginin Uzerine kaydirin

Dugmeye bastiginizda
gekme aleti daha kolay
takabilirsiniz.

» Tus bashigini gekip gikarin

» Tus basligini contanin Uzerine
yerlestirin ve yerine sikica bastirin

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

> Yerlesme ve islev agisindan test
edin
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3.4.2 Donanim gelistirmeleri
Donanim gelistirmeleri size alet tezgahini bireysel ihtiyaglariniza gore uyarlama firsati

verir.

TNC7, ornegin makine Ureticisinin ayri ayri veya daha sonra ekleyebilecegi cesitli
donanim gelistirmelerine sahiptir. Asagidaki genel bakis, yalnizca bir kullanici olarak
sizinle alakall geligtirmeleri igerir.

unutmayin.

Bazi donanim gelistirmelerinin ek yazilim secenekleri gerektirdigini

Diger bilgiler: "Yazilim segenekleri”, Sayfa 73

Donanim uzantisi

Elektronik el carklari

Tanim ve uygulama

Bu gelistirme ile eksenleri manuel olarak tam olarak konumlandirabilirsiniz.
Kablosuz, tasinabilir versiyonlar ayrica kullanim kolayligini ve esnekligi artirir.
El carklari, 6rnegin asagidaki ozelliklerde farkllik gosterir:

B Tasinabilir veya makine kumanda panelinde yerlesik

m Ekranli veya ekransiz

B Fonksiyonel emniyetli veya emniyetsiz

Elektronik el ¢arklari, drnegin makinenin hizli bir sekilde kurulmasina yardimci
olur.

Diger bilgiler: "Elektronik el carki", Sayfa 501

Malzeme tarama
sistemleri

Bu gelistirme ile kumanda, malzeme konumlarini ve egimleri otomatik ve
hassas bir sekilde belirleyebilir .

Malzeme tarama sistemleri, drnegin asagidaki ozelliklerde farklilik gosterir:
m  Kablosuz veya kizilotesi aktarim
= Kablolu veya kablosuz

Malzeme tarama sistemleri, 6rnegdin makinenin hizli kurulumunda ve program
akisi sirasinda otomatik boyut dizeltmelerinde yardimci olur.

Diger bilgiler: "Manuel isletim tiriinde tarama sistemi fonksiyonlar!",
Sayfa 369

Alet tarama sistemleri

Bu gelistirme ile kumanda, aletleri dogrudan makinede otomatik ve dogru bir
sekilde olgebilir .

Alet tarama sistemleri, 6rnegin asagidaki 6zelliklerde farkhlik gosterir:

B Temassiz veya dokunarak clgme

m  Kablosuz veya kizilotesi aktarim

® Kablolu veya kablosuz

Alet tarama sistemleri, ornegin makinenin hizli kurulumunda ve program akisi
sirasinda otomatik boyut duzeltmelerinde ve kirik denetimlerinde yardimci olur.
Ayrnintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdlerinin programlanma-
sti¢in kullanici el kitabi
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Kamera sistemleri
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Tanim ve uygulama

Bu gelistirme ile kullanilan araglari kontrol edebilirsiniz.

VT 121 kamera sistemi ile program akisi sirasinda aleti gikarmadan alet kenar-
larini gorsel olarak inceleyebilirsiniz.

Kamera sistemleri, programin akisi sirasinda zarar gormemesine yardimci olur.
Bu gereksiz maliyetleri onleyebilir.

VTC kullanim kilavuzu

VT 121 kamera sistemi yaziiminin tim islevleri VTC kullanim
kilavuzunda acgiklanmistir. Bu kullanim kilavuzuna ihtiyag duyarsaniz
HEIDENHAIN ile iletisime gegin.

ID: 1322445-xx

Ek kumanda istasyon-
lari

Bu gelistirmeler ile ek bir ekran tzerinden kumandanin galismasi daha kolay
hale getirilebilir.

Ek operator istasyonlari ITC (industrial thin client) kullanim amaglarina gore
farklilk gosterir:

m |TC 755, kumandanin ana ekranini yansitan ve galismasini saglayan
kompakt, ek bir operator istasyonudur.

m |TC 860 ana ekranin alanini artiran ek bir ekrandir. Boylece birden gok
uygulamayi paralel olarak goriintilemenize olanak saglanir.

o ITC 860 klavye Uniteli eksiksiz bir ek kumanda Unitesi olarak islev
gorebilir.

Ek kumanda istasyonlari, drnegin buyuk isleme merkezlerinde kullanim kolayli-
giniartirir.

EndUstriyel bilgisayar

Bu gelistirme, Windows tabanli uygulamalari yliklemenize ve galistirmaniza
olanak tanir.

Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1) uygulamasini kullanarak uygula-
malar kumanda ekraninda gosterebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1) penceresi’,
Sayfa 580

Endustriyel bilgisayar, harici bilgisayarlara guivenli ve ylksek performansli bir
alternatif sunar.

Denetleyici Override

Bu uzantiyla kumandanin program akisini durdurdugu kesme noktalarini
tanimlayabilirsiniz (6rnegdin, dondirme fonksiyonundan once). Denetleyici
Override yardimiyla, besleme hizini veya hiz dederini degistirebilir ve ayrica
NC programini baslatabilir veya devam ettirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Kumanda Override", Sayfa 515
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3.5 Kumanda arayiizii alani
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Elle isletim uygulamasindaki kumanda araytizi

Kumanda araylzU asadidaki alanlar gosterir:

T TNC gubugu
= Geri

Kumandanin baslatiimasindan itibaren uygulamalarin gegmisinde
gezinmek icin bu fonksiyonu kullanin.

® sletim tirleri
Diger bilgiler: "Calisma modlarina genel bakis', Sayfa 88
B Durum genel gorundmu

Diger bilgiler: "TNC gubuklarinin durumuna genel bakis", Sayfa 127
B Hesap makinesi

Ayrnintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
® Ekran klavyesi
Diger bilgiler: "Kumanda ¢ubugunun ekran klavyesi®, Sayfa 350
B Ayarlar
Ayarlarda kumanda arayuzunu asagidaki gibi ayarlayabilirsiniz:
u Solak modu
Kumanda TNC ¢ubugunun ve makine Ureticisi gubugunun pozisyonlarini
degistirir.
= Dark Mode

Alet Ureticisi, Dark Mode fonksiyonunun etkinlestirilip etkinlestiriime-
yecegini belirlemek icin darkModeEnable(no. 135501) makine para-
metresini kullanir.

® Yazi boyutu
= Tarih ve saat

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023 87



3.6

88

Uriin hakkinda | Galisma modlarina genel bakisg

Bilgi cubugu
m Etkin igletim tdrd
B Bildirim menusu
Diger bilgiler: "Bilgi cubugu bildirim menusu", Sayfa 354
® Baglama duyarli Yardim semboll
Diger bilgiler: "Baglama duyarl yardm", Sayfa 63
B Semboller
Uygulama gubugu
B Acik uygulamalar sekmesi

Ayni anda agilan maksimum uygulama sayisi on sekmeye sinirlidir. On
birinci bir sekmeyi agmaya calisirsaniz kumanda bir mesaj goruntuler.

m Calisma alanlarina yonelik segim mendst

Segim menUsd ile etkin uygulamasinda hangi galisma alaninin agilacagini
tanimlayabilirsiniz.

Calisma alanlar

Diger bilgiler: "Calisma alanlari”, Sayfa 90

Makine Ureticisi gubugu

Makine Ureticisi, makine Ureticisi gubugunu yapilandirir.
Fonksiyon ¢ubugu

m Butonlara yonelik segim mentsu

Secim menustinde, fonksiyon cubugunda hangi kumanda butonunun
gosterilecegini tanimlayabilirsiniz.

= Buton
Kumandanin bireysel fonksiyonlarini etkinlestirmek i¢in butonlari kullanin.

Calisma modlarina genel bakis

Kumanda asagidaki isletim turlerini sunar:

Sembol isletim tiirleri Ayrnintili bilgiler

@

Baslat isletim tlrl asagidaki uygulamalari igerir:
= Baslat meniisii uygulamasi

Kumanda, baslatma islemi sirasinda Baslat
meniisii uygulamasinda bulunur.

= Ayarlar uygulamasi Sayfa 535

= Yardim uygulamasi Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
lama ve test

= Makine parametrelerine yonelik uygulamalar Sayfa 595

Dosyalar isletim tirinde kumanda, sirlcdleri, klasor-  Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
leri ve dosyalari gésterir. Ornegin, klasorler veya lama ve test

dosyalar olusturabilir veya silebilir ve strticuleri

esleyebilirsiniz.

Tablolar isletim tlrtinde kumanda farkli tablolari Sayfa 432
acabilir ve gerekirse dizenleyebilir.
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Sembol isletim tiirleri Aynintili bilgiler
L?' Programlama isletim tiriinde asagidaki segenekler Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
> mevcuttur: lama ve test
®  NC programi olusturma, dizenleme ve simule
etme
m Kontur olusturma ve dizenleme
® Palet tablosu olusturma ve diizenleme
dﬂ, Manuel isletim tirl asagidaki uygulamalari igerir:
= Elle isletim uygulamasi Sayfa 160
= MDI uygulamasi Sayfa 359
= Ayarlama uygulamasi Sayfa 369
= Referansa git uygulamasi Sayfa 155
= Ser. harkt uygulamasi Sayfa 428
Araci serbest birakabilirsiniz, or. Elektrik kesin-
tisinden sonra.
3 Program akisi isletim turd yardimiyla, ornegin Sayfa 406
kumandanin NC programlarini strekli veya timcesel
olarak isleyecegi sekilde malzemeler Uretebilirsiniz.
Bu isletim turtnde palet tablolarini da isleyebilirsiniz.
Makine Ureticisi yerlesik bir galisma alani tanimla- Sayfa 523

madiginda, tam ekran modunu agmak igin bu igletim
turdnd kullanabilirsiniz. Makine Ureticisi, isletim
tdrdndn adini tanimlar.

Makine el kitabini dikkate alin!

L] Makine isletim turtinde, makine Ureticisi ornegin
miller ve eksenler veya uygulamalar igin teshis fonksi-
yonlari gibi kendi fonksiyonlarini tanimlayabilir.

Makine el kitabini dikkate alin!
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Calisma alanlan

Calisma alanlarinin igerisindeki kumanda elemanlari
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08 Galisma alanlan

@ o x

Programi
| sitra

Ug acik calisma alanina sahip MDI uygulamasindaki kumanda

Kumanda, asagidaki kumanda elemanlarini gosterir:

1T  Kiskag
Galisma alanlarinin konumunu degistirmek igin bashk gubugundaki tutucuyu
kullanabilirsiniz. Ayrica iki galisma alanini alt alta dlzenleyebilirsiniz.

2 Baslik gubugu
Baslik cubugunda kumanda, ¢alisma alaninin bashgini ve ¢alisma alanina bagl
olarak farkli semboller veya ayarlar gosterir.

3 Calisma alanlarina yonelik segim menusu
Uygulama gubugundaki galisma alani segim menUsuU araciligiyla bireysel galig-

ma alanlarini agarsiniz. Kullanilabilir galisma alanlari etkin uygulamaya baglidir.

4 Ayiric

Galisma alanlarinin dlgeklemesini degistirmek igin iki calisma alani arasindaki
ayiriclyl kullanabilirsiniz.

5 Eylem gubugu
Eylem gubugunda kumanda, drnedin NC fonksiyonu gibi gegerli iletisim kutusu
icin segim segeneklerini gosterir.
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3.7.2

3.7.3

Caligsma alanlarindaki semboller

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 tzerinde referans
noktalari ayarlayabilir, malzeme e@imlerini ve donuslerini belirleyebi-
lir ve dengeleyebilirsiniz. Dokunma sistemini kalibre edebilir, aletleri
Olgebilir veya tespit elemanlarini ayarlayabilirsiniz.

Ayrintili bilgiler
Sayfa 369

Gorev listesi

Gorev listesi calisma alaninda palet tablolarini diizenleyebilir ve
isleyebilirsiniz.

Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
lama ve test

Dosya a¢

Omegin Dosya a¢ calisma alaninda dosya segebilir veya olusturabilir-
siniz.

Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
lama ve test

Dosyalar

Dosya yoneticisinde kumanda, strtculeri, klasorleri ve dosyalari
gosterir. Ornegin, klasorler veya dosyalar olusturabilir veya silebilir ve
sUrUcdlleri egleyebilirsiniz.

Dosyalar calisma alani, Dosyalar calisma modunun bir parcasidir.

Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
lama ve test

Details

Details calisma alaninda kumanda secilen makine parametresi veya
son degisiklik hakkindaki bilgileri goruntuler.

Sayfa 600

Belge
Belge calisma alaninda dosyalari gorunttlemek icin agabilirsiniz, or.
teknik gizim.

Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
lama ve test

Ayarlar Sayfa 535
Ayarlar ¢alisma alaninda, ¢esitli kumanda ayarlarini goruntuleyebilir

ve gerekirse degistirebilirsiniz, or. hareket sinirlarini ayarlayin.

Ayarlar uygulamasinda Ayarlar c¢alisma alani mevcuttur.

Tablolar igin Form Sayfa 443

Form calisma alaninda, kumanda, segili bir tablo satirinin ttim icerigi-
ni gosterir. Tabloya bagli olarak formdaki deg@erleri diizenleyebilirsiniz.
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Calisma alaninda

Paletler igin Form

Form calisma alaninda, kumanda, segilen satir igin palet tablosunun
icerigini gosterir.

Uriin hakkinda | Galigma alanlari

Aynintili bilgiler

Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
lama ve test

Ser. harkt Sayfa 428
Ser. harkt galisma alaninda bir elektrik kesintisinden sonra aleti

serbest hareket ettirebilirsiniz.

GPS (#44 / #1-06-1) Sayfa 287
GPS calisma alaninda, NC programini degistirmeden segilen

dontsumleri ve ayarlari tanimlayabilirsiniz.

Ana menii Sayfa 104

Ana menii ¢alisma alaninda, kumanda, segilen kontrolt ve HEROS
fonksiyonlarini gosterir.

Yardim

Yardim galisma alaninda kumanda bir NC fonksiyonunun mevcut
s0z dizimi 6Jesi veya entegre TNCguide Urin yardimi igin bir yardim
goruntlsu gosterir.

Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
lama ve test

Kontur grafigi

Kontur grafigi calisma alaninda, gizgiler ve dairesel yaylar igeren
bir 2D ¢izim ¢izebilir ve bunu diz metinde bir kontur olusturmak
igin kullanabilirsiniz. Ayrica program pargalarini kontur ile bir

NC programindan Kontur grafigi icalisma alanina aktarabilir ve
grafiksel olarak duzenleyebilirsiniz.

Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
lama ve test

Liste Sayfa 597
Liste calisma alaninda, kumanda gerekirse dlzenleyebilecegdiniz

makine parametrelerinin yapisini gosterir.

Pozisyonlar Sayfa 121

Pozisyonlar calisma alaninda, kumanda, kumandanin gesitli fonksi-
yonlarinin durumu ve mevcut eksen konumlari hakkinda bilgi gosterir.

Program Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
Kumanda, Program galisma alaninda NC programini gosterir. lama ve test
Siire¢ denetimi (#168 / #5-01-1) Sayfa 305
Siirec denetimi ¢alisma alaninda kumanda, program akisi sirasin-

da isleme sirecini gorsellestirir. izleme bolimine paralel olarak dort

adede kadar izleme gorevini etkinlestirebilirsiniz. Gerekirse izleme

gorevlerini parametreleyebilir, degistirebilir veya kaldirabilirsiniz.

Referanslama Sayfa 155
Referanslama calisma alaninda kumanda, artan uzunluk ve ac

olgme sistemleri igin kumandanin hangi eksenleri referans almasi

gerektigini gosterir.

Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1) Sayfa 523

Makine Ureticisi yerlesik bir calisma alani tanimladiginda, kumanda
Uzerinde harici bir bilgisayarin ekranini gosterebilir ve galistirabilirsi-
niz.

Alet tezgahi Ureticisi, galisma alaninin adini degistirebilir. Makine el
kitabini dikkate alin!
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Calisma alaninda

Hizh se¢im

Etkin isletim tlrine bagli olarak Yeni tablonun hizl se¢imi ve Yeni
dosyanin hizl se¢imi calisma alanlarinda dosya olusturabilir veya
mevcut dosyalari acabilirsiniz.

Aynintili bilgiler

Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
lama ve test

Simiilasyon

Simiilasyon calisma alaninda kumanda, galisma moduna bagl olarak
makinenin simule edilmis veya mevcut suris hareketlerini gosterir.

Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
lama ve test

Simiilasyon durumu Sayfa 145
Simiilasyon durumu calisma alaninda, kumanda NC programinin

simulasyonuna dayali verileri gosterir.

Start/Login Sayfa 108
Start/Login calisma alaninda kumanda, baslatma islemiyle ilgili

adimlari gosterir.

Durum Sayfa 129
Durum calisma alaninda kumanda, bireysel fonksiyonlarin durumunu

veya degerlerini gosterir.

Tablo Sayfa 437
Tablo galisma alaninda kumanda bir tablonun igerigini gosterir. Bazi

tablolar i¢in kumanda, filtreler igeren bir siitun ve solda bir arama

fonksiyonu gosterir.

Makine parametrelerine yonelik Tablo Sayfa 597
Tablo calisma alaninda, kumanda gerekirse dizenleyebilecegdiniz

makine parametrelerini gosterir.

Klavye Sayfa 350
Klavye calisma alaninda NC fonksiyonlari harf ve rakamlari girebilir

ve gezinebilirsiniz.

Genel bakis Sayfa 530

Genel bakis calisma alaninda kumanda, fonksiyonel glivenlik FS'sinin
miinferit guvenlik fonksiyonlarinin durumu hakkinda bilgi gosterir.
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3.8 Kumanda elemanlari

3.8.1 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

Surekli tutarsaniz kumanda
yakl. 10 saniye sonra

otomatik olarak iglemi iptal
eder. Dolayislyla 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

3.8.2 Klavye iinitesinin kumanda elemanlari

Uygulama

TNC7 6gesini oncelikle ornegin parmak hareketleriyle olmak tzere dokunmatik
ekrani kullanarak galistinrsiniz.

Diger bilgiler: "Genel dokunmatik parmak hareketleri", Sayfa 94

Ek olarak, kumandanin klavye Unitesi digerlerinin yani sira, alternatif calisma siralarini
etkinlestiren tuslar sunar.
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Fonksiyon tanimi
Asagidaki tablolar klavye Unitesi kumanda elemanlarini listeler.

Ekran klavyesinden sapmalar varsa tablo ekran klavyesinde karsilik gelen
tuslari da igerir.

Diger bilgiler: "Kumanda gubugunun ekran klavyesi", Sayfa 350

Alfa klavye alani

Tus Anlami

A } [ B } [ c } Metin girin, 6rnegin dosya adi

Q

NC programi acikken, Programlama isletim turinde Q
parametre formulinu girin veya Manuel isletim modunda Q
parametre listesi penceresini agin

Ayrintil bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test
etme kisminda

Q tusunu birden fazla kez segerseniz Q, QL ve QR arasinda
gegis yapin.

*!| &

QL QR

Esc Pencereleri ve igerik menulerini kapat

Sonraki 6geyi segin, or. giris alani, dugme, secimler

ﬂ

SHIFT Onceki elemani seg

+

—

AB

T Ekran goruntusu olustur

@ DIADUR digmeleri agagidaki islevleri saglar:
= Sol DIADUR digmesi

HEROS mentisii 6gesini agin
= Sag DIADUR digmesi

MasaUstlinde tanimlanan Remote Desktop Manager
baglantisini agin

Diger bilgiler: "Baglanti ayarlari, Sayfa 582

Diiz metin editorii veya metin editorunde icerik menusunu
agma

tl

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023



Uriin hakkinda | Kumanda elemanlan

Kullanim yardimi alani

—

us Anlami
PGM Dosya a¢ calisma alanini Programlama ve Program akisi
isletim turlerinde agin

Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test
etme kisminda

E
°
B

Guncel olarak islevsiz

Bildirim mentsUni ag ve kapat
Diger bilgiler: "Bilgi cubugu bildirim menlsu", Sayfa 354

CALC Hesap makinesini a¢ ve kapat

Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test
etme kisminda

& (|l

Ayarlar uygulamasini agin
Diger bilgiler: "Ayarlaruygulamas!’, Sayfa 535

— Yardimi ag

Diger bilgiler: "Entegre Urtn yardimi olarak kullanim kilavuzu
TNCguide", Sayfa 60

& [
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isletim tiirleri alam

TNC7 6gesinde kumandanin isletim tirleri TNC 640 6gesine kiyasla farkli
sekilde dagilmistir. Uyumluluk ve kullanimi kolaylastirmak amaciyla klavye
unitesindeki tuslar ayni kalir. Belirli tuslarin artik isletim tiirt degisikligi
tetiklemek yerine or. bir salteri etkinlestirdigini dikkate alin.

—

us

Anlami

Elle isletim isletim tlrinde Manuel uygulamasini agin
Diger bilgiler: "Uygulama Elle isletim", Sayfa 160

ol b

Manuel isletim trinde elektronik el garkini etkinlestir ve
devre disi birak

Diger bilgiler: "Elektronik el garki", Sayfa 501

Alet yonetimi sekmesini Tablolar isletim turinde agin
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204

g

Manuel isletim tirinde MDI uygulamasini agin
Diger bilgiler: "Uygulama MDI", Sayfa 359

|

tekli tumce modunda Program akisi isletim turinu ag
Diger bilgiler: "isletim tiirli Program akis!’, Sayfa 406

Y

Program akisi isletim turiind ag
Diger bilgiler: "isletim turi Program akis!’, Sayfa 406

@]

Programlama isletim turtnd ag

Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test
etme kisminda

Y|

Acik NC programinda Simiilasyon ¢alisma alanini Programla-
ma isletim tdrinde agin

Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test
etme kisminda
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NC diyalogu alani
Asagidaki fonksiyonlar Programlama isletim tird ve MDI uygulamasi igin
gecerlidir.
Tus Anlami
apPR NC fonksiyonu ekle penceresinde, bir yaklagsma veya
uzaklasma fonksiyonu segmek icin Hat fonksiyonlar klaso-
rind agin
Ornegin bir frezeleme konturunu gizmek igin Kontur galisma
alaniniagin
Yalnizca Programlama isletim tiirlinde
e g Pah programlama
Dogru gizgi programlayin
R p Yarigap bilgisi ile dairesel bir hat programlayin
D o Yuvarlama programlayin
Onceki kontur elemanina tegetsel dairesel bir hat programla-
yin
cc 4 Daire merkezi veya kutup programlayin
Dairenin merkezine referansla dairesel bir hat programlayin
NC fonksiyonu ekle penceresinde, bir tarama sistemi dongu-
s se¢mek igin Ayarlama klasortind agin
Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler icin 6lcim dongdleri-
nin programlanmasi igin kullanici el kitabi
NC fonksiyonu ekle penceresinde bir dongu segmek igin
Islem dongiileri klasorint agin
Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi
oxe NC fonksiyonu ekle penceresinde, bir isleme donglsunu
gagirmak igin Dongii ¢cagirma klasorini agin
Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi
Atlama etiketi programlayin
Bir alt program c¢agrisini veya program bolumu tekrarini
programlayin
Program durdurma programlayin
NC programinda alet on segimi
NC programinda alet verilerini gagirma
spec NC fonksiyonu ekle penceresinde, 6rnegin daha sonra bir
ham parga programlamak i¢in Ozel fonksiyonlar klasorinu
agin
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Tus

PGM
CALL

Anlami

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

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Eksen ve deger girigleri alani

—

us

Anlami

Manuel isletim tirinde eksenleri segin veya Programlama
isletim tUrUne girin

Rakamlari girin, ornegin koordinat degerleri

-1

Giris sirasinda ondalik ayirici ekle

3

Bir giris degerinin isaretini ters gevir

Bir giris sirasinda degerleri sil

B E

Eksen degerlerini kopyalamak igin duruma genel bakisin
pozisyon gostergesini agin

Diger bilgiler: "TNC ¢ubuklarinin durumuna genel bakis’,
Sayfa 127

Programlama isletim tirinde ve MDI uygulamasinda tim
eksenlerin gergek pozisyonlariyla diz birL gizgisi programla-
yin

N

Programlama isletim turtinde NC fonksiyonu ekle pencere-
sindeki FN klasorunu agin

m

Girigleri sifirlayin veya bildirimleri silin

DEL
m]

NC timcesini silin veya programlama sirasinda iletisim
kutusunu iptal edin

25

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

z
E

Girisleri onaylayin ve iletisime devam edin

m
oz
o

Girisi sonlandirin, ornegin NC timcesini tamamlayin

Kutupsal ve Kartezyen koordinat girisi arasinda gegis yapin

BEE

Artan ve mutlak koordinat girisi arasinda gegis yapin
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Gezinme alani

—

us Anlami

imleci konumlandirin

6ot ® Bir NC timcesinin timce numarasini kullanarak imleci
konumlandirin

B Dizenleme sirasinda secgim menusund ag

Bir NC programinin ilk satirina veya bir tablonun ilk sitununa
git
END Bir NC programinin son satirina veya bir tablonun son situnu-
na git
PG UP Bir NC programinda veya tabloda bir sayfada yukari git
PG DN Bir NC programinda veya tablosunda bir sayfada asagi git

Uygulamalar arasinda gezinmek igin etkin uygulamayi vurgu-

layin
Bir uygulamanin alanlari arasinda gezinme
Potansiyometre
Potansiyo- Fonksiyon
metre
190 Beslemeyi artirin ve azaltin
5 Q 150 Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test
W etme kisminda
190 Mil devir hizini artirin ve azaltin
5 % 150 Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test
O s% etme kisminda
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3.8.3 Kumanda i¢in klavye kisayolu

Kumandadaki klavye kisayollarini klavye tnitesi veya USB klavye ile kullanabilirsiniz.
Kullanici Kilavuzu, klavye kisayollarrigin tus etiketlerini kullanir. Etiketsiz dugmeler
asagidaki gibi adlandirilir:

Tus Tanimlama
o ] SHIFT
) SPACE
RETURN
= TAB

uP

DOWN
RIGHT
B LEFT
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3.8.4 Kumanda arayiizii sembolleri

Tiim igletim tiirleri sembollerine genel bakis

Bu genel bakis, tUm isletim turlerinden erisilebilen veya birkac isletim turinde
kullanilabilen semboller igerir.

Bireysel calisma alanlariigin 6zel semboller, ilgili icerikte agiklanmustir.

Simge veya tus Anlami
kombinasyonu

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 makinesi a¢ veya kapat

Ekran klavyesi a¢ veya kapat

Ayarlar secim menusunu agin veya kapatin

v H|le BV eefoe g

Ac veya kapat
m Beyaz: TNC gubugdunu veya makine Ureticisi gubugunu ag

B Yesil: TNC gubugunu veya makine Ureticisi gubugunu
kapatin

®  Gri: Bildirimi onayla
Ekle

-+
O s
X
O
=y

Kapat

Ekrani kapla

Ekrani daralt

5 Kaydir
Calisma alanlarinin veya pencerelerin konumunu degistirme

. Olceklendir
Pencere boyutlarini degistir
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Simge veya tus
kombinasyonu

Anlami

Dosya islevleri kullanilabilir

® Siyah: Favori Ekle
= Sari: Favoriyi kaldir

Kaydet

CTRL +S
Farkh kaydet
/4

Q Ara

CTRL +F

% Kes

CTRL + X

rD Kopyala

CTRL +C

Ii] Yapistir

CTRL +V

I{) Geri al

CTRL + Z

(N Tekrar yap

CTRL +Y

=V Secim menusund acar veya kapatir
Kumanda, bir segim menusuindeki baslik gubugu
simgelerini galisma alaninin boyutuna bagl olarak
gruplandirir.

=a

Calisma alanlar segim menusunu agin veya kapatin

B> &

Bildirim meniisii gosterin
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3.8.5 Calisma alani Ana menii

Uygulama

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

Fonksiyon tanimi
Ana menii calisma alaninin baslik cubugu asagidaki islevleri igerir:
B Segim menusu Etkin yapilandirma

Kumanda araylztintin konfigrasyonunu etkinlestirmek igin segim mentsinl
kullanin.

Diger bilgiler: "Kumanda araytizl konfigirasyonlari’, Sayfa 600
B Tam metin arama
Calisma alanindaki fonksiyonlari aramak icin tam metin aramayi kullanabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Favori ekle ve kaldir", Sayfa 105
Ana menii calisma alani asagidaki alanlari igerir:
B Kumanda
Bu alanda isletim turlerini veya uygulamalari acabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Calisma modlarina genel bakig", Sayfa 88
Diger bilgiler: "Calisma alanlarina genel bakis", Sayfa 91
m Aletler
Bu alanda HEROS isletim sisteminin bazi araglarini agabilirsiniz.

Diger bilgiler: "isletim sistemi HEROS", Sayfa 629
® Yardim

Bu alanda egitim videolarini veya TNCguide'l acabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Entegre Urin yardimi olarak kullanim kilavuzu TNCguide', Sayfa 60
® Favoriler

Bu alanda sectiginiz favorilerinizi bulabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Favori ekle ve kaldir'", Sayfa 105

Programlama 2 Yardim 2
[
IS:‘Q Dosyalar ﬁ
Programlama Prp e Egitim
Ayarlama >
Aletler 2
2 @ (B
. a7 =
Combine fixtures  internet Tarayicisi ~ Arsiv yoneficisi
Ayarlama Alet ydnetimi
Program akisi
>p
Program akist

Ana menii ¢alisma alani

Ana menii calisma alani Baslat meniisii uygulamasinda mevcuttur.
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Uriin hakkinda | Kumanda elemanlar

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 sembolinu 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 gikarir.
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ilk adimlar | Béliime genel bakis

4.1 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 Aletlerin dlizenlenmesi
B Malzemenin dizenlenmesi
® Malzemenin iglenmesi
B Makinenin kapatilmasi

4.2 Makineyi ve kumandayi baslatma

: StartlLogin o x

HEIDENHAIN

TINC

Ag

Akim kesintisi

PLC programi gevriliyor
Otomatik givenlik festi

Kontrol baglatiliyor

SO I O I O O I O IS

Eksenler kontrol ediliyor

Start/Login calisma 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 i¢in tehlikelidir. Makinenin devreye alinmasiyla
tehlike baglar!

> Makine el kitabi dikkate alinmali ve izlenmelidir

» Guvenlik uyarilari ve glvenlik sembolleri dikkate alinmali ve izlenmelidir

> Guvenlik tertibatlan kullaniimalidir

Makine el kitabini dikkate alin!

Makinenin baslatiimasi ve referans noktalarinin galistiriimasi makineye
bagli olan fonksiyonlardir.
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4.3

4.3.1

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

> Kumanda baslatma surecindedir ve Start/Login ¢alisma alaninda ilerlemeyi
gosterir.

> Kumanda, Start/Login ¢alisma alaninda Akim kesintisi diyalogunu gosterir.
" > 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.

Diger bilgiler: "Referanslama’, Sayfa 155

@ > NC baslat digmesine basin
> Kumanda, gerekli tim referans noktalarina hareket eder.

®

VvV VvV VvV

> Kumanda galismaya hazirdir ve Elle igletim uygulamasindadir.

Diger bilgiler: "Uygulama Elle isletim", Sayfa 160

Ayrintili bilgiler
B Ac¢ma ve kapatma
B Yol dlgme cihazlar
Diger bilgiler: "Yol dlgim cihazlari ve referans isaretleri’, Sayfa 169
m Eksenleri referanslama

Aletlerin diizenlenmesi

Tablolar igletim tiiriinii segin
Aletleri Tablolar isletim tlrtinde duzenleyebilirsiniz.

Tablolar isletim turtind asagidaki gibi segebilirsiniz:
E > Tablolar isletim tlrdnu segin
> Kumanda, Tablolar isletim tlrunt gosterir.

Ayrintili bilgiler
= Tablolar isletim tirG
Diger bilgiler: "isletim tiri Tablolar", Sayfa 432
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ilk adimlar | Aletlerin diizenlenmesi

4.3.2 Kumanda arayiiziinii ayarlayin

i Form ~ v [[Z Favoiiler v Tami| ¢ O x
basic geometry data tool life
T L(mm)  Aletuzuniugu? 120.0000 Tg AT
T R (mm) Alet yaricapi? 6.0000 ) LAST_USE
T R2 (mm)  Alet yaricapi 2?7 0.0000 @ TIME1 (min) o]
correction data © TIME2 (min) g
(@ CUR_TIME (min) 0.00
T DR2(mm) 0.0000
@ OVRTIME (min) 0
T. DL(mm) 0.0000
T L
T DR (mm) 0.0000
EE DR2TABLE 1ool measurement
fooion 5 T LOFFS (mm) 0.0000
T R-OFFS (mm) 0.0000
T. LTOL (mm) 0.0000
T RTOL (mm) 0.0000
T ReTOL (mm) 0.0000
T. LBREAK (mm) 0.0000
additional geometry data ‘T RBREAK (mm) 0.0000
o KINEMATIC Mill_PG15.5t T DIRECT - +
To TSHAPE additional technology data
T LIFTOFF N Vi
RCUTS (mm) 0.0000
% R_TIP (mm) 0.0000
ACC N Y
LCUTS (mm) 30.0000
AFC
ANGLE (°) 600
= AFC-LOAD (%)
H LU (mm) 40.0000
Werkzeug-Lange? Min; -99999.9999 Max: +99999.9999

Tablolar ¢alisma modundaki Form galisma alani

Tablolar isletim tlrtinde, kumandanin gesitli tablolarini Tablo ¢alisma alaninda veya
Form calisma alaninda agar ve dizenlersiniz.

o ilk adimlar, Form calisma alani agikken is akisini agiklar.

Form calisma alanini su sekilde agabilirsiniz:

» Uygulama ¢ubugunda Calisma alanlari segin
» Form 0gesini segin

> Kumanda Form galisma alanini agar.

Ayrintili bilgiler
B Form galisma alani

Diger bilgiler: "Form Tablolar igin galisma alani’, Sayfa 443
= Tablo calisma alani

Diger bilgiler: "Tablo ¢calisma alani’, Sayfa 437

4.3.3  Aletleri hazirlayin ve olgiin
Aletleri asagidaki gibi hazirlarsiniz:
> Gerekli aletleri ilgili alet tespitine gerdirin
> Aletlerin olgilmesi
Diger bilgiler: "Cizilme ile 6lgiim arac!’, Sayfa 399
> Uzunlugu ve yarigapi not edin veya bunlari dogrudan kumandaya aktarin

110 HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023
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4.3.4  Arag yonetimini diizenleyin

i Tablo | 3= Filtre: all tools > all toal types > D12 < 100% @ & O x
| aioos
B> 100 nmegaznes T A NAME T
6 16 MILL D12 ROUGH fl
1L atiool types ]
B2 ming oais 2 126 MILL_D12_FINISH A
drilling tools
oo 5 155 FACE MILL D125 &
5 tapping tools.
|
B e 105 TORUS_MILL_D12_1 Al
(2] tuming odis 108 TORUS_MILL_D12_15 Al
touchprobes
T 107 TORUS_MILL_D12_2 Al
ﬁ dressing tools
\
T Ipr— 108 TORUS_MILL D123 Al
T uncetined ools 109 TORUS_MILL_D12_4 Al
ol 158 BALL_MILL D12 17
D12 2
= 173 NG_DEBURRING_D12 o)
MILL Z
188 SIDE_MILLING_CUTTER D125 s
204 NG_SPOT_DRILL_D12 |
233 DRILL D12 i
291 ANGLE_MILL_CUT_REV D12 ANG30TS [}
Alet ismi? Metin genigligi 32

Tablo galisma alanindaki Alet yonetimi uygulamasi

Takim yonetiminde, uzunluk ve takim yarigapi gibi takim verilerini ve ayrica takima
Ozel diger bilgileri kaydedersiniz.

Kumanda, alet yonetimindeki tim alet tipleri igin alet verilerini gosterir. Form ¢alisma
alaninda, kumanda yalnizca mevcut alet tipi igin ilgili alet verilerini gosterir.

Alet verilerini alet yonetimine su sekilde girersiniz:
> Alet yonetimi 6Jesini segin
> Kumanda Alet yonetimi uygulamasini gosterir.
» Form galisma alanini agin
Dizenle > Diizenle segenegini etkinlestirin
¢ » Istenen alet numarasini secin, ornegin 16
> Kumanda, segilen aletin alet verilerini formda gosterir.
>

Formda gerekli alet verilerini tanimlayin, ornegin uzunluk L ve
alet yaricapi R

Ayrintili bilgiler
® Tablolar isletim tir
Diger bilgiler: "isletim tiri Tablolar", Sayfa 432
= Form galisma alani
Diger bilgiler: "Form Tablolar igin ¢calisma alani’, Sayfa 443
B Alet yonetimi
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204
B Alettipleri
Diger bilgiler: "Alet tipleri", Sayfa 186
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ilk adimlar | Aletlerin diizenlenmesi

4.3.5 Yertablosunun diizenlenmesi

Makine el kitabinizi dikkate alin!
tool_p.tch yer tablosuna erisim makineye baghdir.

< 100% @ & O x

BE all pockets TNC:\table\tool_p.tch

o

‘ TOOL_UFE

?

?
Alet ismi? Metin genisligi 32

Tablo calisma alanindaki Yer tablosu uygulamasi

Kumanda, alet tablosundan her bir alete alet haznesinde bir konum atar. Bu atama
ve ayrica ayri aletlerin ylkleme durumu, yer tablosunda agiklanmistir.

Yer tablosuna erismek icin asagidaki segenekler mevcuttur:
= Makine Ureticisinin fonksiyonu

®  Uglincu taraf alet yonetim sistemi

m Kumandaya manuel erigim

Verileri yer tablosuna asagidaki gibi girebilirsiniz:
> Yer tablosu 6desini segin
> Kumanda Yer tablosu uygulamasini gosterir.
» Form calisma alanini agin
u:zeme > Diizenle segenegini etkinlestirin
> Istediginiz yer numarasini segin
> Alet numarasini tanimlayin
> Gerekirse ornegin ayrilmis alan gibi ek alet verilerini tanimlayin

Ayrintili bilgiler
= Yer tablosu
Diger bilgiler: "Yer tablosu tool_p.tch", Sayfa 477
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4.4

4.4.1

4.4.2

443

Malzemelerin diizenlenmesi

isletim tiirii segimi
Aletleri Manuel isletim tirinde dizenleyebilirsiniz.
Manuel isletim tirinU asagidaki gibi segebilirsiniz:
@7 > Manuel isletim tlrtind segin
> Kumanda, Manuel isletim tlrtnu gosterir.

Ayrintili bilgiler
B Manuel isletim tirG
Diger bilgiler: "Calisma modlarina genel bakis", Sayfa 88

Malzemeyi gerin
isleme pargasini bir tespit ekipmaniyla makine tezgahi zerine sabitleyin.

Referans noktasini malzeme tarama sistemiyle ayarlama

Malzeme tarama sistemini degistirin

Malzeme tarama sistemiyle malzemeyi diizenlemek ve malzeme referans noktasini
ayarlamak igin kumandayi kullanabilirsiniz.

Bir malzeme tarama sistemini asagidaki gibi degistirebilirsiniz:
» T o6gesini segin

-

v

Malzeme tarama sisteminin alet numarasini girin, 6rnegin 600
NC baslat tusuna basin
Kumanda malzeme tarama sistemini degistirir.

v

\'
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ilk adimlar | Malzemelerin diizenlenmesi

Malzeme referans noktasini ayarlayin

Malzeme referans noktasini bir kosede asagidaki gibi ayarlayabilirsiniz:
> Ayarlama uygulamasini segin
‘%ﬂa > Kesisim noktas1 (P) 6Jesini secin

> Kumanda tarama dongusunu agar.

» Tarama sistemini, ik malzeme kenarinin ilk tarama noktasinin
yakinina manuel olarak konumlandirin

> Tarama yoniinii se¢in alaninda, tarama yonuni segin, 6rnegin
Y+

» NC baslat tusuna basin

> Kumanda, tarama sistemini tarama yonunde malzeme
kenarina ve ardindan baslangi¢ noktasina geri hareket ettirir.

» Tarama sistemini birinci malzeme kenarinin ikinci tarama
noktasi yakinina manuel olarak konumlandirin

> NC baslat tusuna basin

> Kumanda, tarama sistemini tarama yoninde malzeme
kenarina ve ardindan baslangig noktasina geri hareket ettirir.

» Tarama sistemini, ikinci malzeme kenarinin ilk tarama
noktasinin yakinina manuel olarak konumlandirin

» Tarama yoniinii secin alaninda, tarama yonunu segin, ornegin
X+

> NC baslat tusuna basin

> Kumanda, tarama sistemini tarama yoninde malzeme
kenarina ve ardindan baslangig noktasina geri hareket ettirir.

» Tarama sistemini, ilk malzeme kenarinin ikinci tarama
noktasinin yakinina manuel olarak konumlandirin

@ > NC baslat tusuna basin

> Kumanda, tarama sistemini tarama yoninde malzeme
kenarina ve ardindan baslangig noktasina geri hareket ettirir.

> Kumanda, Ol¢iim sonucu alaninda belirlenen kdse noktasinin
koordinatlarini gosterir.

> Etkin referans noktasim diizelt 6Jesini segin
dizelt

> Kumanda, hesaplanan sonuglari malzeme referans noktasi
olarak kabul eder.

> Kumanda bir referans noktasi semboliyle satiri tanimlar.
e » Taramayi durdur 6gesini secin
> Kumanda tarama dongusunu kapatir.

X+
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£ Tarama fonksiyonu o
< Kesisim noktast (P) @ 8 (0]
Olgam Qlgim yénetimini segin
°] . e
2 Tarama yoniind segin Olgim sonucu

Hesaplanan sonuglar Gergek deger Nominal deger

X ekseni pozisyonu
Y ekseni pozisyonu
Temel donis 1
Temel danis 2
Tezgah donisti 1
Tezgah donisii 2

Etkin referans noktasini Sifir noktasini

varlak tezgahi hizal
dizelt dizeltin Yuvarlak tezgaht hizala

Acik manuel tarama fonksiyonu ile Tarama fonksiyonu galisma alani

Ayrintili bilgiler
B Tarama fonksiyonu calisma alani
Diger bilgiler: "Manuel isletim tiriinde tarama sistemi fonksiyonlari", Sayfa 369
B Makinedeki referans noktalari
Diger bilgiler: "Makinedeki referans noktalari”, Sayfa 170
= Elle isletim uygulamasinda takim degisimi
Diger bilgiler: "Uygulama Elle isletim’, Sayfa 160
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4.5 Malzemelerin igslenmesi

451 igletim tiirii segimi
Program akisi isletim tiriinde is pargalarini isleyebilirsiniz.
Program akisi isletim tirind asagdidaki gibi secebilirsiniz:
3 » Program akisi isletim tirlnd segin

> Kumanda, Program akisi isletim tUrunt ve son islenen
NC programini gosterir.

Ayrintili bilgiler
B Program akisi isletim tru
Diger bilgiler: "isletim turli Program akis!’, Sayfa 406

4.5.2 NC programini agin

Bir NC programini asagidaki gibi agabilirsiniz:

D » Dosya a¢ 6Jesini secin

> Kumanda, Dosya ag calisma alanini gosterir.
D » NC program segimi
> Ac 0gesini se¢in

\'

Kumanda NC programi menusund agar.

Ayrintili bilgiler
B Dosya a¢ ¢alisma alani
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

4.5.3 NC programini baglatma

Bir NC programini asagidaki gibi baslatabilirsiniz:
E > NC baslat tusuna basin
> Kumanda, aktif NC programini islemeyi strdurr.
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4.6 Makinenin kapatilmasi

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

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Calisan iglemlerin 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

Makineyi su sekilde kapatabilirsiniz:

@ »

Asagiya harkt ettm

VvV v VY

Asagiya harkt ettm

Baslat isletim tlrinu segin

Asagiya harkt ettrn 6Jesini segin

Kumanda Asagiya harkt ettrn penceresini agar.
Asagiya harkt ettrn 6desini segin

NC programlarinda veya konturlarinda kaydedilmemis

degisiklikler varsa kumanda Dosyay1 kapat penceresini
goruntiler.

Gerekirse kaydedilmemis NC programlarini ve konturlarini
kaydetmek icin Kaydet veya Farkh kaydet secenegini kullanin

Kumanda kapatilir.

Kapatma islemi tamamlandiginda kumanda Simdi
kapatabilirsiniz. yazisini gosterecektir

Makinenin ana salterini kapatin
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Durum gostergeleri | A genel bakis

A genel bakis
Kumanda, durum ekranlarinda bireysel fonksiyonlarin durumunu veya degerlerini
esler.
Kumanda asagidaki durum gostergelerini igerir:
m Pozisyonlar ¢alisma alaninda genel durum gostergesi ve pozisyon gostergesi
Diger bilgiler: "Calisma alaniPozisyonlar", Sayfa 121
B TNC ¢ubugundaki duruma genel bakis
Diger bilgiler: "TNC cubuklarinin durumuna genel bakis', Sayfa 127
B Durum ¢alisma alanindaki belirli alanlar igin ek durum gostergeleri
Diger bilgiler: "calisma alani Durum", Sayfa 129

® Programlama isletim tlrtnde, Simiilasyon durumu ¢alisma alaninda simdile
edilmis malzemenin isleme durumuna bagl olarak ek durum gdstergeleri

Diger bilgiler: "Similasyon durumu’, Sayfa 145
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5.2 Calisma alaniPozisyonlar

Uygulama

Pozisyonlar galisma alanindaki genel durum ekrani, kumandanin gesitli
fonksiyonlarinin durumu ve mevcut eksen konumlari hakkinda bilgi igerir.

Fonksiyon tanimi

£ Pozisyonlar o x
‘® | @ 12: CLIMBING-PLATE £,0|
®IR ©Is1

T 8 Z ¢ MILL_D16_ROUGH

F 0/ AW 100 % UL 100 %
S 120005 (100 % i M5
X 12.000

i -3.000

z 40.000

A 0.000

c 0.000

m - ? 0.000

S1 20.000

Genel durum gostergeleriyle Pozisyonlar galisma alani

Pozisyonlar galisma alanini agsagidaki isletim tirlerinde agabilirsiniz:
5 Manuel

B Program akisi

Diger bilgiler: "Calisma modlarina genel bakis", Sayfa 88
Pozisyonlar galisma alani asagidaki bilgileri igerir:

m Etkin olan ve etkin olmayan fonksiyonlarin sembolleri, , 6r. dinamik ¢arpisma
kontroli DCM (#40 / #5-03-1)

Etkin takim

Teknoloji degeri

Milin konumu ve besleme potansiyometreleri

Mil icin etkin ek fonksiyonlar

Eksen degerleri ve durumlari, 6rnegin referans verilmeyen eksen
Diger bilgiler: "Eksenlerin kontrol durumu®, Sayfa 532

Makine el kitabini dikkate alin!

Doner modda, doner mil igin diger numaralarla ek fonksiyonlari
programlamalisiniz, 6r. M303 yerine M3 (#50 / #4-03-1). Makine Ureticisi
kullanilan numaralari tanimlar.

Makine Ureticisi, kumandanin durum ekraninda hangi ek islev numaralarini
gorintuledigini tanimlamak igin istege bagl CfgSpindleDisplay
(No. 139700) makine parametresini kullanir.
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Eksen ve pozisyon gostergesi

Makine el kitabini dikkate alin!

axisDisplay (no. 100810) makine parametresi ile goriintilenen eksenlerin
sayisini ve sirasini tanimlayabilirsiniz.

Sembol Anlami

IST Pozisyon gostergesi modu, 6rnegin aletin gliincel pozisyonu-
nun gergek veya nominal koordinatlari
Calisma alaninin baslik gubugunda modu secebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Pozisyon gostergeleri”, Sayfa 147

Eksenler
X ekseni segilir. Segili ekseni hareket ettirebilirsiniz.

Yardimci eksen m secili degil. Kumanda, yardimci eksenleri
kiguk harflerle gosterir, rnegin alet haznesi.

Diger bilgiler: "Tanim", Sayfa 126

n Eksen referans alinmaz.

Eksen glvenliisletimde degil.
Diger bilgiler: "'Eksen konumlarini manuel olarak kontrol edin”,

Sayfa 533
A Eksen, sembolln yaninda gosterilen gidilecek mesafede ilerler.
_+_ Eksen kilitlenir.
@ El carki ile ekseni hareket ettirebilirsiniz.
@ El garki ile ekseni hareket ettiremezsiniz.

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, el carkiyla hangi eksenleri hareket
ettirebileceginizi tanimlar.

£l o™ Beslemenin stop durumu

Diger bilgiler: "Pozisyonlar ¢alisma alaninda FS fonksiyonel
guvenlik', Sayfa 530

Milin stop durumu

Diger bilgiler: "Pozisyonlar ¢calisma alaninda FS fonksiyonel
guvenlik', Sayfa 530
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Referans noktasi ve teknoloji degerleri

Sembol Anlami
Aktif malzeme referans noktasi sayisi ve yorumu
@' Say, sifir noktasi tablosunun etkin satir numarasina karsilik

gelir. Yorum DOC sutununun igerigine karsilik gelir.
Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi", Sayfa 235

Etkin palet referans noktasi numarasi
'@' Sayi, palet tablosunun etkin satir numarasina karsilik gelir.
T Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda
T T alaninda kumanda asagidaki bilgileri icerir:

m  Aktif aletin numarasi

®  Etkin aletin alet ekseni

= Tanimli alet tdrlindn semboli
m Etkin alet ismi

F F alaninda kumanda asagidaki bilgileri icerir:
= mm/dk. cinsinden aktif besleme hizi

Besleme hizini farkli birimlerde programlayabilirsiniz.
Kumanda, bu ekrandaki programlanmis beslemeyi her
zaman mm/dk.ya donusturdr.

m Aktif M136 de etkin besleme hizt mm/U

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test
etme kisminda

m Hizl hareket potansiyometresinin yizde olarak konumu
B Besleme potansiyometresinin ylizde olarak konumu
Diger bilgiler: "Potansiyometre", Sayfa 100

F LIMIT digmesi kullanilarak bir besleme siniri etkinlestirildiy-
se alan F yerine F LIMIT olarak adlandirilir. Kumanda, F LIMIT
metnini ve besleme dederini turuncu renkte gorintdler.

Diger bilgiler: "Besleme sinirlandirmasi F LIMIT", Sayfa 410

S S alaninda kumanda asagidaki bilgileri igerir:
m 1/dk. olarak aktif devir

Hiz yerine bir kesme hizi programladiysaniz kumanda bu
degeri otomatik olarak bir hiza dontsturdr.

B Mil potansiyometresinin ylzde olarak konumu
® Miligin aktif ek fonksiyon
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Aktif fonksiyonlar

Sembol

)

Anlami

Manuel hareket fonksiyonu etkin.

Manuel hareket fonksiyonu devre disi.
Diger bilgiler: "isletim tirli Program akis!’, Sayfa 406

[$
#

S

=

Alet yaricapi duzeltmesi RL etkin.

Ayrintil bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Alet yaricapi diizeltmesi RR etkin.

Ayrnintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Tumce girsi fonksiyonu sirasinda kumanda, sembolleri seffaf
bir sekilde gosterir.

Diger bilgiler: "Timce ilerlemesi ile program akis",

Sayfa 418

Alet yaricapi diizeltmesi R+ etkin.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Alet yaricapi diizeltmesi R- etkin.

Ayrnintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Tumce girsi fonksiyonu sirasinda kumanda, sembolleri seffaf
bir sekilde gosterir.

Diger bilgiler: "TlUmce ilerlemesi ile program akisl",

Sayfa 418

3D alet yarigapi diizeltmesi etkin (#9 / #4-01-1).

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Tumce girsi fonksiyonu sirasinda kumanda, semboli seffaf
bir sekilde gosterir.

Diger bilgiler: "Timce ilerlemesi ile program akis!’,

Sayfa 418

(93¢

Referans noktasi etkinken bir temel donts tanimlanir.
Diger bilgiler: "Temel donis ve 3B temel donus", Sayfa 237

Eksenler, etkin temel devrin dikkate alinmasiyla izlenir.
Diger bilgiler: "Secim Temel devir', Sayfa 244

¢

Referans noktasi etkinken bir 3D temel donus tanimlanir.
Diger bilgiler: "Temel donls ve 3B temel donus", Sayfa 237

Eksenler, egik isleme dizlemi dikkate alinarak hareket ettirilir.

Ayrnintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Diger bilgiler: "3D KIRMIZI segimi", Sayfa 245
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Sembol

®

Anlami

Alet ekseni fonksiyonu etkin.
Diger bilgiler: "Secim Alet ekseni", Sayfa 245

daip

TRANS MIRROR fonksiyonu veya 8 YANSIMA dongusi etkin.
Fonksiyonda veya ¢cevrimde programlanan eksenler yansitil-
mis olarak dondurdlur.

Ayrintili bilgi: isleme donguileri kullanicr el kitabi

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

S%

Titresim devir hizi S-PULSE fonksiyonu etkin.

Ayrnintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

2y

2y

PARAXCOMP DISPLAY fonksiyonu etkin.

PARAXCOMP MOVE fonksiyonu etkin.

Ayrnintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

IS

PARAXMODE fonksiyonu etkin.

Bu sembol, gerekirse PARAXCOMP DISPLAY ve PARAXCOMP
MOVE simgelerini gizleyebilir.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

TCPM

M128 veya FUNCTION TCPM fonksiyonu etkin (#9 / #4-01-1).

Ayrintil bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Doner galisma FUNCTION MODE TURN etkin (#50 / #4-03-1).

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Dizenleme igletimi etkin (#156 / #4-04-1).

Ayrnintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Dinamik garpma denetleyicisi fonksiyonu DCM etkin
(#40 / #5-03-1).

Dinamik gcarpma denetleyicisi DCM fonksiyonu etkin degil
(#40 / #5-03-1).

Diger bilgiler: "Dinamik ¢arpisma kontroli DCM

(#40 / #5-03-1)", Sayfa 248

Dinamik garpisma izleme islevi DCM , azaltilmis minimum
mesafe ile etkindir (#140 / #5-03-2).

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Ogrenme kesiminde Adaptif Besleme Ayari AFC fonksiyonu
etkindir (#45 / #2-31-1).
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Sembol Anlami
Normal igletimde Adaptif Besleme Ayari AFC fonksiyonu etkin-
AFC dir (#45 / #2-31-1).

Diger bilgiler: "Uyarlanabilir besleme kontroli AFC
(#45 / #2-31-1)", Sayfa 276

Aktif glrdltd onleme fonksiyonu ACC etkindir (#145 / #2-30-1).

ACC Diger bilgiler: "Aktif titresim dnleme ACC (#145 / #2-30-1)",
Sayfa 286
® Global Program Ayarlari GPS fonksiyonu etkindir
?b» (#44 / #1-06-7).
” Diger bilgiler: "Global Program Ayarlari GPS
(#44 / #1-06-1)Ayarlan ", Sayfa 287
o Proses izleme fonksiyonu etkindir (#168 / #5-01-1).
|f\.li Diger bilgiler: "Proses denetimi (#168 / #5-01-1)", Sayfa 300

o Istege bagli makine parametresi iconPrioList (no. 100813) ile kumandanin
sembolleri gosterme sirasini degistirebilirsiniz. Dinamik garpisma izleme
DCM (#40 / #5-03-1) simgesi her zaman gorinlrdir ve yapilandirilamaz.

Tanim

Yardimci eksenler

Yardimci eksenler PLC uzerinden kontrol edilir ve kinematik agiklamasina dahil
edilmez. Yardimci eksenler, ornegdin harici bir motor kullanilarak hidrolik veya
elektrikle galistinilir. Ornegin, makine Ureticisi alet haznesini yardimei eksen olarak
tanimlayabilir.
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5.3 TNC c¢ubuklarinin durumuna genel bakis

Uygulama

Kumanda TNC ¢ubugunda isleme durumu, glincel teknoloji de@erleri ve eksen
konumlarr ile bir duruma genel bakigl gosterir.

Fonksiyon tanimi

Genel
Gercek poz. (IST) ¥ ‘

328.196
-276.196
-228.196

276.196

760.000

0.000

0.000

0.000

“B 190810

Aclk konum gostergesinde TNC ¢cubugunun durumuna genel bakis

Bir NC programini veya bireysel NC satirlarini ¢alistirdiginizda, kumanda, kumanda
gubugunda asagidaki bilgileri gosterir:
m StiB (kumanda igletimde): Mevcut isleme durumu
Diger bilgiler: "Tanim", Sayfa 128
= [slenmekte olan uygulamanin semboli
= NC programinin kalan ¢alisma zamani
B Program akis suresi

Kumanda NC programinin ¢alisma surelerini dd:ss bigciminde goruntuler.
NC programinin galisma siresi 59:59'u astiginda kumanda, formati ss:dd olarak
degistirir.

Kumanda, Durum calisma alaninin PGM sekmesindeki program akisi
slresiicin ayni degeri gosterir.

Durum calisma alaninda kumanda, program calisma suresini ss:dd:ss
biciminde gosterir.

Diger bilgiler: "Program akisi slresi gostergesi', Sayfa 146

Etkin takim

Guncel besleme

Guncel mil devir sayisi

Aktif malzeme referans noktasi sayisi ve yorumu
Pozisyon gostergesi

Pozisyon gostergeleri

Duruma genel bakis alanini sectiginizde kumanda, mevcut eksen konumlari ile
konum ekranini agar veya kapatir. Konum goruntileme modunu Pozisyonlar
galisma alanindan bagimsiz olarak segebilirsiniz, or. Gergek poz. (IST).

Diger bilgiler: "Calisma alaniPozisyonlar', Sayfa 121
Bir eksen satiri segtiginizde, kumanda o satirin gecgerli dederini panoya kaydeder.

Gercek pozisyonu devral dugmesiyle pozisyon gostergelerini agin. Kumanda,
panoya hangi degeri aktarmak istediginizi sorar. Programlama sirasinda degerleri
dogrudan bir programlama iletisim kutusuna aktarabilirsiniz.
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Tanim

StiB (kumanda isletimde):
StiB semboll ile kumanda gubugundaki kumanda, NC programinin veya
NC tlimcesinin islem durumunu gosterir:

B Beyaz: hareket gorevi yok

= Yesil: isleme etkin, eksenler hareket halinde

m Turuncu: NC programi kesintiye ugradi

B Kirmizi: NC programi durduruldu

Diger bilgiler: "Programi kesintiye ugratin, durdurun veya iptal edin’, Sayfa 411

Kumanda gubugu genisletildiginde, kumanda mevcut durum hakkinda ek bilgiler
gosterir, ornegin Etkin, besleme sifir.
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54 calisma alani Durum

Uygulama

Durum calisma alaninda kumanda ek durum gdstergesini gosterir. Ek durum
gostergesi, gesitli 6zel sekmelerde ayr fonksiyonlarin mevcut durumunu gosterir. Ek
durum gostergesiyle, etkin fonksiyonlar ve erisimler hakkinda gercek zamanli bilgi
alarak NC programinin ilerlemesini daha iyi izleyebilirsiniz.

Fonksiyon tanimi

Durum calisma alanini asagidaki isletim turlerinde acabilirsiniz:
= Manuel

= Program akis

Diger bilgiler: "Calisma modlarina genel bakis", Sayfa 88

Semboller
Durum calisma alani asadidaki sembolleri igerir:

Sembol Anlami
Diizeni ayarla
| | /4 Asagidaki duzen ayarlarini yapabilirsiniz:
® Favoriler gorinimune alan ekleyin veya gortinimden alan
kaldirin

B Tutucuyu kullanarak alanlari yeniden dizenleme
B Sutun ekle veya kaldir

@ Ayarlar
Bazi alanlarda kumanda ayarlari saglar. Alanin icerigini 0zelles-
tirmek igin bu semboli kullanabilirsiniz, 6rnegin gérintilenen
degisken alanini tanimlayin.

Sik kulln.
Diger bilgiler: 'Favoriler sekmesi’, Sayfa 130

Ekle

Kumanda, bu semboll yalnizca dizeni 6zellestirirken gorintu-
ler.

Asagidaki 6geleri eklemek icin bu sembold kullanin:
= Sdtun

Calisma alanini birkag sutuna bolebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Calisma alanina sttun ekleme', Sayfa 445
= Alan

Favoriler gorinimune baska bir alan ekleyebilirsiniz.

—_— Kaldir

Kumanda, bu semboll yalnizca duzeni 6zellestirirken goruntu-
ler.

Bos bir sttunu silmek igin bu sembolu kullanin.

+ %
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Favoriler sekmesi

Favoriler sekmesi icin diger sekmelerin iceriklerinden ayri bir durum gostergesi
derleyebilirsiniz.

Duum I
Favorier Y AFC At o¥e FN16 GPS LBL ] MON PGM POS POSHR QPARA Tablolar TRANS =v
Besleme ve devir sayisi Program akig siresi &
F (mm/dak) Besleme 0 & sue 00:00:02
FOVR (%) Besleme Override 100 E  Bekemesiresi bigiyok
F PGM (mm/dak) Programianan besleme  FMAX —
S (devidak) Mil devi 8000 )
SOVR (%) WOveTde 0 T L(mm)  Aletuzuniugu 200.0000 1
i Eonksiyon M5 T R(mm)  Aetyangap 12,0000
T R2(mm) Aletyancapi2 0.0000
Alet bekleme sireler
Makine sistemi nom. poz. (REFSOLL) &
Cur.time (rum) Gincel bekleme siresi 00:00
B 1ine 1 (um) Maksimum bekleme siresi 00:00 ] 25000 : 2
Time 2 (him) TOOL CALL maks. bekleme sresi 00:00 L S0
[ ] 110,000
Kaydima (W-CS) m 0000
Durum Etkin degil [ ] 0000
, X 0.000 I 0000
Y 0.000 s 81.090
z 0000

Favoriler sekmesi

1  Alan
2 lcerik

Durum ekraninin her grubu Favoriler sembollnu igerir. Semboll sectiginizde,
kumanda alani Favoriler sekmesine ekler.
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AFC (#45 / #2-31-1) sekmesi

AFC sekmesinde, kumanda, adaptif besleme ayari fonksiyonuyla ilgili bilgileri gosterir

AFC (#45 / #2-31-1).

Diger bilgiler: "Uyarlanabilir besleme kontroli AFC (#45 / #2-31-1)", Sayfa 276

i Dunm [ o x
Favoriler ﬁ AFC Alet cYc FN16 GPS LBL
et bilgileri
i 6
Isim MILL_D12_ROUGH
AFC durumu
AFC AFC durumu Axtif degil
cur Kesim numarasi [
FOVR (%) Besleme Override 100
SACT (%) Mil yiki 5
SREF (%) Milreferans yiikii 00
S (dev/dak) Mil devri 4000
SDEV (%) Devir sayisi sapmast 0
AFC semasi
N M
i A
s Uy Jo—
AFC sekmesi
Alan igerik
Alet bilgileri =T
Alet numarasi
® isim
Alet adi
® Doc
Alet yonetimindeki aletler hakkinda bilgiler
AFC durumu = AFC

AFC kullanan etkin besleme kontrolu ile kontrol bu alanda
Kurallar bilgilerini gosterir. Kumanda beslemeyi dizen-
lemediginde kumanda bu alanda Aktif degil bilgisini
gosterir.

CuT

FUNCTION AFC CUT BEGIN kullanilarak yapilan kesimlerin
sayisini sifirdan sayar.

FOVR (%)

Yiizde olarak besleme potansiyometresinin etkin faktorl
SACT (%)

Yuzde olarak mevcut mil yuku

SREF (%)

Milin yizde olarak referans yuku

Milin referans ykiini FUNCTION AFC CUT BEGIN fonk-
siyonunun soz dizimi LOAD 6gesinde tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "AFC (#45 / #2-31-1) igin NC fonksiyonlar",
Sayfa 279

S (U/dk.)

1/dk. cinsinden mil hizi

SDEV (%)

YUzde olarak mevcut hiz sapmasi
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Alan igerik
AFC semasi AFC semasi gecen siire [sn.] ile mil yiikii/ilerleme hizi
override islemi [%] arasindaki iliskiyi grafik olarak gosterir.

Diyagramdaki yesil ¢izgi, besleme hizi gegersiz kilmayi ve mavi
Gizgi, mil yukunu gosterir.

CYC sekmesi

CYC sekmesinde, kumanda, isleme donguleri hakkinda bilgileri gosterir.

Alan igerik

Etkin dongii CYCL DEF fonksiyonunun yardimiyla bir dongu tanimladiginiz-
tanim da, kumanda bu alanda dongl numarasini goruntdler.

Dongii 32 ® Durum

Tolerans: 32 TOLERANS dongusiiniin etkin mi yoksa devre disi mi

oldugunu gosterir

= 32 TOLERANS dongusunun degerleri

® Yol ve agl toleransi igin makine ureticisi degerleri, drnegin
dnceden tanimlanmis makineye 6zel kaba isleme veya son
islem filtreleri

B DOngu 32 degerleri, DCM dinamik ¢arpisma izleme ile
sinirhdir TOLERANS (#40 / #5-03-1)

Makine Ureticisi, dinamik garpisma izleme DCM (#40 / #5-03-1) 6desini
kullanarak tolerans sinirini tanimlar.

Opsiyonel makine parametresi maxLinearTolerance (no. 205305) ile
makine dreticisi, izin verilen maksimum dogrusal eksen toleransini tanimlar.
Opsiyonel makine parametresi maxAngleTolerance (no. 205303) ile
makine Ureticisi, izin verilen maksimum acl toleransini tanimlar. DCM etkin
oldugunda, kumanda, 32 TOLERANS dongtstnde bu dederlere tanimlanan
toleransi sinirlar.

Tolerans DCM tarafindan sinirlandiridiginda, kumanda gri bir uyari Gggeni
ve sinirl degerler gosterir.

FN 16 sekmesi

FN 16 sekmesinde kumanda, FN 16: F-PRINT kullanarak bir dosya ¢iktisinin igerigini
gosterir.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Alan icerik

Cikti FN 16: F-PRINT ile ¢ikti dosyasinin igerigi, ornegin olgulen
degerler veya metinler.
Cikisi asagidaki sekilde sonlandirabilirsiniz:

Cikti yolu SCLR: tanimlama (Screen Clear)

® Sil butonuna basin

B Program sifirla butonuna basin

Yeni NC programi segilmesi
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GPS (#44 / #1-06-1) sekmesi
GPS sekmesinde kumanda, genel program ayarlari GPS (#44 / #1-06-1) hakkinda

bilgiler gosterir.

Diger bilgiler: "Global Program Ayarlari GPS (#44 / #1-06-1)Ayarlar ", Sayfa 287

Alan igerik

Eklenebilir ofset ® Durum

(M-CS) Durum 6desi, bir fonksiyonun etkin veya devre disi
durumunu gosterir. Bir fonksiyon da sifira esit degerlerle
etkin olabilir.

= A()

A ekseninde Eklenebilir ofset (M-CS)
Eklenebilir ofset (M-CS) fonksiyonu, diger doner eksenler
B (°) ve C (°)icin de mevcuttur.

Eklenebilir ® Durum

temel dvr (W- = (%)

) Eklenebilir temel dvr (W-CS) fonksiyonu, W-CS malzeme
koordinat sisteminde calisir. Giris derece cinsindendir.
Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS",
Sayfa 227

Kaydirma (W- 5 Durum

Cs) = X

X eksenindeKaydirma (W-CS)

Kaydirma (W-CS) fonksiyonu diger Y ve Z lineer eksenleri
icin de mevcuttur.

Yansima (W-CS) =

Durum
X
X ekseninde Yansima (W-CS)

Yansima (W-CS) fonksiyonu, diger Y ve Z lineer eksenlerinin
yani sira ilgili makine kinematiginin mevcut doner eksenleri
icin de mevcuttur.

Déniis (I-CS) "

Durum
(*)
Derecede Doniis (I-CS)

Doniis (I-CS) fonksiyonu, galisma dizlemi koordinat
sistemi WPL-CS'de calisir. Giris derece cinsindendir.

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

Sayfa 229
Kaydirma (mW- ® Durum
Cs) = X

X eksenindeKaydirma (mW-CS)

Kaydirma (mW-CS) fonksiyonu, diger Y ve Z lineer
eksenlerinin yani sira ilgili makine kinematiginin mevcut
doner eksenleri igin de mevcuttur.

Cark bindirmesi =

Durum
Koordinat sistemi

Bu alan Cark bindirmesi icin secilen koordinat sistemini,
ornedin makine koordinat sistemi M-CS'yi igerir.

X
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Durum gostergeleri | galigma alani Durum

igerik

Y
z
A(%)
B (%)
()
vT

Besleme faktorii

LBL sekmesi

Besleme faktorii fonksiyonu etkin oldugunda kumanda bu

alanda tanimlanan yuzdeyi gosterir.

Besleme faktorii fonksiyonu devre disi birakildiginda
kumanda bu alanda 100.00 %. gosterir

LBL sekmesinde kumanda, program bolimu tekrarlari ve alt programlar hakkinda

bilgileri gosterir.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Alan igerik
Alt program E Tiimce no
cagrilan Cagirma timce numarasi
= LBL-No./isim
Cagrilan etiket
Tekrar E Tiimce no
= LBL-No./Isim
® Program boliimiiniin tekran
Gergeklestirilecek tekrar sayisi, ornegin 4/5
M sekmesi

M sekmesinde kumanda, etkin ek fonksiyonlar hakkinda bilgi gosterir.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Alan

Aktif M fonksi-
yonlar

igerik

Fonksiyon
Etkin ek fonksiyonlar, 6rnedin M3

= Tanim

ilgili ek fonksiyonun agiklayici metni.

Makine el kitabini dikkate alin!

Yalnizca makine dreticisi, makineye ozel ek
fonksiyonun igin agiklayici bir metin olusturabilir.
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MON (#155 / #5-02-1) sekmesi

MON sekmesinde, kumanda, bilesen denetimiyle (#155/ #5-02-1) tanimlanmis
makine bilesenlerini izlemeye yonelik bilgileri gosterir.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Makine el kitabini dikkate alin!
Makine ureticisi, izlenen makine bilesenlerini ve izlemenin kapsamini

Monitoring Histogram

Spindle | 2023-07-19 12:32:14 | v0

tanimlar.
i Status [ o x
Favorites ;‘} LBL M MON PGM POS POS HR QPARA Tabless =¥
Monitoring Overview ¥
l
Overall status 100% @
i
Monitoring Relative {§}
Spindle e @ W X%

WWWWMNWWMW

Yapilandiriimis mil hizi denetimi ile MON sekmesi

Alan

Monitoring'e
genel bakis

igerik

Kumanda, denetim igin tanimlanan makine bilesenlerini goste-
rir. Bir bilesen sectiginizde, denetim gosterimini gosterin veya
gizleyin.

Bir bilesen izlenemiyorsa kumandada gri bir sembol goruntu-

lenir. Bir bilesen, ornegin yapilandirmalar eksik veya hataliysa
izlenemez.

Goreli Monito-
ring

Kumanda Monitoring'e genel bakis alaninda goruntulenen
bilesenin denetimini gosterir.

B Yesil: Bilesen tanima gore guvenli alanda
B Sari: Bilesen uyari bolgesinde
B Kirmizi: bilesen asir yuklenmis

Goriintii ayarlar penceresinde, kumandanin hangi bileseni
gosterecegini secebilirsiniz.

Monitoring
histogrami

Kumanda, gegmis denetim sireclerinin grafik dederlendirmesi-
ni gosterir.
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Ayarlar simgesi, Goriintii ayarlar penceresini acar. Her alan igin grafik ekranin
yuksekligini tanimlayabilirsiniz.

PGM sekmesi
PGM sekmesinde, kumanda, program akisi hakkinda bilgileri gosterir.

Alan igerik

Sayac = Sayi
FUNCTION COUNT fonksiyonunun yardimiyla sayacin
gercek degeri ve tanimlanmis hedef degeri

Ayrnintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test
etme kisminda

Program akis = Siire
suresi NC programinin galigma akigl hh:mm:ss

= Bekleme siiresi

Asagidaki fonksiyonlardan bekleme siresinin saniye
cinsinden azaltilmast:

= FUNCTION DWELL
® DOngu 9 BEKLEME SURESI
® Parametre Q210 UST BEKLEME SURESI
= Parametre Q211 ALT BEKLEME SURESI
B Parametre Q255 BEKLEME SURESI
Diger bilgiler: "Program akisi slresi gostergesi', Sayfa 146

Cagnlan Ana programin yolu ve yol dahil olarak adlandirilan
Programlar NC programlari

Kutup/Daire CC daire merkezinin programlanmis eksenleri ve degerleri
odak noktasi

Yaricap diizelt- Programlanan alet yarigapi dizeltmesi

mesi

Program akis Denetleyici Override ile baglantili etkin kesme noktalari
secenekleri Diger bilgiler: "Kumanda Override", Sayfa 515
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POS sekmesi
POS sekmesinde, kumanda pozisyonlar ve koordinatlar hakkinda bilgileri gosterir.

Alan igerik

Pozisyon goster-  Bu a!gndq kumanda, mevcut tim eksenlerin mevecut konumu-
gesi, or. Makine ~ Nu gosterir.

sistemi gercek Pozisyon gostergesinde asadidaki gorintmleri segebilirsiniz:
poz. (REFIST) Nominal poz. (SOLL)

Gergek poz. (IST)

Makine sistemi nom. poz. (REFSOLL)

Makine sistemi gercek poz. (REFIST)

Siiriikleme hatasi (SCHPF)

El carki hareket yolu (M118)

Diger bilgiler: 'Pozisyon gostergeleri’, Sayfa 147

Besleme ve = mm/dk. olarak etkin Besleme

devir sayisi Bir besleme sinirlamasi etkinse kumanda, satiri turuncu
renkte goruntdler.

F LIMIT dugmesi kullanilarak besleme sinirlanirsa kumanda
koseli parantez icinde LIMIT degerini gortntuler.

Diger bilgiler: 'Besleme sinirlandirmasi F LIMIT",
Sayfa 410

Besleme F sinirlndirldi digmesi kullanilarak sinirlanirsa
kumanda, aktif glivenlik fonksiyonunu koseli parantez
icinde gosterir.
Diger bilgiler: "Giivenlik fonksiyonlari", Sayfa 529

B % olarak etkin Besleme Override

B % olarak etkin Hizli hareket Override

m  Aktif Programlanan besleme mm/dk.
Aktif M136 de etkin besleme hizi mm/U

Ayrnintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test
etme kisminda

= U/dk. olarak etkin Mil devri
B % olarak etkin Mil Override
= Mile gore etkin Ek fonksiyon, ornegin M3

Makine el kitabini dikkate alin!

Doner modda, doner mil igin diger numaralarla ek
fonksiyonlari programlamalisiniz, r. M303 yerine M3
(#50 / #4-03-1). Makine Ureticisi kullanilan numaralari
tanimlar.

Makine Ureticisi, kumandanin durum ekraninda hangi
ek islev numaralarini gortintiledigini tanimlamak igin
istede baglh CfgSpindleDisplay (No. 139700) makine
parametresini kullanir.
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isleme diizlemi-
nin oryantasyo-
nu
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igerik
Etkin calisma dizlemi igin duz agi veya eksen agisi

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Etkin eksen agllari ile kumanda sadece bu alanda fiziksel
olarak var olan eksenlerin degerlerini gosterir.

3D rotasyon penceresinde tanimlanan degerler
Diger bilgiler: "3D KIRMIZI segimi", Sayfa 245

OEM doniisiimii

Makine Ureticisi, 0zel doner kinematik igin bir OEM donustimu
tanimlayabilir.

Diger bilgiler: "Tanimlamalar’, Sayfa 144

Temel doniisiim-
ler

Bu alanda kumanda, etkin malzeme referans noktasinin
degerlerini ve dogrusal ve doner eksenlerdeki aktif dontisim-
leri, drnegin TRANS DATUM fonksiyonuyla X eksenindeki
donutsumleri gosterir.

Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi", Sayfa 235

Torna islemi icin
doniisiimler

Tornalama ile ilgili donmeler (#50 / #4-03-1), 6rnegin
asagidaki kaynaklardan tanimlanan Eksen sapma agist:

B Makine Ureticisi tarafindan tanimlandi
Dongl 800 ROTORU AYARLA

Dongli 801 DONER SISTEMI SIFIRLAMA
Dongu 880 DISLI HADDEL. ONAYI

Etkin hareket
alanlan

Aktif hareket alani, ornegin hareket alani 1 igin limit 1

Hareket alanlari makineye ozeldir. Hareket alani etkin olmadi-
ginda, kumanda bu alanda Hareket alan1 tanimlanmadi
mesajini gosterir.

Etkin kinematik

POS HR sekmesi

Etkin makine kinematiginin adi

POS HR sekmesinde kumanda el garki bindirmesine yonelik bilgileri gosterir.

Alan

Koordinat siste-
mi

igerik
= Makine (M-CS)

M118 icin gark Ust Uste binmesi her zaman makine M-CS
koordinat sisteminde calisrr.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test
etme kisminda

Koordinat sistemi, global program ayarlar GPS
(#44 / #1-06-1) Uzerinden segilebilir.

Diger bilgiler: "Global Program Ayarlar GPS
(#44 / #1-06-1)Ayarlari ', Sayfa 287

Cark bindirmesi

= Maks deg

M118'de veya GPS (#44 / #1-06-1) galisma alaninda prog-
ramlanan bireysel eksenlerin maksimum degeri

B Gregk dgr
Mevcut bindirme
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QPARA sekmesi

QPARA sekmesinde kumanda, tanimli degiskenler hakkinda bilgileri gosterir.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Parametre listesi penceresini kullanarak kumandanin alanlarda hangi degiskenleri
gosterecedini tanimlayabilirsiniz. Her alan en fazla 22 degisken goruntileyebilir.

Diger bilgiler: "Sekmelerin icerigi QPARA tanimlama’, Sayfa 150

Alan

Q Parametresi

igerik

Segilen Q parametresinin degerlerini gosterir

QL parametresi

Segilen QL parametresinin degerlerini gosterir

QR parametresi

Segilen QR parametresinin degerlerini gosterir

QS parametresi

Secilen QS parametresinin igerigini gosterir

Tablolar sekmesi

Kumanda, Tablolar sekmesinde program akisi veya simulasyon igin etkin tablolar
hakkinda bilgileri gosterir.

Alan
Etkin tablolar

TRANS sekmesi

igerik

Bu alanda kumanda, asagidaki etkin tablolarin yolunu gosterir:
Alet tablosu

Torna aleti tablosu (#50 / #4-03-1)

Referans noktasi tablosu

Sifir noktasi tablosu

Yer tablosu

Tarama sistemi tablosu

Taslama aleti tablosu (#156 / #4-04-1)

Dizenleme aleti tablosu (#156 / #4-04-1)

TRANS sekmesinde kumanda, NC programindaki etkin dondstmler hakkinda bilgileri

gosterir.

Alan

Etkin sifir
noktasi

igerik
m Segilen sifir noktasi tablosunun yolu
m Segilen sifir noktasi tablosunun satir numarasi
= DOC
Sifir noktasi tablosunun DOC sitununun igerigi

Etkin sifir

TRANS DATUM fonksiyonuyla tanimlanan sifir noktasi kaydir-

noktasi kaydir- masi

masi Ayrintih bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Yansitilmis TRANS MIRROR fonksiyonu veya 8 YANSIMA donguisu ile

eksenler yansitilan eksenler

Ayrintil bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi
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Etkin donme
acgisi
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igerik
TRANS ROTATION fonksiyonu veya 10 DONME donguisti ile
tanimlanan donis agisi

Ayrintil bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi

isleme diizlemi-
nin oryantasyo-
nu

Etkin calisma dizlemi igin duz agi veya eksen agisi

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Olceklendirme 26 OLCU FAK EKSEN SP. dongusu ile tanimlanmis uzama
merkezi merkezi

Ayrintili bilgi: isleme dongileri kullanicr el kitabi
Etkin olci TRANS SCALE, fonksiyonu, Dong 11 MASSFAKTOR veya
faktorleri Dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP. ile bireysel lineer eksenlerde

tanimlanan dlgme faktorleri

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi

Kaydirma (WPL-
CS)

Asagidaki fonksiyonlari kullanarak WPL-CS isleme dizlemi
koordinat sisteminde aktif kaydirma:

= FUNCTION CORRDATA
® FUNCTION TURNDATA CORR (#50 / #4-03-1)

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test
etme kisminda

Tablo

m Segilen dizeltme tablosunun *.wco yolu
B Segilen duzeltme tablosunun *.wco satir numarasi
m Aktif satinn DOC sttununun igerigi

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023



Durum gostergeleri | galisma alani Durum

TT sekmesi

TT sekmesinde, kumanda, bir TT alet tarama sistemi ile dlglimler hakkinda bilgiler
gosterir.

Diger bilgiler: "Donanim gelistirmeleri’, Sayfa 85

Alan igerik

TT: Alet olciimii = T
Alet numarasi
= [sim
Alet ad
= Olgiim islemi
Alet dlgimdi igin segilen olgtim yontemi, ornegdin Uzunluk
5 dk. (mm)
Freze aletlerini 6lgerken, kumanda bu alanda tek bir kesme
kenarinin olgllen en klguk degerini gosterir.

Torna aletlerini (#50 / #4-03-1) olgerken, kumanda bu
alanda olgulen en buytk devrilme agisini gosterir. Aginin
degeri de negatif olabilir.
Diger bilgiler: "Tanimlamalar’, Sayfa 144

= Maks. (mm)
Freze aletlerini lgerken, kumanda bu alanda tek bir kesme
kenarinin olgllen en buyuk degerini gosterir.

Torna aletlerini dlgerken, kumanda bu alanda olgulen en
buytk devrilme agisini gosterir. Aginin degeri de negatif
olabilir.

= DYN Rotation (mm)
Donen bir mile sahip bir freze aletini olgtiginizde,
kumanda bu alandaki degerleri gosterir.

DYN ROTATION degeri, torna aletlerini dlgerken devrilme
agisi toleransini tanimlar. Kalibrasyon sirasinda devrilme
acisi toleransi asildiginda, kumanda MIN veya MAX
alanlarinda etkilenen degeri * karakteriyle isaretler.

0 Istege bagl makine parametresi
tippingTolerance (no. 114206) ile devrilme agisi
toleransini tanimlarsiniz. Kumanda ancak bir
tolerans tanimlanmissa devrilme agisini otomatik
olarak tespit eder.

TT: Tekli bicak Numara

olgtimii Bireysel kesme kenarlarinda gergeklestirilen 6lgimlerin ve
Olgulen degerlerin listesi
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Alet sekmesi
Alet sekmesinde, kumanda, alet tipine bagli olarak etkin aletle ilgili bilgileri gosterir.
Diger bilgiler: "Alet tipleri", Sayfa 186

Diizeltme, frezeleme ve taglama aletleri (#156 / #4-04-1) igin icerik

Alan igerik
Alet bilgileri =T
Alet numarasi
= jsim
Alet ad
® Doc

Alet hakkinda bilgiler

Alet geometrisi =L
Alet uzunlugu
= R
Alet yaricapi
= R2
Alet kose yarigapil

Alet olciileri = DL
Alet uzunluguna yonelik delta degeri
= DR
Alet yaricapina yonelik delta degeri
= DR2
Alet kdse yarigapina yonelik delta degeri

Kumanda ProgramdaTOOL CALL ile bir alet gagrisindan
veya *.tcs ile bir alet tablosundan gelen bir alet diizeltmesinin
degerlerini gosterir.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Kumanda alet yonetimindeki degerleri tabloda gosterir.
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204

Alet bekleme ® Cur. time (h:m)
siireler Saat ve dakika olarak glincel alet miidahale siresi
® Time 1 (h:m)
Alet kullanim omru
5 Time 2 (h:m)
Alet ¢cagirmada maksimum kullanim omru

Yardimc alet = RT
Yardimci aletin alet numarasi
= Ad
Yardimci aletin alet adi

Alet tipi u Alet ekseni
Alet cagrisinda programlanan alet ekseni, 6rnegin Z
= Tip
Aktif Etkin alet tipi, 6rnegdin DRILL
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Torna takimlar 1 (#50 / #4-03-1) icin farkl igerikler

Alan igerik

Alet geometrisi L]

ZL (mm)

Z yonunde alet uzunlugu
XL (mm)

X yonunde alet uzunlugu
RS (mm)

Bigak yarigapi

YL (mm)

Y yonunde alet uzunlugu

Alet olciileri L]

DZL (mm)

Z yonunde delta degeri

DXL (mm)

X yonunde delta degeri

DRS (mm)

Bigak yarigapina yonelik delta degeri

DCW (mm)

Oluk agma aleti genisligi icin delta degeri
WPL-DX-DIAM (MM)

Isleme duizlemi WPL-CS koordinat sistemine gore malzeme
capi igin delta degeri

Yalnizca torna takimi tablosunda WPL-DX-DIAM situnu
varsa

Diger bilgiler: "calisma dizlemi koordinat sistemi WPL-CS',
Sayfa 229

WPL-DZL (mm)

Isleme dizlemi WPL-CS koordinat sistemine gore malzeme
uzunlugu icin delta degeri

Yalnizca torna takimi tablosunda WPL-DZL situnu varsa

Diger bilgiler: "calisma dizlemi koordinat sistemi WPL-CS',
Sayfa 229

Alet tipi "

Alet ekseni

TO

Alet oryantasyonu

Tip

Alet tUry, ornegin TURN
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Tanimlamalar

Ozel doner kinematik icin OEM doniigiimii

Makine Ureticisi, 6zel doner kinematik igin OEM donlisumleri tanimlayabilir. Makine
dreticisi, eksenlerinin ana konumunda alet koordinat sisteminden farkli hizalamaya
sahip freze/torna makineleri icin bu dondsimlere ihtiyag duyar. Bir OEM dondstmd,
eksen sapma agisindan once hareket eder.

Devrilme agisi
Kare plakali bir TT alet tarama sistemi, bir makine tablasina diz bir sekilde
sikistinlamadiginda, agl ofseti dengelenmelidir. Bu kayma devrilme acisidir.

Burulma agisi

Kubik temas elemanli TT alet tarama sistemleri ile dogru olgum yapabilmek igin
makine tablasinda ana eksene olan burulma dengelenmelidir. Bu kayma burulma
acisidir.
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5.5 Simiilasyon durumu

Uygulama

Programlama isletim tiriinde, Simiilasyon durumu calisma alanindaki ek durum
gostergelerini gagirabilirsiniz. Kumanda, Simiilasyon durumu g¢alisma alaninda,
NC programinin simulasyonuna dayali verileri gosterir.

Fonksiyon tanimi

Simiilasyon durumu calisma alaninda asagidaki sekmeler mevcuttur:

Favoriler
Diger bilgiler
CcYc

Diger bilgiler
FN 16

Diger bilgiler
LBL

Diger bilgiler
M

Diger bilgiler
PGM

Diger bilgiler
POS

Diger bilgiler
QPARA

Diger bilgiler
Tablolar
Diger bilgiler
TRANS

Diger bilgiler
TT

Diger bilgiler
Alet

Diger bilgiler

: "Favoriler sekmesi", Sayfa 130
: "CYC sekmesi", Sayfa 132
:"FN 16 sekmesi", Sayfa 132

: "LBL sekmesi", Sayfa 134
"M sekmesi", Sayfa 134

: "PGM sekmesi", Sayfa 136

: "POS sekmesi', Sayfa 137

: "QPARA sekmesi", Sayfa 139
: "Tablolar sekmesi', Sayfa 139
: "TRANS sekmesi', Sayfa 139
. "TT sekmesi', Sayfa 141

: "Alet sekmesi', Sayfa 142
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5.6 Program akigi siiresi gostergesi

Uygulama

Kumanda, surts hareketlerinin stresini hesaplar ve bunlari Program akis siiresi
olarak gortntiler. Kumanda bu sirada sapma hareketlerini ve bekleme strelerini
dikkate alir.

Ayrica kumanda NC programinin kalan ¢alisma suresini hesaplar.

Fonksiyon tanimi

Kumanda, asagidaki alanlarda program galisma suresini gosterir:
= Durum ¢alisma alaninda PGM sekmesi

B Kumanda gubudunun durum genel bakisi

® Simiilasyon durumu calisma alaninin PGM sekmesi

= Programlama calisma modundaki Simiilasyon galisma alani

Hesaplanan program akisi stiresine etki etmek igin Program akis siiresi alaninda
bulunan Ayarlar semboltnd kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "PGM sekmesi", Sayfa 136
Kumanda, asadidaki fonksiyonlari igeren bir segim menusunu agar:

Fonksiyon Anlami

Kaydet Siire 6gesinin glincel degerini kaydet

Toplama Siire 6gesinin degerine yonelik kaydedilen streyi topla

Geri cekme Program akis siiresi alaninin kayitli zamanini ve igerigini sifirla

Kumanda, StiB sembolinin yesil oldugu streyi sayar. Kumanda, Program akisi
isletim tlrinden ve MDI uygulamasindan streyi ekler.

Asagidaki fonksiyonlar program akisi stresini sifirlar:

B Program akisiicin yeni bir NC programi segin

®  Program sifirla butonu

® Program akis siiresi alanindaki Geri cekme fonksiyonu

NC programinin kalan ¢aligma siiresi

Bir alet kullanim dosyasi mevcutsa Program akisi isletim tirt kumandasi aktif
NC programinin islemesinin ne kadar surecegini hesaplar. Program akisi sirasinda
kumanda kalan sureyi glinceller.

Diger bilgiler: "Alet kullanim kontroli", Sayfa 215
Kumanda TNC ¢ubugunun durum genel gortinimunde kalan sureyi gosterir.

Kumanda, besleme potansiyometresi ayarini dikkate almaz ancak %100'lik besleme
hizi Gzerinden hesaplar.

Asagidaki fonksiyonlar kalan galigma stresini sifirlar:
m Program akisiicin yeni bir NC programi segin

5 Dahili durdurma butonu

B Yeniarag ekleme dosyasi olustur
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5.7

Uyarilar
= Makine Ureticisi, program akisl basladiginda kumandanin program akisi stiresini

sifirlayip sifirlamadigini belirlemek icin operatingTimeReset (no. 200801) makine

parametresini kullanir.

® Kumanda, alet degisiklikleri gibi makineye 6zel fonksiyonlarin ¢alisma zamanini
simUle edemez. Bu nedenle Simiilasyon galisma alanindaki bu fonksiyon, tretim
zamanini hesaplamak igin sadece sinirli dlgtide uygundur.

B Program akisi isletim turinde, kumanda, makineye ozel tum islemleri dikkate
alarak NC programinin tam suresini gosterir.

Tanim

StiB (kumanda igletimde):
StiB semboli ile kumanda gubugundaki kumanda, NC programinin veya
NC timcesinin islem durumunu gosterir:

B Beyaz: hareket gorevi yok

= Yesil: isleme etkin, eksenler hareket halinde

® Turuncu: NC programi kesintiye ugradi

B Kirmizi: NC programi durduruldu

Diger bilgiler: "Programi kesintiye ugratin, durdurun veya iptal edin’, Sayfa 411

Kumanda gubugu genisletildiginde, kumanda mevcut durum hakkinda ek bilgiler
gosterir, ornegin Etkin, besleme sifir.

Pozisyon gostergeleri

Uygulama

Kumanda, pozisyon gostergelerinde ornegin farkli referans sistemlerinden degerler
olmak uzere farkl modlar sunar. Uygulamaya baglh olarak, mevcut modlardan birini
segebilirsiniz.

Fonksiyon tanimi

Kumanda, asagidaki alanlarda pozisyon gostergeleri igerir:
B Pozisyonlar galisma alani

B Kumanda gubudunun durum genel bakisi

B Durum ¢alisma alaninda POS sekmesi

= Simiilasyon durumu ¢alisma alaninin POS sekmesi

Simiilasyon durumu calisma alaninin POS sekmesinde kumanda her zaman
Nominal poz. (SOLL) modunu gosterir. Durum ve Pozisyonlar ¢alisma alanlarinda
pozisyon gostergeleri modunu segebilirsiniz.

Kumanda, asagidaki pozisyon gostergeleri modlarini sunar:
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Mod

Nominal poz.
(SOLL)

Durum gostergeleri | Pozisyon gostergeleri

Anlami

Bu mod, giris koordinat sistemi I-CS'de halihazirda hesaplan-
mis hedef pozisyonun degerini gosterir.

Makine eksenleri hareket ettirdiginde, kumanda belirlenen
zaman araliklarinda olgulen gergek konumun ve hesaplanan
hedef konumun koordinatlarini karsilastirir. Hedef konum,
karsilastirma sirasinda eksenlerin olmasi gereken konumdur.

Nominal poz. (SOLL) ve Gergek poz. (IST) modlari,
yalnizca asagidaki hata agisindan birbirinden farklidir.

Gercek poz.
(IST)

Bu mod, giris koordinat sistemi I-CS'de halihazirda dlgilen alet
konumunu gosterir.

Gercek konum, karsilastirma sirasinda olgim cihazlarinin belir-
ledigi eksenlerin dlgltlen konumudur.

Makine siste-
mi nhom. poz.
(REFSOLL)

Bu mod, M-CS makine koordinat sisteminde hesaplanan hedef
konumu gosterir.

Makine sistemi nom. poz. (REFSOLL) ve Makine
sistemi gercek poz. (REFIST) modlar, yalnizca
asagidaki hata agisindan birbirinden farkldir.

Makine siste-
mi gercek poz.
(REFIST)

Bu mod, makine koordinat sistemi M-CS'de halihazirda olgilen
alet konumunu gosterir.

Siiriikleme
hatas1 (SCHPF)

Bu mod, hesaplanan hedef konum ile dlgtilen gergek konum
arasindaki farki gosterir. Kumanda, belirtilen zaman araliklarin-
da farki belirler.

El carki hareket
yolu (M118)

Bu mod, M118 ek fonksiyonunu kullanarak islediginiz degerleri
gosterir.

Ayrnintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, progToolCallDL (no. 124501) makine parametresinde
pozisyon gostergelerinin alet cagrisindan DL delta degerini dikkate alip
almadigini tanimlar. NOMIN ve GERC ve RFSOLL ve REF GR modlari daha
sonra DL degeri kadar birbirinden sapar.
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5.7.1 Pozisyon gostergeleri modunu degistir

Durum calisma alaninda pozisyon gostergeleri modunu asagidaki gibi degistirebi-

lirsiniz:
> POS sekmesini segin
{"é} > Pozisyon gostergeleri alanindaki Ayarlar 6gesini segin
> Pozisyon gostergelerinin istenen modunu segin, drnegin
Gergek poz. (IST)
> Kumanda, segilen moddaki konumlari gosterir.
Uyarilar

m CfgPosDisplayPace (no. 101000) makine parametresiyle ondalik basamak sayisi
uzerinden gosterge dogrulugunu tanimlarsiniz.

®m  Makine, ekseni hareket ettirdiginde kumanda, her bir eksenin bekleyen kalan
yolunu giincel pozisyonun yaninda bir sembol ve ilgili deger ile gosterir.

Diger bilgiler: "Eksen ve pozisyon gostergesi’, Sayfa 122
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5.8 Sekmelerin igerigi QPARA tanimlama
Durum ve Simiilasyon durumu ¢alisma alanlarinin QPARA sekmesinde, kumandanin
hangi degiskenleri gosterecegdini tanimlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "QPARA sekmesi", Sayfa 139

QPARA sekmesinin igerigini asagidaki gibi tanimlayabilirsiniz:
> QPARA sekmesini secin

{é} » Istediginiz alanda ayarlar 6gesini segin, 6rnegin QL
parametreleri

Kumanda Parametre listesi penceresini acar.

Numara girin, 6rnegin 1,3,200-208

OK ogesini segin

Kumanda, tanimlanan degiskenlerin degerlerini gosterir.

Vv v vV

o B Bagimsiz degiskenleri virgulle ayirin, ardisik degiskenleri kisa gizgi ile
baglayin.
® Kumanda, QPARA sekmesinde her zaman sekiz ondalik basamak
gosterir. Ornegin, Q1 = COS 89.999'un sonucu, kumandada 0,00001745
olarak goruntilenir. Cok buyuk ve gok kliguk degerleri kumanda,
ustel yazim sekliyle gosterir. Q1 = COS 89.999 * 0.001'in sonucy,
denetleyiciyi +1.74532925e-08 olarak gosterir, burada e-08 10-8'lik bir
faktorddr.

® QS parametrelerindeki degisken metinlerle kumanda ilk 30 karakteri
gosterir. Boylece icerigin tamami gortundr durumda degildir.
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6.1 Acma

Uygulama

Ana salter kullanilarak makine agildiktan sonra kumanda galismaya baslar. Asagidaki
adimlar, drnegdin mutlak veya artan yol 6lgme cihazlari nedeniyle makineye bagli
olarak farklilk gosterir.

Makine el kitabini dikkate alin!

Makinenin baglatilmasi ve referans noktalarinin galistiriimasi makineye
bagl olan fonksiyonlardir.

ilgili konular
= Mutlak ve artan yol dlgme cihazlari
Diger bilgiler: "Yol 6lglim cihazlari ve referans isaretleri’, Sayfa 169

Fonksiyon tanimi

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

Kumandanin agiimasi gug kaynadi ile baslar.

Baslatma isleminden sonra, kumanda makinenin durumunu kontrol eder, érnegin:
B Makineyi kapatmadan oncekiyle ayni konumlar

m  Guvenlik cihazlan kullanima hazirdir, ornegin acil durdurma

= islevsel glvenlik

Kumanda, baslatma islemi sirasinda bir hata algiladiginda, bir hata mesaji
goruntdler.

Asagidaki adim, makinede bulunan yol 6l¢cim cihazlarina bagli olarak farklilk
gosterir:

= Mutlak yol 6lgim cihazlari

Makinede mutlak yol 6lgim cihazlar bulundugunda, kumanda agildiktan sonra
Baslat meniisii uygulamasinda bulunur.

® Artan degerli yol olgim cihazlar

Makinede artimli yol 6lglim cihazlari bulundugunda, Referansa git uygula-
masindaki referans noktalarina yaklasmaniz gerekir. Tim eksenlere referans
verildikten sonra kumanda, Elle isletim uygulamasindadir.

Diger bilgiler: "Referanslama”, Sayfa 155
Diger bilgiler: "Uygulama Elle isletim", Sayfa 160
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6.1.1  Makine ve kumandayi agin

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

> Kumanda baslatma surecindedir ve Start/Login calisma alaninda ilerlemeyi
gosterir.

> Kumanda, Start/Login ¢alisma alaninda Akim kesintisi diyalogunu gosterir.
| ' > OK ogesini segin

Kumanda, PLC programini dondsturur.

Kumanda gerilimini agin

Kumanda, acil durdurma devresini kontrol eder.

Makinede mutlak uzunluk ve ac¢i 6lgme sistemleri varsa
kumanda galismaya hazirdir.

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

Diger bilgiler: "Referanslama”, Sayfa 155

@ > NC baslat digmesine basin
> Kumanda, gerekli tiim referans noktalarina hareket eder.

OK

®

VvV Vv VvV

> Kumanda galismaya hazirdir ve Elle isletim uygulamasindadir.

Diger bilgiler: "Uygulama Elle isletim", Sayfa 160

o Calistirma islemi fonksiyonel glivenlik nedeniyle gecikirse kumanda
Fonksiyonel giivenlik i¢in giris gerekli metnini gortintiler. FS digmesini
segerseniz kumanda Fonksiyonel giivenlik uygulamasina geger.
Diger bilgiler: "Fonksiyonel guvenlik uygulamasi®, Sayfa 530
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Uyarilar

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, makine acildiginda dondurilmus dizlemin kapatma durumunu geri
yuklemeye calisir. Bazi durumlarda bu mimkin degildir. Bu or. eksen acist ile
dondurdrseniz ve makine hacimsel agiyla yapilandinimigsa veya kinematigi
degistirdiyseniz gegerlidir.

> Dondurmeyi mimkinse kapatmadan 6nce sifirlayin

» Tekrar agmada dondtrme durumunu kontrol edin

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Gergek eksen konumlariyla kumanda tarafindan beklenen (asadiya hareket ettirme
sirasinda kayitl) degerler arasindaki sapmalar dikkate alinmazsa eksenlerde
istenmeyen ve onceden fark edilemeyen hareketler meydana gelebilir. Diger
eksenlerin referans isleminde ve takip eden tim hareketlerde carpisma tehlikesi
olusur!

> Eksen konumu kontrolu

> Yalnizca eksen konumlari ortistiyorsa acilir pencereyi EVET ile onaylayin

> Eksen onayina ragmen ardindan dikkatli hareket edilmelidir

> Belirsizlik ya da slphe durumunda makine Ureticisini bilgilendirin
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6.2 Referanslama

Uygulama

Referanslama ¢alisma alaninda kumanda, artan uzunluk ve agi dlgme sistemleriigin
kumandanin hangi eksenleri referans almasi gerektigini gosterir.

Fonksiyon tanimi

Referanslama ¢alisma alani Referansa git uygulamasinda her zaman aciktir.
Makine acilirken referans noktalarina gidilecekse kumanda bu uygulamayi otomatik
olarak agar.

i Referanslama a

Referanslama

z

?
W1 v
X ?

<

U1
Y

-~

Vi v
A

< L

B
CcC v
c2 v

Referans verilecek eksenlerle Referanslama calisma alani

Kumanda, referans verilmesi gereken tim eksenlerin arkasinda bir soru isareti
gosterir.

TUm eksenler referans alindijinda, kumanda Referansa git uygulamasini kapatir ve
Elle isletim uygulamasina geger.

6.2.1 Eksenleri referanslama

Eksenleri belirtilen sirada asagidaki gibi referanslayin:

> NC baslat tusuna basin
> Kumanda, referans isaretlerine hareket eder.
> Kumanda, Elle isletim uygulamasina gecer.

Eksenleri herhangi bir sirayla asagidaki gibi referanslayabilirsiniz:

> Referans noktasi asilana kadar her eksen icin eksen yon
tusuna basin ve basili tutun

> Kumanda, Elle isletim uygulamasina gecer.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat ¢arpigsma tehlikesi!

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

» Ekran bilgilerini dikkate alin

> Eksenlerin referans isleminden once gerekirse glivenli bir konuma hareket
edilmelidir

> Olasi garpismalara dikkat edin

B Yine de referans noktalarina yaklasiimasi gerektiginde, Program akisi isletim
tdrine gecilemez.

B Yalnizca NC programlarini dizenlemek veya simule etmek istediginizde
referansli eksenler olmadan Programlama isletim tlirline gegebilirsiniz. Referans
noktalarina daha sonra istediginiz zaman hareket edebilirsiniz.

Dondiiriilmiis bir calisma diizlemi ile yaklasan referans noktalari ile ilgili bilgiler

Calisma diizlemi hareketi (#8 / #1-01-1) fonksiyonu kumanda asagdiya hareket
ettirmeden once etkin durumdaysa kumanda, yeniden baslatma durumunda da
fonksiyonu otomatik olarak etkinlestirir. Boylece eksen tuslari yardimiyla hareketler,
dondurdlmis ¢alisma dizleminde gergeklesir.

Referans noktalarinin tzerinden gegilmeden dnce Galisma diizlemi hareketi
fonksiyonunu devre disi birakmalisiniz, aksi halde kumanda bu islemi bir uyariyla
iptal eder. Guncel kinematikte etkinlestiriimemis eksenlerde Calisma diizlemi
hareketi devre disi birakilmadan da referans islemi yapilabilir, or. bir takim kartusu.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

6.3 Kapatma

Uygulama
Veri kaybini 6nlemek igin makineyi kapatmadan dnce kumandayi kapatmalisiniz.

Fonksiyon tanimi

Baslat isletim tlrtindeki Baslat meniisii uygulamasinda kumandayi kapatabilirsiniz.

Asagiya harkt ettrn butonunu sectiginizde, kumanda Asagiya harkt ettrn
penceresini agar. Kumandayi kapatmayi veya yeniden baslatmayi secgebilirsiniz.
NC programlarinda ve konturlarinda kaydedilmemis degisiklikler varsa kumanda
kaydedilmeyen degisiklikleri Dosyay1 kapat penceresinde gosterir. Degisiklikleri
kaydedebilir, iptal edebilir veya kapatmayi iptal edebilirsiniz.
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6.3.1  Kumandayi ve makineyi kapatin

Makineyi su sekilde kapatabilirsiniz:

@ g
Asagiya harkt ettrn

——

Asaqiya harkt ettrn
S — |

VvV v vV

Uyarilar

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Baslat isletim tlrlnU secin

Asagiya harkt ettrn 6desini segin

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

NC programlarinda veya konturlarinda kaydedilmemis

degisiklikler varsa kumanda Dosyay1 kapat penceresini
goruntuler.

Gerekirse kaydedilmemis NC programlarini ve konturlarini
kaydetmek igin Kaydet veya Farkli kaydet segenegini kullanin

Kumanda kapatilir.

Kapatma islemi tamamlandiginda kumanda Simdi
kapatabilirsiniz. yazisini gosterecektir

Makinenin ana salterini kapatin

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

B Gug kapatma, farkli makinelerde farkli sekilde galisabilir.
Makine el kitabini dikkate alin!

®  Kumandanin uygulamalari, 6rnedin Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1)

kapatmayi geciktirebilir
Diger bilgiler: "Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1) penceresi’,

Sayfa 580
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Manuel kullanim | Uygulama Elle isletim

Uygulama Elle isletim

Uygulama

Elle isletim uygulamasinda eksenleri manuel olarak hareket ettirebilir ve makineyi
kurabilirsiniz.

ilgili konular
= Makine eksenlerini hareket ettirme

Diger bilgiler: "Makine eksenlerini hareket ettirme’, Sayfa 162
®  Makine eksenlerini kademeli olarak konumlandirin

Diger bilgiler: "Eksenleri kademeli pozisyonlama', Sayfa 163

Fonksiyon tanimi

Elle isletim uygulamasi asagdidaki ¢calisma alanlarini sunar:

® Pozisyonlar

® Simiilasyon

® Durum

Elle isletim uygulamasi fonksiyon cubugunda asagidaki butonlari icerir:

Buton Anlami

El carki Kumanda Uzerinde bir el ¢arki yapilandirildiginda kumanda bu anahtari gosterir.
El carki etkin oldugunda, kenar cubugundaki isletim turt sembolu degisir.
Diger bilgiler: "Elektronik el carki", Sayfa 501

M M ek fonksiyonunu tanimlayin veya secim penceresini kullanarak segin ve NC
baslat digmesi ile etkinlestirin.
Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Makine Ureticisi, istege bagdl makine parametresiyle forbidManual

(No. 103917) Elle isletim uygulamasinda hangi ek iglevlere izin verildigini
tanimlar ve secgim mendstinde sunulur.

S S mil hizini tanimlayin ve NC baslat dugmesi ile etkinlestirin ve mili agin.
Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

F F beslemesini tanimlayin ve OK butonu ile etkinlestirin.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

T T aletini tanimlayin veya segim penceresini kullanarak segin ve NC Baslat
butonuyla degistirin.

Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

3D KIRMIZI Kumanda, 3D dondirme ayarlari igin bir pencere agar (#8 / #1-01-1).
Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Q bilgisi Kumanda, degiskenlerin mevcut degerlerini ve agiklamalarini gorintlleyebile-
ceginiz ve dlzenleyebilecediniz Q parametre listesi penceresini acar.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

DCM Kumanda, Dinamik Carpigsma Kontroliini DCM (#40 / #5-03-1) etkinlestirip
devre disi birakabileceginiz Carpisma denetimi (DCM) penceresini agar.

Diger bilgiler: "'DCM'nin Manuel ve Program akisi'dan kaginma isletim modlari
icin dinamik carpisma izlemesini etkinlestir', Sayfa 252
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Buton

Manuel dongiiler

Anlami

Makine Ureticisi, bu digmeyle kullanabileceginiz manuel dongdlleri tanimlayabi-

lir.
Kumanda asagidaki manuel dongdleri (#50 / #4-03-1) sunar:
B Dengesizligin giderilmesi
Yalnizca makine Ureticisi igin
Diger bilgiler: 'Dengesizligin giderilmesi (#50 / #4-03-1)", Sayfa 164
B Dengesizligin ol¢iilmesi
Donds igin akim kelepgelemesinin dengesizligini belirleyin ve agirliklari
dengeleme onerilerini hesaplayin
Diger bilgiler: "Dengesizligin dlglimesi (#50 / #4-03-1)", Sayfa 165

F sinirindiridh

Fonksiyonel emniyet FS igin besleme sinirlamasini etkinlestirir veya devre disi

birakirsiniz.
Yalnizca fonksiyonel emniyetli FS'li makineler igin.
Diger bilgiler: "Fonksiyonel glvenlik FS ile besleme sinirlamasi’, Sayfa 532

Adim olgiisi

Adim oOlglsUnu tanimlayin
Diger bilgiler: "Eksenleri kademeli pozisyonlama', Sayfa 163

Ref. noktasi ayarla-
ma

Referans noktasi girme ve belirleme
Diger bilgiler: 'Referans noktasi yonetimi", Sayfa 235

Aletler

Kumanda Tablolar isletim tirinde Alet yonetimi uygulamasini agar.
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204

Dahili durdurma

Ornegin bir NC programi bir hata veya durma nedeniyle kesintiye ugradiysa
kumanda bu butonu etkinlestirir.

Programin akisini durdurmak igin bu butonu kullanin.
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023

161



Manuel kullanim | Makine eksenlerini hareket ettirme

7.2 Makine eksenlerini hareket ettirme

Uygulama

Ornegin manuel bir tarama sistemi fonksiyonuna yonelik 6n konumlandirma igin
kumanday! kullanarak makine eksenlerini manuel olarak hareket ettirebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Manuel isletim tliriinde tarama sistemi fonksiyonlari”, Sayfa 369

ilgili konular
m SlrUs hareketlerini programlama

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
B MDI uygulamasinda surus hareketlerini isleme

Diger bilgiler: "Uygulama MDI", Sayfa 359

Fonksiyon tanimi

Kumanda, eksenleri manuel olarak hareket ettirmek icin asagidaki segenekleri sunar:
B Eksen yon tuglarn
m  Adim olgiisii digmesini kullanarak adim adim konumlandirma
m  Elektronik el carklarr ile calisma
Diger bilgiler: "Elektronik el garki", Sayfa 501

Makine eksenleri hareket ederken kumanda, durum ekraninda mevcut hat
beslemesini gosterir.

Diger bilgiler: "Durum gostergeleri’, Sayfa 119
Elle isletim uygulamasindaki F digmesi ve besleme potansiyometresi ile hat
beslemesini degistirebilirsiniz.

Bir eksen hareket eder etmez, kumandada bir hareket gorevi etkin hale gelir.
Kumanda, duruma genel bakista StiB sembolu ile hareket gorevinin durumunu
gosterir.

Diger bilgiler: "TNC gubuklarinin durumuna genel bakis', Sayfa 127

7.2.1  Eksen tuslariyla eksenleri hareket ettirme

Asagidaki gibi eksen tuslariyla bir ekseni manuel olarak hareket ettirebilirsiniz:
™ » Ornegin Manuel isletim tiriini secin

» Ornegin Elle isletim gibi bir uygulama segin
X+ » Istediginiz eksen igin eksen tusuna basin
> Dugmeye bastiginiz strece kumanda ekseni hareket ettirir.

0 Eksen digmesini basil tuttugunuzda ve NC baslat digmesine bastiginizda,
kumanda ekseni surekli besleme hiziyla hareket ettirir. Strts hareketini NC
durdurma tusuyla sonlandirmalisiniz.

Ayni anda birkag ekseni de hareket ettirebilirsiniz.
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7.2.2  Eksenleri kademeli pozisyonlama

Kademeli konumlandirma sirasinda kumanda bir makine eksenini belirlediginiz adim
OlgUsl kadar hareket ettirir. Kesme igin giris aralidi 0,001 mm ila 10 mm arasindadir.

z

:

&

X

L4

[ee]

Bir ekseni kademeli olarak asagidaki gibi konumlandirabilirsiniz:

dﬂj >
Adim dlgsi »
>

»

>
\ er:gfﬁsﬁ >
>

Manuel igletim tlrinU segin

Elle isletim uygulamasini segin

Adim o6lciisii 6gesini secin

Gerekirse kumanda Pozisyonlar galisma alanini agar ve Adim
olciisii alanini goruntdler.

Dogrusal eksenler ve doner eksenler igin adim olgisunu girin
Istediginiz eksen igin eksen tusuna basin

Kumanda, ekseni segilen yonde tanimlanan adim olgisdu ile
konumlandirir.

Adim ol¢iisii bir 6gesini secin
Kumanda, adim olgusund sonlandirir ve Pozisyonlar galisma
alanindaki Adim ol¢iisii alanini kapatir.

Adim Ol¢iisii alaninda Kapal butonuna basarak da kademeli
konumlandirmayi durdurabilirsiniz.

Nominalpoz.(SOLL) ¥] O x

VL 100 %
A M5

Adim dlgisi

Lineer eksen

Daner eksenler

 Pozisyonlar

‘® | @ 12: CLIMBING-PLATE | £.0| &
® R I®Is1

T 8 Z @ MILL_D16_ROUGH
E O A 100 %
S 1200053 (100 %
X 12.000

Y -3.000

Z 40.000

A 0.000

© 0.000

m . ? 0.000

St 20.000

Etkin Adim Olciisii alanli Pozisyonlar ¢alisma alani
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Uyari

Bir ekseni hareket ettirmeden 6nce kumanda, tanimlanan hiza ulasilip ulagilmadigini
kontrol eder. FMAX besleme hizina sahip konumlama timceleri durumunda
kumanda, hizi kontrol etmez.

7.3 Dengesizlik fonksiyonlari (#50 / #4-03-1)

7.3.1  Genel bakis

Kumanda asagidaki dengesizlik fonksiyonlarini sunar:

Fonksi- Anlami Aynintili bilgiler
yon

Denge- Dengesizlik i¢in referans deg@erleri kayde- ~ Sayfa 164
sizligin din

gideril-  valnizca makine treticisi igin

mesi

Denge- Donds igin akim kelepgelemesinin denge-  Sayfa 165
sizligin sizligini belirleyin ve agirliklarn dengeleme

Olciilmesi  Onerilerini hesaplayin

Uyarilar

Dikkat, kullanici ve makine igin tehlike!

Torna islemi sirasinda or. yuksek devir sayilarindan ve agir, ayrica dengelenmemis
malzemelerden dolayi ¢ok ylksek oranda fiziksel glic uygulanmasi gerekir.

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 gore artirin)

Dengesizligi giderin (kalibre edin)

vV vyYvyy

Makine el kitabini dikkate alin!

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

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

7.3.2 Dengesizligin giderilmesi (#50 / #4-03-1)

Uygulama

Dengesizlik kalibrasyonu, makine teslim edilmeden dnce makine ureticisinde yapilir.
Dengesizlik kalibrasyonu sirasinda torna tezgahi, tanimli bir radyal pozisyonda
tutturulmus olan tanimli bir agirlikla farkli devir sayilarinda isletilir. Olgtim iglemi farkl
agirliklarla tekrarlanir.
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7.3.3

ilgili konular
B Akim kelepgeleme dengesizligini belirleyin
Diger bilgiler: "Dengesizligin olgtlmesi (#50 / #4-03-1)", Sayfa 165
®m Temel dengesizlik prensipleri
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

On kosullar

B Freze donlsU yaziimi segenegi (#50 / #4-03-1)
m  Makine Ureticisi tarafindan yayinlanan fonksiyon
= FUNCTION MODE TURN etkin

Fonksiyon tanimi

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kalibrasyon verilerinde degisiklik istenmeyen tutuma yol agabilir. Makine
kullanicist ya da NC programlayici vasitasiyla DNGSIZLIK AYAR. dongiisiiniin
kullaniimasi 6nerilmez. Fonksiyonun uygulanmasi ve ardindan islenmesi sirasinda
carpisma tehlikesi olusur!

> Fonksiyonu yalnizca makine Ureticisi ile gorisme sonucunda kullanin
> Makine Ureticisinin belgelerini dikkate alin

Dengesizligin olciilmesi (#50 / #4-03-1)

Uygulama

DNGSIZLIK OLC dongiisii malzemenin dengesizligini tespit eder ve denge agirhginin
kutlesi ile pozisyonunu hesaplar.

ilgili konular
® DOngli 892 BAL. BOZ. KONTR.

Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi
m Temel dengesizlik prensipleri

On kosullar

® Freze donlsi yazilimi segenedi (#50 / #4-03-1)
®  Makine Ureticisi tarafindan yayinlanan fonksiyon
® FUNCTION MODE TURN etkin

Fonksiyon tanimi

Dengesizligin tespiti: Devr sys snrimsi penceresinde kumandanin dengesizligi
Olgtugu hizi tanimlarsiniz.

Kumanda, masa donustinud dusuk hizda baslatir ve hizi kademeli olarak tanimlanan
degere yukseltir.

Olcimden sonra kumanda, denge agirhginin hesaplanan kitlesini ve radyal
konumunu Sonug diyagrami penceresinde gortntuler.

Bir dengeleme agirliginin gererek tutturulmasindan sonra denge durumu, yeniden bir
Olguim islemiyle kontrol edilmelidir.
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Sonug¢ diyagrami penceresi
Sonug diyagram penceresi asagidaki alanlari icerir:

Alan Anlami
Tespit edilen = Sapma:
degerler Belirlenen donme sayisinda dengesizlik

Dvr sayisi:

Dengesizligin tespiti: Devr sys snrims1 penceresinde
tanimlanan hiz

Giic Onerisi ideal denge agirliginin dzellikleri ve kenetlenmesi:

Acr:

Masa Uzerindeki agl

Radyal konum:

Masanin merkezine mm cinsinden mesafe
Kiitle [g]:

Alternatif "
ayarlar "

Kiitle [g]:
Radyal konum:

Denge agirligi igin baska bir radyal pozisyon veya kutle kullan-
mak istiyorsaniz her iki degerden birinin Uzerine yazabilir ve
diger degeri yeniden hesaplatabilirsiniz.

Bir de@er girip RETURN tusuna bastiginizda kumanda da
degeri yeniden hesaplar.

Kumanda, balans agirliginin olasi kutle ve radyal konum degerlerini iceren bir sema
goruntuler. Kumanda Gii¢ onerisiogesini bir daire ile isaretler.

Yeniden hesaplanan bir dederiniz varsa kumanda yeni degeri kirmizi bir daire ile

isaretler.

Uyari

Bir dengesizligi diizeltmek igin kismen gok sayida farkli yerlestiriimis dengeleme

agirhgr gerekli olabilir.
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8.1 NC temel ilkeleri

8.1.1 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, drnegin PLC eksenleri.

8.1.2 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 VA XY, ayni zamanda UV,
XV, Uy

Y Y4 X YZ, ayni zamanda WU,
ZU, WX

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

@ Kumanda islevlerinin tamamina erisim yalnizca Z alet eksenini kullanirken
mevcuttur, or. drnek tanimi PATTERN DEF.
X veY alet eksenleri sinirl sekilde ve makine Ureticisi tarafindan hazirlanmig
ve yapilandiriimis olarak kullanilabilir.
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8.1.3

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 220

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

B artisl

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.

Diger bilgiler: "Eksenleri referanslama", Sayfa 155

XMP

»—
X (zZ)Y)
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Makinedeki referans noktalari
Asagidaki tablo, makinedeki veya malzemedeki referans noktalarina genel bir bakis

icerir.

ilgili konular

m  Alet Gzerindeki referans noktasi
Diger bilgiler: "Alet Uzerindeki referans noktalari’, Sayfa 175

Sembol

©

Referans noktasi

Makine sifir noktasi

Makine sifir noktasl, makine dreticisinin makine konfiglrasyonunda tanimladidi sabit bir
noktadir.

Makine sifir noktasi, makine koordinat sistemi M-CS'nin baslangig noktasidir.
Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS", Sayfa 222

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

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

M92-7P

M92 sifir noktasi M92-ZP (zero point)

M92 sifir noktasi, makine Ureticisinin makine konfigtirasyonunda makine sifir noktasina
gore tanimladidi sabit bir noktadir.

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

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Alet-degisim noktasi

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

Referans noktasi
Referans noktasi, yol 6lgim cihazlarini baglatmaya yonelik sabit bir noktadir.
Diger bilgiler: "Yol 6lglim cihazlari ve referans isaretleri’, Sayfa 169

Makine artan degerli yol olguim cihazlarini icerdiginde, eksenler, baslatma isleminden
sonra referans noktasina yaklasmalidir.

Diger bilgiler: "Eksenleri referanslama’, Sayfa 155

Malzeme referans noktasi

Malzeme referans noktasi ile malzeme koordinat sistemi W-CS'nin koordinat orijinini
tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 227

Malzeme referans noktasi, referans tablosunun etkin satirinda tanimlanir. Ornegin bir 3D
tarama sistemi kullanarak malzeme referans noktasini belirleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi", Sayfa 235
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Herhangi bir donidsim tanimlanmadiginda, NC programindaki girisler malzeme referans
noktasina basvurur.
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Sembol Referans noktasi

@ Malzeme sifir noktasi

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

Isleme duzlemini dondirduginizde (#8 / #1-01-1), malzeme sifir noktasi malzeme
donus noktasi gorevi gordr.
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Aletler | Temel ilkeler

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:

Aletinizi hazirlayin ve aleti uygun bir alet tutucuya sikistirin.

Alet taglyici 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 175

Aleti tam olarak tanimlayabilmek igin ek alet verilerine ihtiya¢ duyulur. Bu alet
verilerini ornedin Ureticinin alet katalogundan alin.

Diger bilgiler: "Alet tiplerine yonelik alet verileri”, Sayfa 190

Bu alet i¢in belirlenen tim alet verilerini alet yonetimine kaydedin.

Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204

Gerekli olmasi halinde, gercekgi bir simulasyon ve ¢arpisma korumasi igin alete
bir alet taslyici atayin.

Diger bilgiler: "Alet taslyici yonetimi*, Sayfa 208

Aleti tamamen tanimladiginizda, bir NC programi iginde bir alet gagrisi prog-
ramlayin.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Makinenizin karmasik alet degistirme sistemi ve ¢ift tutucu ile donatilmis olmasi
halinde, aleti onceden secerek alet degistirme suresini kisaltabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Gerekli olmasi halinde programi baslatmadan once bir alet kullanim kontrold
gerceklestirin. Bu, aletlerin makinede bulunup bulunmadigini ve kalan kullanim
omudrlerinin yeterli olup olmadigini kontrol etmenizi saglar.

Diger bilgiler: "Alet kullanim kontroll", Sayfa 215

Bir malzemeyi islediginizde ve ardindan olgtugunuzde, gerekli olmasi halinde
aletleri duzeltin.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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9.2 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 170

9.2.1  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.

Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204
Diger bilgiler: "Cizilme ile dlgim arac!’, Sayfa 399
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Alet ucu TIP

9 g o

|
|
| |
| |
N
T

TIP? S TR B TIP XL

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 233

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 (#50 / #4-03-1) (#156 / #4-04-1)
XL (#50 / #4-03-1) (#156 / #4-04-1)
YL (#50 / #4-03-1) (#156 / #4-04-1)

TIP,

(
DZL (#50 / #4-03-1) (#156 / #4-04-1)

DXL (#50 / #4-03-1) (#156 / #4-04-1)

DYL (#50 / #4-03-1) (#156 / #4-04-1)

LO (#156 / #4-04-1)

DLO (#156 / #4-04-1)

Diger bilgiler: "Alet tiplerine yonelik alet verileri®, Sayfa 190

(#50 / #4-03-1)'de kumanda, torna aletleri igin teorik arag ucunu, yani dlgllen en
uzun degerleri, ZL, XL ve YL kullanir.

Arag ipucu, gizim igin bir yardimcidir. NC programindaki koordinatlari ofseti ifade
eder.

Diger bilgiler: "Alet kilavuz noktasi TLP (tool location point)", Sayfa 177
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9.2.3  Alet merkez noktasi TCP (tool center point)

| |
N9 N9 @
| |
|
|

|

|

|

| INCP

! A ij 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 (#50 / #4-03-1) alet merkez noktasl, RS kesim yarigapinin merkez
noktasindadir.

Alet tasiyici referans noktasi ile ilgili alet yonetimindeki girislerle alet merkez
noktasini tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "Alet tiplerine yonelik alet verileri", Sayfa 190

Aletin merkezi, ¢izim igin bir yardimeidir. NC programindaki koordinatlari ofseti ifade
eder.

Diger bilgiler: "Alet kilavuz noktasi TLP (tool location point)", Sayfa 177
9.2.4  Alet kilavuz noktasi TLP (tool location point)

| | |

| | | )

| i [ b |-

I [ o

| A 1] |TLP “CfTLP

; A WARL ] TP XL

TLP! TLP! TLP!

Kumanda, aleti alet kilavuz noktasi tizerinde konumlandirir. Alet kilavuz noktasi
varsayllan olarak aletin ucunda bulunur.

FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1) fonksiyonu igerisinde ayrica alet merkez
noktasindaki alet kilavuz noktasini da segebilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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Aletler | Alet lizerindeki referans noktalari

Alet donme noktasi TRP (tool rotation point)

| | |

| | | !

I |t i |- B !

| | | O

| ’__+TRP ‘TRP [ JTRP

i szki/ Féf 1 TRPIw_ XL
TRP! TRP! TRP

MOVE (#8 / #1-01-1) dondirme fonksiyonlarinda kumanda, alet donme 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.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1) fonksiyonu igerisinde ayrica alet merkez
noktasindaki alet ddnme noktasini da segebilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Merkez alet yarigapi 2 CR2 (center R2)

CR2
1 CR2)
i X M|
L il St

Merkez alet yarigapi 2, kumandayi 3D alet diizeltme (#9 / #4-01-1) ile birlikte kullanir.
Dogru LN igin ylzey normal vektord bu noktayr gosterir ve 3D alet dizeltmenin
yonudnu tanimlar.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Merkez alet yarigapi 2, alet ucundan ve alet kesme kenarindan R2 degeri ile kaydirilir.

Merkez takim yarigapi 2, ¢izim igin bir yardimei noktadir. NC programindaki
koordinatlari ofseti ifade eder.

Diger bilgiler: "Alet kilavuz noktasi TLP (tool location point)", Sayfa 177
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9.3 Alet verileri

9.3.1 Alet numarasi

Uygulama

Her aletin, alet yonetiminin satir numarasina karsilik gelen benzersiz bir numarasi
vardir. Her alet numarasi benzersizdir.

Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204

Fonksiyon tanimi
Alet numaralarini 0 ile 32.767 araliinda tanimlayabilirsiniz.

0 numarali alet sifir aleti olarak tanimlanir ve 0 uzunluk ve yarigapi igerir. TOOL CALL
0 ile kumanda, halihazirda kullanilan aleti degistirirken yeni bir aleti degistirmez.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

9.3.2 Aletadi

Uygulama

Alet numarasina ek olarak bir alet adi da atayabilirsiniz. Alet numarasinin aksine, alet
adi benzersiz degildir.

Fonksiyon tanimi

Alet yonetimi icinde aletleri daha kolay bulmak igin alet adini kullanabilirsiniz. Bunun
igin ornegin MILL_D10_ROUGH olmak Uzere ¢ap veya isleme turu gibi temel verileri
tanimlayabilirsiniz.

Bir alet adi benzersiz olmadidindan, alet adini benzersiz olacak sekilde tanimlayin.
Bir alet adi en fazla 32 karakter icerebilir.

izin verilen karakterler

Alet adi igin asagidaki karakterleri kullanabilirsiniz:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#S%&,-_.
Klguk harf kullanmaniz halinde, kumanda kaydederken bunlan blyUk harflerle
degistirir.

AFC (#45 / #2-31-1) ile arag adi #S&, igeremez.

Diger bilgiler: "Uyarlanabilir besleme kontroli AFC (#45 / #2-31-1)", Sayfa 276

Uyari
B Alet adini benzersiz olacak sekilde tanimlayin!

Birden fazla alet igin ayni alet adini tanimladi§inizda, kumanda aleti asagidaki
sirayla arar:

= Milde bulunan alet
® Haznede bulunan alet

Makine el kitabini dikkate alin!

Birden fazla hazne olmasi halinde, makine Ureticisi haznelerdeki
aletler icin bir arama sirasi belirleyebilir.

= Alet tablosunda tanimlanan ancak su anda haznede olmayan alet

Ornegin, kumandanin alet haznesinde birden fazla kullanilabilir alet bulmasi
halinde, kumanda, kalan en kisa alet omrlne sahip aleti degistirir.
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9.3.3 Veri tabani ID

Uygulama

Bir makineler arasi alet veri tabaninda aletlere kendilerine 0zel veri tabani kimlikleri
tanimlayabilirsiniz, drnegin bir atélye igi. Boylece birden fazla makinenin aletlerini
daha kolay koordine edebilirsiniz.

Alet yonetiminin DB_ID sUtununa veri tabani kimligini girin.

ilgili konular
m  Alet yonetiminin DB_ID sutunu
Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446

Fonksiyon tanimi
Veri tabani kimligini alet ydnetiminin DB_ID sitununa kaydedersiniz.

Dizine alinmis aletlerin veri tabani kimligini yalnizca fiziksel olarak mevcut olan ana
alet igin veya her bir dizinde veri kiimesi i¢in bir kimlik olarak tanimlayabilirsiniz.

HEIDENHAIN, dizinlenmis aletler igin veri tabani kimliginin ana alete atanmasini
onerir.

Diger bilgiler: "Belirtiimis aletler", Sayfa 180
Veri tabani kimligi en fazla 40 karakter icerebilir ve alet yonetiminde benzersizdir.
Kumanda, veri tabani kimligi ile alet gagirmaya izin vermez.

9.3.4  Belirtilmis aletler

Uygulama

Belirtilmis bir alet kullanarak, fiziksel olarak var olan bir alet igin birkag farkli alet
verisi saklayabilirsiniz. Bu, maksimum alet uzunluguna karsilik gelmesi gerekmeyen
NC programi araciliiyla alet Gzerinde belirli bir noktayr yonlendirmenize olanak tanr.

On kosul

B Ana alet tanimlanmis
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Fonksiyon tanimi

Alet yonetiminin tek bir tablo satirinda birden fazla uzunluk ve yarigapa sahip aletleri
tanimlayamazsiniz. Belirtilmis aletlerin tam tanimlarini iceren ek tablo satirlarina
ihtiyag duyarsiniz. Maksimum alet uzunlugundan baslayarak, belirtiimis aletlerin
uzunluklarr artan endeks ile alet tasiyici referans noktasina yaklasir.

Diger bilgiler: "Alet tasiyici referans noktasl", Sayfa 175
Diger bilgiler: "Belirtiimis alet olustur", Sayfa 182
Belirtilmis aletlerin uygulanmasina yonelik ornekler:

B Kademe delicisi

Ana aletin verileri, maksimum uzunluga karsilik gelen matkabin ucunu icerir.
Aletin asamalarini belirtiimis aletler olarak tanimlarsiniz. Sonug olarak, uzunluklar
aletin gergek boyutlarina karsilik gelir.

= NC delicisi

Ana alet ile aletin teorik ucunu maksimum uzunluk olarak tanimlarsiniz. Bunu
ornegin merkezleme icin kullanabilirsiniz. Belirtiimis alet ile aletin kesme kenari
boyunca bir nokta tanimlarsiniz. Bunu ornegin gapak almak igin kullanabilirsiniz.

= Kesme frezesi veya T-Oyuk frezesi

Ana aletle, maksimum uzunlu@a karsilik gelen alet kesme kenarinin alt noktasini
tanimlarsiniz. Belirtiimis alet ile alet kesme kenarinin tst noktasini tanimlarsiniz.
Kesme igin bir belirtiimis aleti kullanmaniz halinde belirtilen malzeme yUksekligini
dogrudan programlayabilirsiniz.
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Belirtilmis alet olustur

Belirtilmis bir aleti su sekilde olusturursunuz:
E > Tablolar isletim tlrdnU segin

Alet yonetimi 0gesini secin

Diizenle segenegini etkinlestirin

Kumanda, dizenleme igin alet yonetimini etkinlestirir.
Alet ekle 0gesini segin

Kumanda Alet ekle penceresini agar.

Alet tipini segin

Ana aletin alet numarasini tanimlayin, érnegin T5

OK 6gesini segin

Kontrol, tablo satiri 5'i ekler.

Maksimum alet uzunlugu da dahil olmak tzere gerekli tim alet
verilerini tanimlayin

Diger bilgiler: "Alet tiplerine yonelik alet verileri”, Sayfa 190

Dizenle

Alet ekle

VV VvV vV VvV VVvVVYVvyy

- > Alet ekle degistirin
> Kumanda, Alet ekle agilir penceresini agar.
» indeks onay kutusunu etkinlestirin
> Kumanda, segili arag igin bir sonraki serbest dizin numarasini
ekler, or. T5.1.
> OK ogesini segin

> Kumanda,5.1 tablo satirini ana aletin alet verileriyle birlikte
ekler.

» TUm sapma gosteren takim verilerini dizeltin
Diger bilgiler: "Alet tiplerine yonelik alet verileri", Sayfa 190

Maksimum alet uzunlugundan baslayarak, belirtiimis
aletlerin uzunluklari artan endeks ile alet tasiyici
referans noktasina yaklasir.

Diger bilgiler: "Alet taslyici referans noktasl",
Sayfa 175
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Uyarilar

Kumanda, érnedin mevcut hizmet dmri CUR_TIME gibi bazi parametreleri
otomatik olarak tanimlar. Bu parametre, kumandayi her tablo satiriicin ayri ayri
tanimlar.

Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446

Dizine alinmis bir arag olusturdugunuzda, kumanda onceki tablo satirindan arag
verilerini kopyalar. Onceki tablo satiri, ana alet veya mevcut bir dizine alinmis arag
olabilir.

Strekli olarak endeks olusturmak zorunda degilsiniz. Ornegin, T5, T5.1 ve T5.3
aletleri olusturabilirsiniz.

Bir ana aleti sildiginizde, kumanda ilgili tim dizine alinmis araglari da siler.

Yalnizca dizine alinmis araclari kopyalar veya keserseniz indeksleri o anda segili
olan alete eklemek icin Ekle 6gesini kullanabilirsiniz.

Ayrintil bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Her ana alete en fazla dokuz belirtiimis alet ekleyebilirsiniz.

Bir yardimci alet RT tanimladiginizda, bu sadece ilgili tablo satiri icin gegerlidir.
Belirtiimis alet asinmissa ve sonug olarak kilitlenmisse bu da tim endeksler igin
gecerli degildir. Bu, 6rnegdin ana aletin hala kullanilabilecegi anlamina gelir.

Ayrintil bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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Ornek T-Oyuk frezesi

10

Bu drnekte, koordinat ylizeyinden Ust ve alt kenara boyutlandirilmis bir yuva
programlarsiniz. Yivin ylksekligi, kullanilan aletin kesici kenarinin uzunlugundan daha
fazladir. Bu, iki kesime ihtiyaciniz oldugu anlamina gelir.

Yiviiglemek igin iki alet tanimi gereklidir:

®  Ana alet, alet kesme kenarinin alt noktasina, diger bir deyisle maksimum alet
uzunluguna gore boyutlandiriimistir. Bunu, yivin alt kenarini hazir hale getirmek
igin kullanabilirsiniz.

Belirtilmis alet, alet kenarinin Ust noktasina gore boyutlandiriimistir. Bunu, yivin
st kenarini hazir hale getirmek i¢in kullanabilirsiniz.

Hem ana alet hem de belirtilmis alet igin gerekli tim alet verilerini
tanimlamayi unutmayin! Yarigap, dik acili bir alet igin her iki tablo satirinda
da ayni kalr.

Yuvayi iki is adiminda programlarsiniz:
® Ana aletle 10 mm derinligi programlarsiniz.
= Belirtiimis aletle 5 mm derinligi programlarsiniz.

; Ana aleti gagirma
; Aleti on konumlandirma
; Isleme derinligini ayarlama

; Ana aletle yivin alt kenarini hazir hale
getirme

; Belirtilmis aleti cagirma
; Aleti on konumlandirma
: Isleme derinligini ayarlama

; Belirtilmis aletle yivin Ust kenarini hazir
hale getirme

184 HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023



Aletler | Alet verileri

Ornek FreeTurn-Aleti (#50 / #4-03-1)
Bir FreeTurn aleti igin asagidaki alet verilerine ihtiyaciniz vardir:

O

Ug perdahlama bigagiyla FreeTurn aleti

Alet adi igerisinde P-ANGLE ug acllari ve ZL alet uzunlugu, or.
FT1_35-35-35_100 ile ilgili bilgiler onerilir.

Sembol ve Anlami Kullanim
parametre
Alet uzunlugu 1 ZL alet uzunlug@u, alet tasiyici referans noktasini
]F temel alarak alet uzunluguna esittir.
7L Diger bilgiler: "Alet Uzerindeki referans noktalar!”,
Sayfa 175
Alet uzunlugu 2 XL alet uzunlugu, mil merkezi ile kesme kenarinin
E‘ alet ucu arasindaki mesafeye esittir. XL 6desini
FreeTurn aletlerinde her zaman negatif olarak tanim-
XL larsiniz.
Diger bilgiler: "Alet tizerindeki referans noktalart’,
Sayfa 175
Alet uzunlugu 3 YL alet uzunlugu FreeTurn aletlerinde her zaman
E‘ Q'drr.
YL
F Bigak yarigapl RS yaricapini alet katalogunda bulabilirsiniz.
RS
Torna aleti tipi Kumlama aleti (ROUGH) ile perdahlama aleti
bJ (FINISH) arasinda segim yaparsiniz.
TYPE Diger bilgiler: "Teknolojiye 0zel alet turleri alt grupla-
n", Sayfa 188
Alet oryantasyonu TO alet oryantasyonu FreeTurn aletlerinde her
JIJJ zaman 18'dir.

'

TO P-ANGLE
Y+ ‘@

X+

larinin birbirine olan sapmasini tanimlarsiniz. ilk
kesme kenari O deJerine sahipse simetrik aletlerde
ikinci kesme kenarini 120 ve Uglncu kesme kenarini
240 olarak tanimlarsiniz.

! ! Yonlendirme agisi ORI oryantasyon agisi yardimiyla tekli kesme kenar-

ORI
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Sembol ve Anlami Kullanim
parametre
VD Ug acisi P-ANGLE ug agisini alet kataloguna bagvurun.
P-ANGLE
Kesme kenari uzunlugu CUTLENGTH kesme kenari uzunlugunu alet katalo-
g gunda bulabilirsiniz.

CUTLENGTH

Alet taslyicikinematigi Kumanda, istede bagli alet taslyici kinematigi yardi-
miyla or. alette garpisma olup olmamasini denet-
leyebilir. Her tekli kesme kenarina ayni kinematigi
atayin.

9.3.5 Alet tipleri

Uygulama
Alet yonetiminde secilen alet tipine badli olarak kumanda, diizenleyebilecediniz alet
verilerini gosterir.
ilgili konular
B Alet yonetiminde alet verilerini dizenleyin
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ", Sayfa 204
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Fonksiyon tanimi
Ayrica her alet tipine bir numara atanmistir.
Alet yonetiminin TYP sttununda asagidaki alet tiplerini segebilirsiniz:

Sembol Alet tipi Numara
Freze aleti (MILL) 0
Kumlama frezesi (MILL_R) 9
Perdahlama frezesi (MILL_F) 10
Yiizey frezesi (MILL_FACE) 14
Bilye frezesi (BALL) 22
Simit frezesi (TORUS) 23
Pah makas! (MILL_CHAMFER) 24
Tekerlek frezesi (MILL_SIDE) 25
Matkap (DRILL) 1
Disli matkap (TAP) 2
NC-Nokta matkap(CENT) 4
Torna takimi (TURN) (#50 / #4-03-1) 29

Diger bilgiler: "Torna takimlarindaki tipler
(#50 / #4-03-1)", Sayfa 188

Tarama sistemi (TCHP) (#17 / #1-05-1) 21

= e eSS E ] e S a e des ) Sss S

Rayba (REAM) 3
Konik havsa (CSINK) 5
Tipali havsa (TSINK) 6
Tornalama aleti (BOR) 7
Geri havsa (BCKBOR) 8
Disli freze (GF) 1
Sevli digli freze (GSF) 16
Tek plakali digli freze (EP) 17
Dondirme plakali digli freze (WSP) 18
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Sembol Alet tipi Numara
% Delme disli frezesi (BGF) 19
g& Dairesel digli freze (ZBGF) 20
HJ;I Taslama diski (GRIND) (#156 / #4-04-1) 30
Diger bilgiler: "Taslama aletlerindeki tipler
(#156 / #4-04-1)", Sayfa 189
Dlzenleme aleti (DRESS) (#156 / #4-04-1) 31

A

Alet yonetimindeki aletleri filtrelemek igin bu alet tiplerini kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dizenleme aletlerindeki
tipler (#156 / #4-04-1)", Sayfa 189

Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204

Teknolojiye 6zel alet tiirleri alt gruplari

Secilen alet tipine bagl olarak alet yonetiminin TYPE sitununda bir alet tipini
teknoloji ozelligiyle tanimlayabilirsiniz. Kumanda TYPE sitununu TURN, GRIND ve
DRESS alet tipleri igin sunar. Bu teknolojiler igerisindeki alet tipini belirtir.

Torna takimlarindaki tipler (#50 / #4-03-1)
Tornalama takimlarinda asagdidaki tipler arasindan secim yapabilirsiniz:

Sembol Alet tipi Numara
E’ Kumlama aleti (ROUGH) 11
g Perdahlama aleti (FINISH) 12
é} Vida aleti (THREAD) 14
B Oyma aleti (RECESS) 15
@ Mantar bagsli alet (BUTTON) 21
B Kesme donlsti aleti (RECTURN) 26

Aletler | Alet verileri
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Taslama aletlerindeki tipler (#156 / #4-04-1)
Taslama aletlerinde asagidaki tipler arasindan secim yapabilirsiniz:

Sembol Alet tipi Numara

D Silindirik taglama kalemi (GRIND_PIN) 1

ﬁ Konik taglama kalemi (GRIND_CONE) 2

= Canak rondela (GRIND_CUP) 3

5 Dogrusal disk (GRIND_CYLINDER) 26
Guncel olarak islevsiz

& Egik disk (GRIND_ANGULAR) 27
Guncel olarak islevsiz

== Dz disk (GRIND_FACE) 28
Guncel olarak islevsiz

Diizenleme aletlerindeki tipler (#156 / #4-04-1)

Diizenleme aletlerinde asagidaki tipler arasindan segim yapabilirsiniz:

Sembol Alet tipi Numara

ﬂ Yarigapli sabit yontucu (DRESS_FIX_RA- 1071
DIUS)

Sy Boynuzlu diizenleyici (HORNED) 102
Guncel olarak iglevsiz

Yarigapli doner yontucu (DRESS_ROT_RA- 103
DIUS)

i Sabit yontucu diiz (DRESS_FIX_FLAT) 110

m Doner yontucu diiz (DRESS_ROT_FLAT) 120
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Alet tiplerine yonelik alet verileri

Uygulama

Alet verileriyle, gerekli hareketleri hesaplamak ve kontrol etmek icin kumandaya
ihtiyag duydugu tum bilgileri saglarsiniz.
Gerekli veriler teknolojiye ve alet tipine baglidir.

ilgili konular
m  Alet yonetiminde alet verilerini dizenleyin
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204
B Alettipleri
Diger bilgiler: "Alet tipleri", Sayfa 186

Fonksiyon tanimi
Asagidaki secenekleri kullanarak gerekli alet verilerinden bazilarini belirleyebilirsiniz:

= Aletlerinizi harici olarak bir 6n ayar cihaziyla veya or. bir alet tarama sistemi
yardimiyla dogrudan makinede o6lgun.

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin olgim dongdlerinin programlanmasi
icin kullanicr el kitabi

= Alet hakkinda, 6rne@in malzeme veya bigak sayisi gibi daha fazla bilgiyi Ureticinin
alet katalogunda bulabilirsiniz.

Asagidaki tablolarda, parametrelerin alaka diizeyi istede bagli, onerilen ve gerekli
dizeylere ayrilmistir.

Kumanda, asagidaki islevlerden en az biri icin 6nerilen parametreleri dikkate alir:
® Simulasyon

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
= isleme veya tarama sistemi donguileri

Ayrintih bilgi: isleme dongiileri kullanicr el kitabi

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdlerinin programlanmasi
igin kullanicr el kitabi

® Dinamik garpisma kontroli DCM (#40 / #5-03-1)
Diger bilgiler: "Dinamik ¢arpisma kontroli DCM (#40 / #5-03-1)", Sayfa 248

Aletler | Alet verileri
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Freze ve delme aletlerine yonelik alet verileri
Kumanda, freze ve delme aletleri igin agagidaki parametreleri sunar:

Sembol ve Anlami Kullanim
parametre
.E Uzunluk TUm freze ve delme aleti tipleri igin gereklidir
L
T Yarigap TUm freze ve delme aleti tipleri igin gereklidir
R
Yarigap 2 Asagidaki freze ve delme aleti tipleri i¢in gereklidir:
T = Bilye frezesi
R2 = Simit frezesi
Uzunluk delta degeri Istege bagl
T_[ Kumanda bu parametreyi tarama sistemi donguleriy-

o

L

le baglantili olarak tanimlar.

Yarigap delta degeri

=

o

R

istege bagl
Kumanda bu parametreyi tarama sistemi donguleriy-
le baglantili olarak tanimlar.

Yarigap delta degeri 2

A

Istege bagli
Kumanda bu parametreyi tarama sistemi donguleriy-
le baglantili olarak tanimlar.

DR2
E[[ Kesme kenari uzunlugu Onerilen
LCUTS
E Kesme genisligi Onerilen
RCUTS
E[ Kullanilan uzunluk Onerilen
LU
EI Sap yaricapl Onerilen
RN
Batirma agisl Asagidaki delme ve frezeleme alet tipleri igin dnerilir:
EL " Frezeleme aleti
ANGLE Kaba freze

Perdahlama frezesi
Bilye frezesi
Simit frezesi

| | Dis egimi

PITCH
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Sembol ve Anlami Kullanim
parametre

Sevli disli freze

Tek plakal disli freze
Dondiirme plakal disli freze
Delme disli frezesi

Dairesel disli freze

Uc agisl Asagidaki delme ve frezeleme alet tipleri igin onerilir:
g = Matkap
T-ANGLE = NC delicisi
= Konik havsa
m Sev frezesi

IJGI'I Maks mil devir sayisi Istege bagli
5
NMAX
R_TIP Uctaki yarigcap Asagidaki delme ve frezeleme alet tipleri igin onerilir:

. Alin frezesi
= Konik havsa
m Sev frezesi

o B Freze ve delme takimlari, asagidakiler disinda TYP sttunundaki tum alet
tipleridir:
® Tarama sistemi
® Torna takimi (#50 / #4-03-1)
® Taslama diski (#156 / #4-04-1)

m Diizenleme aleti (#156 / #4-04-1)
Diger bilgiler: "Alet tipleri', Sayfa 186

B Parametreler alet tablosunda agiklanmistir.
Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446
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Torna aletleri igin alet verileri (#50 / #4-03-1)
Kumanda, torna takimlari igin asagidaki parametreleri sunar:

Sembol ve Anlami Kullanim
parametre
IF Alet uzunlugu 1 TUm delme alet tipleri i¢in gereklidir
ZL

E‘ Alet uzunlugu 2 Tum delme alet tipleri igin gereklidir
XL

E Alet uzunlugu 3 TUm delme alet tipleri icin gereklidir
YL

Bigak yarigapi Asagidaki delme alet tipleri igin gereklidir:

F ® Kumlama aleti
RS Perdahlama aleti

Mantar bash alet
Oyma aleti
Kesme doniisii aleti

Torna aleti tipi

T

TYPE

TUm delme alet tipleri igin gereklidir

Alet oryantasyonu

W=

TUm delme alet tipleri i¢in gereklidir

Kumanda segilen alet tipine TYPE bagli olarak segilen
arag oryantasyonlarini farkli grafiklerle gortntdler.

Makine Ureticisi bu atamay degistirebilir.

Alet uzunlugu delta degeri 1

Bl

DZL

istege bagl
Kumanda, bu degeri tarama sistemi donguleriyle
baglantili olarak tanimlar.

Alet uzunlugu delta degeri 2

Rl

DXL

Istege bagl
Kumanda, bu degeri tarama sistemi donguleriyle
baglantili olarak tanimlar.

Alet uzunlugu delta degeri 3

=]

DYL

Istege bagl
Kumanda, bu degeri tarama sistemi donguleriyle
baglantili olarak tanimlar.

Bigak yarigapi delta degeri

o

DRS

istege bagli

Kumanda, bu degeri tarama sistemi donguleriyle
baglantili olarak tanimlar.

Bicak genisligi delta degeri

I

DCW

Istege bagl
Kumanda, bu dederi tarama sistemi donguleriyle
baglantili olarak tanimlar.
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Sembol ve Anlami Kullanim
parametre
! ! Yonlendirme agis! TUm delme alet tipleri igin gereklidir
ORI
Ayarlama agisl Asagidaki delme alet tipleri igin gereklidir:
@ B Kumlama aleti
T-ANGLE = Perdahlama aleti

®  Mantar bash alet
= Dis agma aleti

Uc agisl Asagidaki delme alet tipleri igin gereklidir:
qu B Kumlama aleti
P-ANGLE ® Perdahlama aleti

B Mantar bash alet
= Dis acma aleti

Q Kesme kenari uzunlugu Onerilen

it

CUTLENGTH
Kesme genisligi Asagidaki delme alet tipleri igin gereklidir:
ﬁ ® Oyma aleti
= Kesme doniisii aleti
E‘ Diger torna takimi turleri igin onerilir
CUTWIDTH
Ofset aglsi Asagidaki delme alet tipleri igin gereklidir:
E ® Oyma aleti
SPB-INSERT m Kesme doniisii aleti

= Dis acma aleti

o = Torna takimlarini TYP sutunundaki torna aleti tipi ve TYPE sutunundaki
ilgili teknolojiye ozel alet turleri yardimiyla tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "Alet tipleri', Sayfa 186
Diger bilgiler: "Torna takimlarindaki tipler (#50 / #4-03-1)", Sayfa 188
B Parametreler torna aleti tablosunda agiklanmistir.

Diger bilgiler: "Donme araci tablosu toolturn.trn (#50 / #4-03-1)",
Sayfa 456
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Taslama aletleri igin alet verileri (#156 / #4-04-1)

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, alet yonetimi formunda yalnizca segilen alet tipinin ilgili parametrelerini
gosterir. Alet tablolari yalnizca dahili degerlendirme igin ongorulen kilitli
parametreler igerir. Bu ek parametrelerin manuel olarak dlizenlenmesi sonucunda
alet verileri artik birbiriyle eslesemez. Bundan sonraki hareketlerde garpisma riski
vardir!

> Aletleri, alet yonetimi formunda dizenleyin

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda, serbest diizenlenebilir ve kilitli parametreler arasinda ayrim yapar.
Kumanda, kilitli parametreleri agiklar ve bu parametreleri dahili degerlendirme
icin kullanir. Bu parametreleri manipile etmemelisiniz. Kilitli parametrelerin
manipilasyonu sonucunda alet verileri artik birbiriyle eslesemez. Bundan sonraki
hareketlerde garpisma riski vardir!

> Yalnizca serbest dizenlenebilir alet yonetimi parametrelerini dlizenleyin

> Alet verilerinin genel bakis tablosundaki kilitli parametrelerle ilgili agiklamalara
uyun

Kumanda asagidaki taglama aleti tiplerini destekler:

R_SHAFT R_SHAFT

! - I

| | LI
Ll | |

' L-OVR

! RV o | RV2

| | =

. B !

| | RV

! GAMMA | ~

i RV | AV
Yy -

R-OVR R-OVR
ALPHA

Silindirik taslama kalemi
Konik taslama kalemi
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R_SHAFT

L-OVR

ALPHA R-OVR

Canak rondela

Kumanda, taglama aletleri igin agadidaki parametreleri sunar:

Sembol ve Anlami Kullanim
parametre
E Taslama aleti tipi TUm taslama aleti tipleri igin gereklidir
TYPE
Yarigap TUm taslama aleti tipleri igin gereklidir
E ik diizenlemeden sonra bu deger artik diizenlene-
R-OVR mez.
Cikinti Asagidaki tagslama aleti tipleri igin gereklidir:
E[ m Konik taslama kalemi
L-OVR = Canak rondela
ik diizenlemeden sonra bu deger artik diizenlene-
mez.
Toplam uzunluk Asagidaki tagslama aleti tipleri igin gereklidir:
E[ ® Silindirik taslama kalemi
LO ® Konik taslama kalemi
ik diizenlemeden sonra bu deger artik diizenlene-
mez.
EE ic kenara olan uzunluk Konik taslama kalemi taslama aleti tipi igin gerekli-
dir
LI ik diizenlemeden sonra bu deger artik diizenlene-
mez.
Geniglik Asagidaki tagslama aleti tipleri igin gereklidir:
EI ® Silindirik taslama kalemi
B ® Canak rondela
ik diizenlemeden sonra bu deger artik diizenlene-
mez.
Taslama aleti derinligi Canak rondela taglama aleti tipi icin gereklidir
g" ik diizenlemeden sonra bu deger artik diizenlene-
G mez.
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Sembol ve Anlami Kullanim
parametre
ALPHA EGim igin agl Asagidaki tagslama aleti tipleri igin gereklidir:
= Konik taslama kalemi
Konik taslama kalemi taslama aleti tipiicin 0° ile
90° arasinda bir a¢I tanimlamaniz gerekir.
= Canak rondela
Canak rondela taglama aleti tipi icin 90°'lik agly!
tanimlamaniz gerekir.
GAMMA Kdse icin agl Asagidaki tagslama aleti tipleri igin gereklidir:

= Konik taslama kalemi
= Canak rondela

L-OVR kenar yarigap!

Asagidaki tagslama aleti tipleri igin istege baghdir:
® Silindirik taslama kalemi

RV = Konik taslama kalemi
LO kenardaki yaricap Asagidaki tagslama aleti tipleri igin istege baghdir:
ER ® Silindirik taslama kalemi
RV1 = Konik taslama kalemi
LI kenardaki yarigap Konik taslama kalemi taslama aleti tipiicin istege
gz bagli
RvV2
ic kenardaki bir arka gekmeicin - Canak rondela taslama aleti tipi igin gereklidir
>§ olan agi Kalan taglama aleti tipleri igin istege bagldir
HWI

2

Dis kenardaki bir arka gekme
igin olan agl

Canak rondela taglama aleti tipi i¢in gereklidir
Kalan taslama aleti tipleri icin isteGe baghdir

HWA

COR_TYPE Duzeltme yontemini seg TUm taslama aleti tiplerii¢in gereklidir

INIT_D_OK ik dizenleme Guncel olarak islevsiz

MESS_OK Taslama aletinin olgimu Kumanda bu parametreyi yalnizca Asinmal hizala-
ma aleti, COR_TYPE_DRESSTOOL secene(i,
COR_TYPE parametresindeyken kullanir.

T-DRESS Dlzenleme aletinin alet numara- Kumanda bu parametreyi yalnizca Asinmal hizala-

SI

ma aleti, COR_TYPE_DRESSTOOL secene(i,
COR_TYPE parametresindeyken kullanr.

Taslama aleti tablosundaki A_NR_D parametresine
karsilik gelir

%,

Yarigap delta degeri

Kumanda bu parametreyi yalnizca COR_TYPE
parametresinde Diizeltmeli taslama diski, COR_TY-
PE_GRINDTOOL segildiginde kullanir.

dR-OVR
Cikinti delta degeri Kumanda bu parametreyi yalnizca COR_TYPE
E‘Z parametresinde Diizeltmeli taslama diski, COR_TY-
PE_GRINDTOOL secildiginde kullanir.
dL-OVR
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Sembol ve
parametre

[H

dLo

Anlami

Toplam uzunluk delta degeri

Aletler | Alet verileri

Kullanim

Kumanda bu parametreyi yalnizca COR_TYPE
parametresinde Diizeltmeli taslama diski, COR_TY-
PE_GRINDTOOL segildiginde kullanir.

[H

i¢ kenara olan uzunlugun delta
degeri

Kumanda bu parametreyi yalnizca COR_TYPE
parametresinde Diizeltmeli taslama diski, COR_TY-
PE_GRINDTOOL segildiginde kullanir.

dLl
Capin duzenleme sayacina Guncel olarak islevsiz
of1[2 yonelik talimatlari
DRESS-N-D
Dis kenarin dizenleme sayacina  Glncel olarak islevsiz
012} yonelik talimatlari istege bagli
DRESS-N-A
ic kenarin diizenleme sayacina Guncel olarak islevsiz
o[1[2) yonelik talimatlari istege bagl
DRESS-N-I
_ Capin dizenleme sayaci Guncel olarak islevsiz
0o[7]
DRESS-N-D-
ACT
i Dis kenarin dizenleme sayaci Guncel olarak islevsiz
0Jo[3]
DRESS-N-A-
ACT
i i¢ kenarin diizenleme sayaci Guncel olarak islevsiz
oo[3]
DRESS-N-I-
ACT
|| Alet saftinin yaricapi istege bagli
R_SHAFT
E Izin verilen minimum yarigap Istege bagl
R_MIN
EI izin verilen minimum genislik istege bagli
B_MIN
izin verilen maksimum kesim Istege bagl

(]’:q] [

:

hizi

M

Captaki serbest hareket degeri

TUm taslama aleti tipleri igin gereklidir
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Sembol ve Anlami Kullanim
parametre
Dis kenardaki serbest hareket TUm taslama aleti tipleri igin gereklidir
I_-: degeri
AA
i¢ kenardaki serbest hareket TUm taslama aleti tipleri igin gereklidir
:ﬂ degeri
Al

6 m  Taslama aletlerini TYP sttunundaki taslama aleti alet tipi ve TYPE
sttunundaki ilgili teknolojiye ozel alet tipleri yardimiyla tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "Alet tipleri", Sayfa 186
Diger bilgiler: "Taslama aletlerindeki tipler (#156 / #4-04-1)", Sayfa 189
m Parametreler taglama aleti tablosunda agiklanmistir.

Diger bilgiler: "Taslama aleti tablosu toolgrind.grd (#156 / #4-04-1)",
Sayfa 461

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023 199



Aletler | Alet verileri

Diizenleme aletleri icin alet verileri (#156 / #4-04-1)
Kumanda asag§idaki diizenleme aleti tiplerini destekler:

ZL RS ZL RS
XL XL
Yaricapli sabit yontucu Yaricapli doner yontucu
CUTWIDTH

il 3

e— XL

1
|
|
CUTWIDTH |
|
|
f

e— XL

Sabit yontucu diiz Déner yontucu diiz

Kumanda, dizenleme aletleri icin asadidaki parametreleri sunar:

Sembol ve Anlami Kullanim
parametre
ﬂ[ Alet uzunlugu 1 Dlzenleme aleti tipleri igin gereklidir
ZL
i’ Alet uzunlugu 2 TUm duzenleme aleti tipleriigin gereklidir
XL
rﬂ.’ Alet uzunlugu 3 TUm dizenleme aleti tipleriicin gereklidir
YL
Bigak yarigapi Asagidaki duzenleme aleti tipleri icin gereklidir:
rﬁn = Yaricaph sabit yontucu
RS ® Yaricaph doner yontucu
CUTWIDTH Kesme kenari genisligi Asagidaki dizenleme aleti tipleri igin gereklidir:

= Sabit yontucu diiz
= Doner yontucu diiz

é Duzenleme aleti tipi TUm duzenleme aleti tipleri igin gereklidir
TYPE

é Alet oryantasyonu TUm dizenleme aleti tipleri igin gereklidir
TO
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Sembol ve Anlami Kullanim
parametre

I_.: Alet uzunlugu delta degeri 1 istege bagl
DZL

i Alet uzunlugu delta degeri 2 istege bagli
DXL

i Alet uzunlugu delta degeri 3 Istege bagl
DYL

‘ Bigak yarigapi delta degeri istege bagli
DRS
N-DRESS Alet devir sayisi Asagidaki diizenleme aleti tipleri igin gereklidir:

= Yaricaph doner yontucu
= Doner yontucu diiz

o ® Dlzenleme aletlerini TYP sttunundaki diizenleme aleti tipi ve TYPE
sUtunundaki ilgili teknolojiye 6zel alet tirleri yardimiyla tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "Alet tipleri’, Sayfa 186
Diger bilgiler: "Dizenleme aletlerindeki tipler (#156 / #4-04-1)",
Sayfa 189

m  Parametreler dizenleme aleti tablosunda agiklanmistir.

Diger bilgiler: 'Giydirme araci tablosu tooldress.drs (#156 / #4-04-1)",
Sayfa 469
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Tarama sistemleri igin arag verileri

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda dinamik ¢arpigsma izleme DCM (#40 / #5-03-1) ozelligini kullanarak
L sekilli 6lgim gubuklarini carpismalardan koruyamaz. Tarama sistemi
kullanimdayken L sekilli 6lgtim ¢ubuklarinin ¢garpisma riski vardir!

> NC programini veya program bolimunu, Program akisi tekli tumce isletim
modunda dikkatlice yratin

» Olasi garpismalara dikkat edin

Kumanda, tarama sistemleri igin asagidaki parametreleri sunar:

Sembol ve Anlami Kullanim
parametre
.E Uzunluk Gerekli
L
T Yarigap Gerekli
R
TP_NO Tarama sistemi tablosundaki Gerekli
numara
‘ Tarama sistemi tipi Gerekli
TYPE
Tarama beslemesi Gerekli
é-
F
Tarama dongusunde hizli Istege bagl
mp hareket
FMAX
Hizli isletim ile 6n konumlandir-  Gerekli
=) ma
F_PREPOS
Her tarama isleminde tarama Gerekli
x sistemini hizalama STYLUS parametresinde L-TYPE seciminde ON
TRACK secimi gereklidir
Bir garpisma durumunda Gerekli
! B NCSTOP veya EMERGSTOP'u
tetikleme
REACTION
‘__[ Guvenlik mesafesi Onerilen
SET_UP
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Sembol ve Anlami Kullanim
parametre
* Maksimum 6lgtm yolu Onerilen
7
DIST
Ana eksendeki merkez ofset TRACK parametresinde ON segcildiginde gereklidir
,‘_¢ Kumanda, bu degeri kalibre dongusuyle baglantili
CAL OF1 olarak tanimlar.
Yan eksendeki merkez ofset TRACK parametresinde ON segildiginde gereklidir
,‘_‘ Kumanda, bu dederi kalibre dongtistyle baglantili
CAL OF2 olarak tanimlar.
f Kalibrasyonda mil agisi TRACK parametresinde ON segcildiginde gereklidir
CAL_ANG
Tarama piminin sekli Gerekli
‘ Parametreyi tanimlamazsaniz kumanda SIMPLE'
STYLUS kullanir

o ® Tarama sistemlerini TYP sitununda tarama sistemi alet tipi ve TYPE
sitununda tarama sistemi modeli yardimiyla tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "Alet tipleri’, Sayfa 186
B Parametreler tarama sistemi tablosunda agiklanmistir.
Diger bilgiler: "Tarama sistemi tablosu tchprobe.tp', Sayfa 472
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Aletler | Alet yonetimi

Alet yonetimi

Uygulama

Alet yonetimi isletim tri Tablolar uygulamasinda, kumanda tim teknolojilerin alet
tanimlarini ve ayrica alet haznesinin dolulugunu gosterir.

Alet yonetiminde alet ekleyebilir, alet verilerini dlizenleyebilir veya aletleri silebilirsiniz.

ilgili konular
® Yenialet olusturma
Diger bilgiler: "Aletlerin diizenlenmesi', Sayfa 109
B Calisma alani tablosu
Diger bilgiler: "Tablo galisma alani”, Sayfa 437
B Calisma alani formu
Diger bilgiler: "Form Tablolar igin calisma alani’, Sayfa 443

Fonksiyon tanimi
Alet yonetiminde 32.767'ye kadar alet tanimlayabilirsiniz, ardindan alet yonetiminde
maksimum tablo satiri sayisina ulasilir.
Kumanda, alet yonetiminde asagidaki alet tablolarinin tim alet verilerini gosterir:
B Alet tablosu tool.t

Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446
® Torna aleti tablosu toolturn.trn (#50 / #4-03-1)

Diger bilgiler: 'Donme araci tablosu toolturn.trn (#50 / #4-03-1)", Sayfa 456
® Taslama aleti tablosu toolgrind.grd (#156 / #4-04-1)

Diger bilgiler: "Taslama aleti tablosu toolgrind.grd (#156 / #4-04-1)", Sayfa 461
m Dizenleme aleti tablosu tooldress.drs (#156 / #4-04-1)

Diger bilgiler: "Giydirme araci tablosu tooldress.drs (#156 / #4-04-1)",
Sayfa 469

B Tarama sistemi tablosu tchprobe.tp
Diger bilgiler: "Tarama sistemi tablosu tchprobe.tp', Sayfa 472

Alet yonetiminde, kumanda ayrica tool_p.tch konum tablosundan hazne atamasinin
konumlarini da gosterir.

Diger bilgiler: "Yer tablosu tool_p.tch", Sayfa 477

Alet verilerini Tablo galisma alaninda veya Form calisma alaninda dizenleyebilirsiniz.
Form calisma alaninda, kumanda, her bir alet tipi igin uygun alet verilerini gosterir.

Diger bilgiler: "Alet verileri", Sayfa 179
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9.4.1

Uyarilar

® Yeni bir alet olusturdugunuzda, Uzunluk L ve Yarigap R situnlar baslangigta
bostur. Eksik uzunluk ve yarigapa sahip bir alet kumandayi degistirmez, bunun
yerine bir hata mesaji gorintdler.

B Yer tablosunda halen kayitli olan aletlerin verileri silinemez. Aletleri dnce
hazneden bosaltmalisiniz.

m  Alet verilerini duzenlerken, mevcut aletin baska bir aletin RT sttununa yardimci
alet olarak girilebilecegini unutmayin!

= Kumandanin hesaplama hizini bozmamak icin alet tablosunu olabildigince agik

ve kisa tutun. Arag yonetiminde en fazla 10.000 arag girisi kullanin. Ornegin arag

numaralarinin ardisik olmasi gerekmediginden kullanilmayan tim ara¢ numa-
ralarini silin.

= imleg Tablo galisma alaninin igindeyken ve Diizenle digmesi kapaliyken klavyeyi
kullanarak arama baslatabilirsiniz. Kumanda, giris alani olan ayri bir pencere agar

ve girilen karakter dizisini otomatik olarak arar. Girilen karakterlere sahip bir alet
varsa kumanda o aleti seger. Bu dizeye sahip birden fazla alet olmasi halinde
pencerede yukari ve asagi gezinebilirsiniz.

®  Makine Ureticisi makine parametresini CfgTableCellLock (No. 135600)

kullanarak her bir tablo hucresinin kilitlenip kilitlenmedigini veya yazma korumali

olup olmadigini belirler. Makineye bagli olarak, ornegin bir alet makineye
yerlestirilir yerlestirilmez alet tipini degistiremezsiniz.

Alet verilerini ice ve disa aktarma

Uygulama
Alet verilerini kumandaya aktarabilir veya kumandadan disa aktarabilirsiniz. Bu,

manuel duzenlemeyi ve olasi yazim hatalarini onler. Alet verilerinin ige aktariimasi, bir

on ayar cihaziyla baglantili olarak dzellikle yararlidir. Ornegin, CAM sisteminizin alet
veri tabani igin disa aktarilan alet verilerini kullanabilirsiniz.

Fonksiyon tanimi

Kumanda, alet verilerini bir CSV dosyasi kullanarak aktarir.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Alet verileri i¢in aktanim dosyasi asagidaki gibi yapilandirimistir:

= Ik satir, aktarilan alet tablosunun siitun adlarini igerir.

= Diger satirlar aktarilacak alet verilerini icerir. Verilerin sirasi, ilk satirdaki stitun
adlarinin sirasina uygun olmalidir. Ondalik sayilar nokta ile ayrilir.

Sutun adlari ve alet verileri ¢ift tirnak igine alinir ve noktali virgdlle ayrilir.
Aktarim dosyasi hakkinda asagidakilere dikkat edin:
m Alet numarasi mevcut olmalidir.

® Herhangi bir alet verisini ice aktarabilirsiniz. Veri kiimesinin tim alet tablosu
sutun adlarini veya tim alet verilerini icermesi gerekmez.

m Eksik alet verileri, tirnak isaretleri iginde bir deger icermiyor.

m SUtun adlannin sirasi istege bagl olabilir. Alet verilerinin sirasi, sttun adlariyla
eslesmelidir.
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Alet verilerini ice aktarma

Alet verilerini asagidaki gibi ige aktarirsiniz:
= > Tablolar isletim tlrind segin

Alet yonetimi 0gesini secin

Diizenle segenegini etkinlestirin

Kumanda, dizenleme igin alet yonetimini etkinlestirir.
Al 6desini segin

Kumanda, bir segim penceresi agar.

Istediginiz CSV dosyasini segin

Al secenegini belirleyin

Kumanda, alet verilerini alet yonetimine ekler.

Gerekirse kumanda ice aktarmayi onayla penceresini acar, ¢r.
alet numaralari ayniysa.

> Islem segin:

® Ekle: Kumanda, alet verilerini yeni satirlar icinde tablonun
sonuna ekler.

= Uzerine yaz: Kumanda, orijinal alet verilerinin (izerine,
transfer dosyasindaki alet verilerini yazar.

= |ptal et: Kumanda ice aktarmayi iptal eder.

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Dizenle

Import

VV VvV VvV VVvVYyVyy

Uzerine yaz fonksiyonu ile mevcut alet verilerinin (izerine yazdi§inizda, kumanda
orijinal alet verilerini kalici olarak siler!

> Fonksiyonu sadece alet verileri artik gerekli degilse kullanin
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Alet verilerinin diga aktarilmasi

Alet verilerini asagidaki gibi disa aktarirsiniz:
E > Tablolar isletim tlrdnU segin

Alet yonetimi 0gesini secin

Diizenle segenegini etkinlestirin

Kumanda, dizenleme igin alet yonetimini etkinlestirir.

Disa aktarilacak aleti isaretleyin

Tutma hareketiyle veya sag tiklamayla igerik menlsunu agin

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Dizenle

vV vV YyYyysy

> Satin isaretle 0Jesini segin
> Gerekirse baska aletleri isaretleyin
> Disa aktar segenegini belirleyin
> Kumanda Farkl kaydet penceresini acar.
> Yolu seg

Kumanda, varsayilan olarak aktarim dosyasini TNC:
\table yolu altinda kaydeder.

» Dosya adini girin
» Dosya tipi se¢imi

Asagidaki CSV formatlarini disa aktarabilirsiniz:
® TNC7 (noktal virgiille ayrik)
B jTNC 530 / TNC 640 (virgiille ayrik)

> Diizenle 6desini segin

> Kumanda, dosyayi segilen yolun altina kaydeder.

Uyarilar

BILGI

Dikkat, maddi zarar olasilig!

Aktarim dosyasi bilinmeyen situn adlari igeriyorsa kumanda sutun verilerini kabul
etmeyecektir! Bu durumda kumanda, eksik tanimlanmis bir alet ile galisir.
» SUtun adlarinin dogru belirtildiginden emin olun

» Ige aktardiktan sonra alet verilerini kontrol edin ve gerekli olmasi halinde
ayarlayin

= Aktarim dosyasi TNC:\table yolu altinda kaydedilmelidir.
® Kumanda, CSV dosyalarini asagidaki formatla gonderir:

B TNC7 (noktal virgiille ayrk) degerleri gift tirnak icine alir ve degerleri noktali
virgulle ayirir

m jTNC 530 / TNC 640 (virgiille ayrik), degerleri kime parantezleriigine alir ve
degerleri virgtlle ayirir

Cogu elektronik tablo programi, varsayilan ayirici olarak noktal virgal kullanir.
Kumanda, her iki aktarim dosyasini da ige ve disa aktarabilir.
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Alet tasiyici yonetimi

Uygulama

Arag tutucunun 3D modeline bir ara¢ atamak igin arag tutucu yonetimini
kullanabilirsiniz.

Kumanda asagidaki fonksiyonlar icin alet tutucu modelini kullanir:
® Simiilasyon galisma alanindaki ekran
® Dinamik ¢arpisma izlemesine DCM (#40 / #5-03-1) dahildir

ilgili konular
= Simiilasyon calisma alani
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
® Dinamik garpisma kontroli DCM (#40 / #5-03-1)
Diger bilgiler: "Dinamik garpisma kontroli DCM (#40 / #5-03-1)", Sayfa 248
® Arag tanimiigin arag modeli ekle (#140 / #5-03-2)
Diger bilgiler: "Arag modeli (#140 / #5-03-2)", Sayfa 212
®  Arag tutucu igin 3D modeli dogrula (#56-61 / #3-02-1%)
Diger bilgiler: "OPC UA NC Sunucusu (#56-61 / #3-02-1*)", Sayfa 563

On kosullar

B Kinematik tanimi
Makine Ureticisi kinematik tanimini olusturur
= Montaj noktasi tanimlandi
Makine Ureticisi, alet taslyici igin baglanti noktasini tanimlar.
B Alet tasiyict modeli mevcuttur
Arag tutucu modelini Toolkinematics klasoriine kaydetmeniz gerekir.
Yol: TNC:\system\Toolkinematics
B Araca atanan alet tasiyici modeli
Diger bilgiler: "Alet taslyici atama’, Sayfa 209
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9.5.1

Fonksiyon tanimi

Alet tutucu modeli asagdidaki gereksinimleri karsgilamalidir:
® Dosya adlariicin izin verilen karakterleri kullan
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
= Desteklenen bigimi kullan
B CFG dosyasi
= M3D dosyasi
® STL dosyasi
® maks. 20.000 dggen
= Ucgenler agi kapali bir zarf olusturur

Diger bilgiler: "STL dosyalarini 3D 1zgara adi (#152 / #1-04-1) ile olusturun’,
Sayfa 345

Alet tastyicilar icin or. tespit ekipmanlarinda STL ve M3D dosyalarinin
talepleri aynidir.

Diger bilgiler: "Tespit ekipmani dosyalari igin segenekler”, Sayfa 255

CFT veya CFX dosyalari kullaniyorsaniz ToolHolderWizard penceresini kullanarak
sablonlar dlizenlemeniz gerekir.

Diger bilgiler: "Alet tagima sablonlarini ToolHolderWizard ile uyarlayin®, Sayfa 211

Alet tasiyici atama

Bir alet tastyicisini bir alete agagidaki sekilde atayabilirsiniz:
E > Tablolar isletim tlrdnU segin

> Alet yonetimi 6Jesini segin
> lstenen aleti secin

Dizenle > Diizenle segenegini etkinlestirin
[ ]

> Gerekirse Form galisma alanini agin
> Geometrik Ek veri alaninda KINEMATIC parametresini segin

> Kumanda, Alet tasiyic1 kinematigi penceresinde
isaretlenmemis eksenleri gosterir.

istenen alet taslyiclyl segin
OK 6gesini segin
Kumanda, alet tasiyicinin 3D modelini alete atar.

\ 2 4

v

Kumanda, alet taslyiciyr ancak bir sonraki alet cagrisindan sonra dikkate
alir.
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Uyarilar

= TNC:\system\Toolkinematics klasorl, programlama istasyonundaki arag tutucu
sablonlari igin 6rnek dosyalar igerir.

B Simulasyonda, malzemeyle carpismalar icin alet tasiyicisini kontrol edebilirsiniz.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

= Dik agili basliklara sahip 3 eksenli makinelerde, kumanda agi kafalarinin
boyutlarini hesaba kattigindan, X ve Y alet eksenleriyle baglantili agili kafalar igin
alet tastyicilar avantajlidir.

HEIDENHAIN, alet Z ekseniyle igsleme yapiimasini onerir. Yazilim secenegi
(#8 / #1-01-1) Genisletilmis fonksiyonlar grubu 1'i kullanarak, igsleme diizlemini
degistirilebilir acili basliklarin agisina dondurebilir ve Z alet ekseni ile calismaya
devam edebilirsiniz.

® Kumanda, dinamik ¢arpisma izleme DCM (#40 / #5-03-1) ile alet tasiyiciyi izler.
Bu, alet tasiyiciyr sikistirma cihazlari veya makine bilesenleri ile garpismalardan
korumaniza olanak tanrr.
Diger bilgiler: "Dinamik garpisma kontroli DCM (#40 / #5-03-1)", Sayfa 248

B Taslanacak bir taglama aleti, herhangi bir takim taslyici kinematigi icermemelidir
(#156 / #4-04-1).

= ng 6lgU birimi kumandada veya NC programinda etkin olsa bile, denetim 3D
dosyalarin dlguimlendirmelerini mm cinsinden yorumlar.
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9.6 Alet tagsima sablonlarini ToolHolderWizard ile uyarlayin

Bircok alet taslyici sadece farkli dlgllere sahiptir, geometrik bigimleri
aynidir. HEIDENHAIN, indirilmeye hazir alet tasiyici sablonlari sunar. Alet
tastyici sablonlari, geometrileri belirlenmis ancak olguleri degistirilebilen 3D
modellerdir.

Alet tastyici sablonlarini asagidaki baglantidan indirebilirsiniz:
HEIDENHAIN NC-Solutions

Daha baska alet taslyici sablonlarina ihtiyagc duyarsaniz makine Ureticiniz
veya Uguncu saglayicilara basvurun.

Bir CFX veya CFT dosyasl kullanmak istiyorsaniz arag tutucu sablonunu
parametrelendirmeniz, yani dlgimlendirmeleri tanimlamaniz gerekir.
ToolHolderWizard penceresi ile alet tutucu sablonlarini parametrelendirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Alet taslyici sablonlarinin parametrelendiriimesi’, Sayfa 212
ToolHolderWizard penceresi asagidaki sembolleri igerir:

Sembol

X

Anlami

Uygulamay1 sonlandir

Dosya a¢

iskelet model ile hacimsel gorinim arasinda gegis

Golgeli ile saydam gordnim arasinda gegis

Doniisiim vektorleri goster veya gizle

Carpisma govdelerinin adlar goster veya gizle

Kontrol noktalar goster veya gizle

Olciim noktalan goster veya gizle

Q| B L

+
*
t

ik gérinimde Tekrar yap

N

Hizalamalar, ¢r. Ustten goriinis
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9.6.1  Alet tasiyici sablonlarinin parametrelendirilmesi

Bir alet tastyici sablonunu asagdidaki gibi parametrelestirirsiniz:

= > Dosyalar isletim tirind secin
D > TNC:\system\Toolkinematics klasorini agin
> *_Cftile biten istenen alet taslyici sablonuna ¢ift dokunun veya
tiklayin

Kumanda ToolHolderWizard penceresini agar.
Parametre alaninda boyutlari tanimlayin

Cikt1 dosyasi alaninda *.cfx uzantili bir ad tanimlayin
Dosya Olustur secenegini belirleyin

Kumanda, alet tastyici kinematiginin basariyla olusturuldugu
mesajini goruntuler ve dosyayl TNC:\system\Toolkinematics
klasortne kaydeder.

> OK ogesini segin
H’ » Uygulamay sonlandir 6Jesini segin

V vV VvV VvV V

o Parametrelenmis alet tasiyicilar birden fazla parga dosyasindan olusabilir.
Parca dosyalari eksik oldugunda, kumanda bir hata mesaji gosterir.

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

9.7 Arag modeli (#140 / #5-03-2)

Uygulama

Arag modelini, bir arag tanimi eklemek igin kullanabilirsiniz, or. ileri veya geri gapak
almaigin.

Kumanda, alet modelini yalnizca asagidaki islevler i¢in kullanir:

® Simiilasyon galisma alanindaki ekran

® Dinamik ¢arpisma izlemesine DCM (#40 / #5-03-1) dahildir

Kumanda, ara¢g modelini yol hareketleri icin kullanmaz, or. yarigap
duzeltmesinde veya FUNCTION TCPM degerinde.

ilgili konular
= Simiilasyon calisma alani
® Dinamik garpisma kontroli DCM (#40 / #5-03-1)
Diger bilgiler: 'Dinamik garpisma kontrollii DCM (#40 / #5-03-1)", Sayfa 248
m Alet taslyici yonetimi
Diger bilgiler: "Alet taslyici yonetimi', Sayfa 208

® Aracin 3D modelini OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1*) sunucusu ile
dogrulayin

Diger bilgiler: "OPC UA NC Sunucusu (#56-61 / #3-02-1*)", Sayfa 563
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On kosullar

® Yazilim segenegi Dinamik garpisma denetimi DCM Versiyon 2 (#140 / #5-03-2)
B Alet yonetiminde tanimlanmis alet
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204
= Uygun alet modeli mevcuttur
Ara¢ modelini Toolshapes klasorine kaydetmeniz gerekir.
Yol: TNC:\system\Toolshapes
Diger bilgiler: "Alet modeli gereksinimleri', Sayfa 213
B Araca atanan arag model
Diger bilgiler: "Ara¢c modeli ata", Sayfa 214

Fonksiyon tanimi

Arag modelini agagidaki arag tipleri igin kullanabilirsiniz:
B Freze aletleri

® Delme aletleri

m Tarama sistemleri

Diger bilgiler: "Alet tipleri”, Sayfa 186

Alet modeli gereksinimleri

Genel gereksinimler
Alet modeli asagidaki genel gereksinimleri karsilamalidir:
m Dosya adlariigin izin verilen karakterleri kullan
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
m Desteklenen bigimi kullan
= M3D dosyasi
® STL dosyasi
B maks. 20.000 dggen
= Uggenler agi kapali bir zarf olusturur

Diger bilgiler: 'STL dosyalarini 3D 1zgara adi (#152 / #1-04-1) ile olusturun”,
Sayfa 345

o Alet tastyicilar i¢in tespit ekipmanlarinda STL ve M3D dosyalarinin
talepleri aynidir.

Diger bilgiler: "Tespit ekipmani dosyalari igin segenekler’,
Sayfa 255
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Koordinat sistemi gereksinimleri

Ara¢ modelinin koordinat sistemi asadidaki gereksinimleri karsilamalidir:

B 7 ekseni, ara¢ modelinin rotasyon eksenidir.
Kumanda, ara¢ modelini arag T-CS koordinat sistemine paralel olarak hizalar.
Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-CS", Sayfa 233

® 3D modelin koordinat orijini her zaman aracin olgulen noktasi ile ayni olmalidir.
Aracl arag ipucunda olgtugunuz takdirde, 3D modelin koordinat orijinini de arag
ipucunda ayarlamaniz gerekir.

Bilyanin merkezinde bir bilyeli kesici ol¢tuyseniz koordinat orijinini
bilyanin merkezine uygun sekilde ayarlayin.

Diger bilgiler: "Alet ucu TIP", Sayfa 176
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Arag¢ modeli ata

Bir alete bir alet modelini asagdidaki sekilde atarsiniz:
E > Tablolar isletim tlrdnu segin

> Alet yonetimi 6Jesini segin
> Istenen aleti secin

Dizenle > Diizenle segenegini etkinlestirin
[ ]

> Gerekirse Form galisma alanini agin
> Geometrik Ek veri alaninda TSHAPE parametresini segin

> Kumanda, 3D Ara¢ Modeli penceresinde kullanilabilir arag
modellerini gorintdler.

» Istediginiz kumanda elemanini segin
OK 6gesini segin
Kumanda, alet tastyiciyr alete atar.

v Vv

Kumanda, alet tastyicryl ancak bir sonraki alet cagrisindan sonra dikkate
alir.

Uyarilar

®  Kumanda, her zaman atanmis bir arag modelini dikkate alir, r. ayrica bir takim
R=0 yarigapi igin. Simulasyon, ara¢ modelinin dogru seklini gosterir, or. merkez
nokta yoluna cam ¢ikisiyla birlikte.

B Bir araci silerseniz ara¢ modelini Toolshapes klasorinden de kaldirin. Bu, arag
modelinin yanhslikla baska bir ara¢ tarafindan referans edilmesini engelleyebilir.

®  Arag tablosunun LCUTS sttunu, arag modelinin sifir noktasindan bagimsizdir.
Deger, aracin arag ucundan baslayarak uygulanir ve Z ekseninin pozitif yontinde
hareket eder.

Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446

® ing 6lcU birimi kumandada veya NC programinda etkin olsa bile, denetim 3D
dosyalarin 6lgimlendirmelerini mm cinsinden yorumlar.
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9.8 Alet kullanim kontrolii

Uygulama

Alet kullanim testini kullanarak, program baslamadan once NC programinda
kullanilan aletleri kontrol edebilirsiniz. Kumanda, kullanilan aletlerin makine
haznesinde olup olmadigini ve kalan kullanim omiuirlerinin yeterli olup olmadidini
kontrol eder. Program basglamadan 6nce eksik aletleri makinede saklayabilir veya
servis omridnln olmamasi nedeniyle aletleri degistirebilirsiniz. Bu, program isletimi
sirasinda yasanacak kesintileri onler.

ilgili konular
m Alet kullanim dosyasinin igerigi
Diger bilgiler: "Alet kullanim dosyas!", Sayfa 479
= Topluislem Yoneticisinde arag kullanim testi (#154 / #2-05-1)
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

On kosullar

= Alet kullanim testi yapabilmek igin alet kullanim dosyasina ihtiyaciniz vardir

Alet Ureticisi, Alet kullanim dosyas1 olusturun fonksiyonunun etkinlestirilip etkin-
lestirilmeyecegini belirlemek icin createUsageFile (no. 118701) makine para-
metresini kullanir.

Diger bilgiler: "Alet kullanim dosyas!’, Sayfa 479

= Alet kullanim dosyas1 olusturun ayari bir kez veya her zaman olarak ayarlanir
Diger bilgiler: "Kanal ayarlar", Sayfa 540

B Program akisiicin oldugu Uzere simulasyon igin ayni alet tablosunu kullanin
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Fonksiyon tanimi

Bir alet kullanim dosyasi olusturma
Alet kullanim testini yapabilmek igin bir alet kullanim dosyasi olusturmalisiniz.

Alet kullanim dosyasi olusturun ayarini bir kez veya her zaman olarak
ayarladiginizda, kumanda su durumlarda bir alet kullanim dosyasi olusturur:

B NC programini eksiksiz simule edin
= NC programini eksiksiz isleme
B Alet kontrolii sitununun Alet kullanimi alaninda Giincelle sembolini segin

Kumanda, *.t.dep uzantil alet kullanim dosyasini NC programiyla ayni klasore
kaydeder.

Diger bilgiler: "Alet kullanim dosyasl", Sayfa 479
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Program galisma alanindaki Alet kontrolii siitunu

¢ Program ®

~  Alet kullanimi 5
NC Programi: TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
TO: Tumee numarasi: 0 Saat: 00:00:04

NC Programi: TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_componenis\1_Bohren_drilling.H
T202: (NC_SPOT_DRILL_D8)Timce numarasi: 7 Saat; 00:02:28

NC Programi: TNC:\nc_proginc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
T227: (DRILL_D5)Tiimce numarasi: 13 Saat: 00:03:57

NC Programi: TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
T263: (TAP_M6)Tumce numarasi: 19 Saat: 00:05:42

Alet kontrolii 5

i Klavye

Program calisma alanindaki Alet kontrolii situnu

Kumanda Program galisma alaninin Alet kontrolii sitununda asagidaki alanlari
gordntuler:

5 Alet kullanim
Diger bilgiler: "Alet kullanimi alani”, Sayfa 216
®  Alet kontrolii
Diger bilgiler: "Alet kontrolU alani”, Sayfa 217
u Kosullu durdurmayi gerceklestir
Diger bilgiler: "Kumanda Override", Sayfa 515
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Alet kullanimi alani

Bir alet kullanim dosyasi olusturmadan once Alet kullanimi alani bostur.
Diger bilgiler: "Bir alet kullanim dosyasi olusturma", Sayfa 215

Diger bilgiler: "Alet kullanim dosyas!', Sayfa 479

Alet kullanimi alaninda, kumanda asagidaki bilgilerle birlikte tim alet gagrilarinin
kronolojik sirasini gosterir:

B Aletin cagrildigi NC programinin yolu

B Alet numarasl ve varsa alet ad

®  NC programinda alet ¢agrisinin satir numarasi
m  Alet degisimleri arasindaki alet kullanim stresi

NC programi igin bir arag ekleme dosyasi olusturmak Uzere Giincelle semboltinu
kullanabilirsiniz.
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9.8.1

Alet kontrolii alani

Giincelle sembollyle bir alet kullanim kontrolud gerceklestirmeden once Alet
kontrolii alaninda igerik bulunmaz.

Diger bilgiler: "Bir alet kullanim kontrold gergeklestirin®, Sayfa 217

Ale
| |

t kullanim testini galistirdiginizda, kumanda asagidakileri kontrol eder:
Alet, alet yonetiminde tanimlanir

Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204

Takim, yer tablosunda tanimlanir

Diger bilgiler: "Yer tablosu tool_p.tch", Sayfa 477

Aletin kalan hizmet omru yeterli

Kumanda, aletlerin TIME1 eksi CUR_TIME kalan hizmet omrindn igsleme igin
yeterli olup olmadigini kontrol eder. Bunun igin kalan hizmet omr(, alet kullanim
dosyasindaki alet kullanim stresinden WTIME daha buyuk olmalidir.

Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446
Diger bilgiler: "Alet kullanim dosyasl", Sayfa 479

Kumanda Alet kontrolii alaninda asagdidaki bilgileri gosterir:

OK: TUm aletler mevcuttur ve yeterli hizmet dmrine sahiptir
Uygun alet yok: Alet, alet yonetiminde tanimli degil

Bu durumda, alet ¢agrisinda dogru aletin segilip segilmedigini kontrol edin. Aksi
takdirde, aleti alet yonetiminde olusturun.

Harici alet: Alet, alet yonetiminde tanimlanir ancak yer tablosunda tanimlanmaz
Makinenizde bir hazne varsa eksik aleti haznede saklayin.

Kalan alet omrii ¢ok kisa: Alet bloke olmus veya kalan alet 6mri yeterli degil
Aleti degistirin veya bir yardimei alet kullanin.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Bir alet kullanim kontrolii gerceklestirin

Asagidaki sekilde bir alet ekleme testi gergeklestirin:

Q

Q ® I + &
VvV VvyYyy

v Vv

» Programlama isletim tirtnd segin

Ekle 6gesini secin

istenen NC Programini segin

Ac Odesini secin

Kumanda, NC programini yeni bir sekmede acar.
Alet kontrolii sutununu agin

A

Alet kullanimi alaninda Giincelle 6gesini segin

Kumanda, bir alet kullanim dosyasi olusturur ve Alet kullanimi
alaninda kullanilan aletleri gosterir.

Diger bilgiler: "Alet kullanim dosyas!", Sayfa 479
> Alet kontrolii alaninda Giincelle 6gesini segin
> Kumanda, alet kullanim kontrolU gerceklestirir.

> Alet kontrolii alaninda kumanda, tiim aletlerin mevcut olup
olmadigini ve kalan kullanim stresinin yeterli olup olmadigini
gosterir.
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Uyarilar

= Alet kullanim veya Alet kontrolii alanlarinda bir alet girisine gift dokunursaniz
veya bu girige tiklarsaniz kumanda segilen alet igin alet yonetimine geger.
Gerekirse ayarlamalar yapabilirsiniz.

= Simiilasyon ayarlari penceresinde kumandanin simulasyon igin bir alet kullanim
dosyasi olusturacagi zamani segebilirsiniz.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

= Kumanda, alet uygulama dosyasini *.dep uzantili bagimli bir dosya olarak
kaydeder.
Diger bilgiler: "Alet kullanim dosyas!, Sayfa 479

B Dosyalar isletim turt ayarlarinda kumandanin dosya yonetiminde bagimli
dosyalari gosterip gostermeyecegini tanimlayabilirsiniz.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

m Kumanda, T kul. siras1 (#93 / #2-03-1) tablosunda program akisinda etkin olan
NC programinin alet gagrilarinin sirasini gosterir.
Diger bilgiler: 'T kul. sirasi (#93 / #2-03-1)", Sayfa 481

= Kumanda, Donanim listesi (#93 / #2-03-1) tablosunda program akiginda etkin
olan NC programinin tim alet ¢cagrilarinin bir 6zetini gosterir.
Diger bilgiler: "'Donanim listesi (#93 / #2-03-1)", Sayfa 483

= FN 18: SYSREAD ID975 NR1 fonksiyonu ile bir NC programi igin alet kullanim
kontroltUnua sorgulayabilirsiniz.

= FN 18: SYSREAD ID975 NR2 IDX fonksiyonu ile bir palet tablosu igin alet
kullanim kontrollnd sorgulayabilirsiniz. IDX'ten sonra palet tablosunun satirini
tanimlayin.

B Makine Ureticisi, bir NC programi secildiginde kumandanin otomatik olarak bir
alet kullanim dosyasi olusturup olusturmayacagini belirlemek icin autoCheckPrg
(No. 129801) makine parametresini kullanir.

B Makine Ureticisi, bir palet tablosu secildiginde kumandanin otomatik olarak bir
alet kullanim dosyasi olusturup olusturmayacagini belirlemek icin autoCheckPal
(No. 129802) makine parametresini kullanir.
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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 222
machine coordinate system

B-CS Temel koordinat sistemi Sayfa 225
basic coordinate system

W-CS Malzeme koordinat sistemi Sayfa 227
workpiece coordinate system

WPL-CS Calisma duzlemi koordinat sistemi Sayfa 229
working plane coordinate system

I-CS Giris koordinat sistemi Sayfa 232
input coordinate system

T-CS Alet koordinat sistemi Sayfa 233

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

Koordinat Sistemlerinin Temelleri

Koordinat sistemleri tiirleri

Benzersiz koordinatlar elde etmek igin koordinat sisteminin tim eksenlerinde bir
nokta tanimlamaniz gerekir:

Eksenler Fonksiyon

Bir Tek boyutlu bir koordinat sisteminde, bir koordinat belirtimi ile
bir sayr dogrusu tzerinde 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
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10.1.3 Makine koordinat sistemi M-CS

Uygulama

M-CS makine koordinat sisteminde ornegin temizleme icin gtvenli bir konum gibi
sabit konumlari programlarsiniz. Makine dreticisi ayrica M-CS'de ornegin alet
degistirme noktasi gibi sabit konumlar da tanimlar.

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 agilarda dlizenlenmesi 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 aciklamasinda tek boyutlu koordinat sistemlerinin
konumunu ve yonunu tanimlar.

M-CS koordinat bas noktasi, makine sifir noktasidir. Makine dreticisi, makine
konfiglirasyonunda makine sifir noktasinin konumunu tanimlar.

Makine yapilandirmasindaki degerler, yol 6lgim 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 dontstmleri tanimlayabilirsiniz:
® Sifir noktas! tablosunun eksen bazli OFFS situnlarindaki

Diger bilgiler: "Referans noktasi tablosu *.pr", Sayfa 484

Makine Ureticisi referans noktasi tablosunun OFFS situnlarini makineye
uygun bigimde yapilandirir.

= Sifir noktasi tablosunu kullanarak doner ve paralel eksenlerde eksenler arasi ofset
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

B TRANS DATUM fonksiyonunu kullanarak doner ve paralel eksenlerde eksenler
arasi ofsetler
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

m GPS (#44 / #1-06-1) galisma alanindaki doner eksenler igin Eklenebilir ofset (M-
CS)fonksiyonu

Diger bilgiler: "Global Program Ayarlari GPS (#44 / #1-06-1)Ayarlar ",
Sayfa 287

Makine Ureticisi ek dondsidmler tanimlayabilir.
Diger bilgiler: "Uyar", Sayfa 224

Pozisyon gostergesi

Asagidaki konum goruntileme 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 degerleri arasindaki fark, bahsedilen tim
ofsetlerden ve diger referans sistemlerindeki tim etkin dondstmlerden kaynaklanir.
M-CS makine koordinat sisteminde program koordinat girisi

Ek fonksiyon M91 yardimiyla, makine sifir noktasi ile ilgili koordinatlari
programlayabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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Uyari

Makine ureticisi, M-CS makine koordinat sisteminde asagidaki ek dontsdmleri
tanimlayabilir:

B OEM-ofseti ile paralel eksenler igin ilave eksen kaymalari

= Palet sifir noktasi tablosunun eksen bazli OFFSsitunlarindaki eksenler arasi
ofseti

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda makineye bagli olarak ilave bir palet referans noktasi tablosuna sahip
olabilir. Makine dreticisi tarafindan tanimlanan palet referans noktasi tablosundaki
degerler, tanimladiginiz referans noktasi tablosundaki degerlere gore onceliklidir.
Pozisyonlar galisma alanindaki kumanda, hangi palet referans noktasinin etkin
oldugunu gosterir. Palet referans noktasi tablosunun degerleri Ayarlama gorintr
veya duzenlenemez oldugundan, tim hareketler sirasinda ¢arpisma riski vardir!

> Makine Ureticinizin dokiimantasyonunu dikkate alin

» Palet referans noktalarini sadece paletler ile bagdlantili olarak kullanin

> Palet referans noktalarini yalnizca makine Ureticisine danisarak degistirin
>

Isleme oncesinde, uygulamadaki palet referans noktasini kontrol Ayarlama
edin

Ornek

Bu 6rnek, M91 dahil olarak ve M91 dahil olmadan suris hareketi arasindaki farki
gosterir. Ornek, ZX dizlemine dik olarak dizenlenmemis dirsek ekseni olarak bir Y
ekseni ile davranigi gosterir.

M91 olmadan siiriis hareketi

Kartezyen giris koordinat sistemi I-CS 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 diizenlenmediginden kumanda Y ve Z
eksenlerini hareket ettirir.

M-CS makine koordinat sistemi makine eksenlerini eslediginden, konum ekraninin
REF GR ve RFSOLL modlari M-CS'deki Y ekseni ve Z ekseninin hareketlerini gosterir.

M91 ile siiriisg 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 GERG ve NOMIN modlari, I-CS'deki Y
ekseni ve Z ekseninin hareketlerini gosterir.
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10.1.4 Temel-Koordinat Sistemi B-CS

Uygulama

Malzemenin konumunu ve yonunu 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 ozellikleri

Temel koordinat sistemi B-CS, orijini kinematik tanimlamanin sonu olan d¢ boyutlu
bir Kartezyen koordinat sistemidir.

Makine Ureticisi, B-CS'nin koordinat bas noktasini ve oryantasyonunu tanimlar.

Temel koordinat sistemi B-CS'deki doniigiimler

Referans noktasi tablosunun asagidaki sttunlari, B-CS temel koordinat sisteminde
etkilidir:

m X

nY

mZ

= SPA

= SPB

= SPC

Ormnegin bir 3D tarama sistemi kullanarak W-CS malzemesi koordinat sisteminin
konumunu ve yonidni belirlersiniz. Kumanda, belirlenen degerleri referans noktasi
tablosundaki B-CS'de temel donusumler olarak kaydeder.

Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi", Sayfa 235

Makine Ureticisi, referans noktasi tablosunun TEMEL-
TRANSFORM. stitunlarini makineye uyacak sekilde yapilandirir.

Diger bilgiler: "Uyar", Sayfa 226
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Uyari

Makine Ureticisi, Palet referans noktasi tablosunda ek temel donistmler
tanimlayabilir.

BILGI

Dikkat carpigma 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 dederlere gore onceliklidir.
Pozisyonlar gcalisma alanindaki kumanda, hangi palet referans noktasinin etkin
oldugunu gosterir. Palet referans noktasi tablosunun degerleri Ayarlama gorinUr
veya duzenlenemez oldugundan, tim hareketler sirasinda ¢arpisma riski vardir!

> Makine Ureticinizin dokiimantasyonunu dikkate alin

> Palet referans noktalarini sadece paletler ile baglantili olarak kullanin

> Palet referans noktalarini yalnizca makine Ureticisine danisarak degistirin
>

Isleme Gncesinde, uygulamadaki palet referans noktasini kontrol Ayarlama
edin
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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.

Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi", Sayfa 235

W-CS malzeme koordinat sistemindeki doniigtimler

HEIDENHAIN, W-CS malzeme koordinat sisteminde asagidaki dontisimlerin
kullaniimasini onerir:

® Calisma dizleminin donddridlmesinden dnce TRANS DATUM fonksiyonunun X, Y,
Z eksenleri

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

B Calisma dizleminin dondirilmesinden dnce sifir noktasi tablosunun X, Y, Z
sutunlar

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

B Calisma duzlemini hacimsel agilarla dondirmeden 6nce TRANS MIRROR
fonksiyonu veya 8 YANSIMA dongusU

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Aynintih bilgi: isleme dongtileri kullanicr el kitabi

B (#8/#1-01-1) galisma dizleminin dondurilmesi icin PLANE fonksiyonlari
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Dongu 19 CALISMA DUZLEMI igeren onceki kumandalardan
NC programlarini ylritmeye devam edebilirsiniz.

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 de@erlerini
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 ayarlar GPS (#44 / #1-06-1) ile ek doniigiimler
GPS (#167 / #1-02-1) calisma alaninda malzeme koordinat sisteminde W-CS
asagidaki ek dontstimleri 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.

Diger bilgiler: "Globale Programmeinstellungen GPS", Sayfa

228 HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve igleme kullanici el kitabi | 10/2023



Koordinat doniigiimii | Referans sistemi

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 232

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 229
® 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 232

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 227

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 fonksiyonunun X, Y, Z eksenleri
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
= TRANS MIRROR fonksiyonu veya Dongu 8 YANSIMA
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Aynintih bilgi: isleme donguileri kullanicr el kitabi
= TRANS ROTATION fonksiyonu veya Dongl 10 DONME
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Aynintih bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi
® TRANS SCALE fonksiyonu veya Dongu 11 OLCU FAKTORU
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Aynintih bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi
m 26 OLCU FAK EKSEN SP. dongusu
Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi
m PLANE RELATIV (#8 / #1-01-1) fonksiyonu
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Bu donudsumlerle, giris koordinat sistemi 1-CS konumunu ve yoninud degistirirsiniz.

I-CS

BILGI

Dikkat, garpisma tehlikesi!

Kumanda, programlanmis donusumlerin tipine ve sirasina farkli tepki verir.
Fonksiyonlar uygun degilse ongorlilemeyen hareketler veya carpismalar meydana
gelebilir.

» llgili referans sisteminde yalnizca dnerilen donistmleri programlayin

> Eksen agilan yerine hacimsel agilarla dondirme fonksiyonlarini kullanin

» Simulasyon yardimiyla NC programini test edin

Global program ayarlar GPS (#167 / #1-02-1) ile ek doniigiim

GPS calisma alanindaki Dontis (I-CS) dontisimu, NC programindaki bir rotasyona
ilavedir.

Diger bilgiler: "Global Program Ayarlari GPS (#44 / #1-06-1)Ayarlar ", Sayfa 287
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Frezeleme (#50 / #4-03-1) ile ek doniistiirmeler
Freze tornalama yazilimi segenegiyle asagidaki ek donidstmler mevcuttur:
B Asagidaki dongulerin yardimiyla eksen sapma agis:

= 800 ROTORU AYARLA donguist

= Dongld 801 DONER SISTEMI SIFIRLAMA

® DOngl 880 DISLI HADDEL. ONAYI

= QOzel doner kinematikler igin makine Ureticisi tarafindan tanimlanan OEM
donusumu

Makine Ureticisi ayrica Freze tornalama (#50 / #4-03-1) yazilim secenegi
olmadan bir OEM donustimu ve eksen sapma agisi tanimlayabilir.

Bir OEM donlsumu, eksen sapma agisindan once hareket eder.

Bir OEM donlstmuU veya bir presesyon agisi tanimlanmissa kumanda,

Durum calisma alaninin POS sekmesindeki dederleri gosterir. Bu
dontsUmler ayrica freze isletiminde de calisir!

Diger bilgiler: "POS sekmesi', Sayfa 137

Digli liretimi (#157 / #4-05-1) ile daha fazla doniisiim

Bir eksen sapma agisi tanimlamak icin asagidaki dongdleri kullanabilirsiniz:
m DOngl 286 DISLI HADDEL. FREZESI

® DOngl 287 DISLI SOYMA

Makine dreticisi ayrica Disli Urelimi yazilim secgenedi (#157 / #4-05-1)
olmadan bir eksen sapma agisi tanimlayabilir.

Uyarilar

B 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 dizlemi koordinat
sistemi ve I-CS aynidr.

Diger bilgiler: "Giris koordinat sistemi I-CS", Sayfa 232
m Salt 3 eksenliislemede, malzeme koordinat sistemi W-CS ve calisma dizlemi

koordinat sistemi WPL-CS aynidir. Bu durumda, ttim dontstmler giris koordinat
sistemi I-CS'yi etkiler.

® Birbirlerine dayanan dontstmlerin sonucu programlama sirasina baghdir.
m PLANE RELATIV, malzeme koordinat sisteminde W-CS bir PLANE fonksiyonu
(#8 / #1-01-1) olarak hareket eder ve galigma dizlemi koordinat sistemini WPL-

CS yonlendirir. Toplamsal dondtrmenin degerleri burada her zaman gtincel WPL-
CS 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: "galisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS", Sayfa 229
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 233

Asagidaki konumlama timcelerini tanimlayabilirsiniz:

m  Eksene paralel konumlandirma timceleri

= Kartezyen veya kutupsal koordinatl hat fonksiyonlari

m Kartezyen koordinatli ve ylizey normal vektorll LN timceleri (#9 / #4-01-1)
= Dongller

; eksene paralel konumlandirma timcesi

; hat fonksiyonu L

; kartezyen koordinatlar ve ylizey normalleri
vektort ile dogru LN
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10.1.8

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 229

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 noktalari”, Sayfa 170

Alet ucunu, alet tastyici referans noktasiyla ilgili olarak asagidaki alet yonetimi
sUtunlariyla tanimlarsiniz:

"L

DL

ZL (#50 / #4-03-1)
XL (#50 / #4-03-1)
YL (#50 / #4-03-1)
DZL (#50 / #4-03-1
DXL (#50 / #4-03-1
DYL (#50 / #4-03-1
LO (#156 / #4-04-1)

DLO (#156 / #4-04-1)

Diger bilgiler: "Alet tasiyici referans noktas!", Sayfa 175

Aletin konumunu ve dolayisiyla T-CS'nin konumunu, I-CS giris koordinat sistemindeki
konumlama timcelerini kullanarak tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "Giris koordinat sistemi |-CS", Sayfa 232

Ek fonksiyonlarin yardimiyla, drnegin M-CS makine koordinat sisteminde M91 ile
diger referans sistemlerinde de programlayabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Gogu durumda, T-CS'nin yond, 1-CS'nin yond ile aynidir.

#156 / #4-04-1)
#156 / #4-04-1)
#156 / #4-04-1)
(#156 / #4-04-1)
(#156 / #4-04-1)
(#156 / #4-04-1)

PN

~— ~— ~— —
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Asagidaki fonksiyonlar etkinse T-CS'nin yonu alet pozisyonuna baglidir:
m Ek fonksiyon M128 (#9 / #4-01-1)
= FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1) fonksiyonu
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Ek fonksiyon M128 ile eksen agilarini yardimiyla M-CS makine koordinat sisteminde
alet konumunu tanimlarsiniz. Alet konumunun etkisi makine kinematigine baghdir.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

; Ek fonksiyon M128 ve eksen agllariyla
dogru gizgi

Ayrica, ornedin FUNCTION TCPMfonksiyonu veya dogru LN ile galisma duzlemi
koordinat sistemi WPL-CS'de bir alet konumunu tanimlayabilirsiniz.

; Hacimsel agilarla FUNCTION TCPM
fonksiyonu

; Yiizey normal vektord ve alet yonu ile
dogru LN

T-CS alet koordinat sisteminde doniigiimler
Asagidaki alet dlizeltmeleri, T-CS alet koordinat sisteminde etkilidir:
m Alet yonetiminden dlizeltme degerleri

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
®  Alet cagrisindan duzeltme degerleri

Ayrintih bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
= Duzeltme tablolari deg@eri *.tco

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
® FUNCTION TURNDATA CORR T-CS (#50 / #4-03-1) fonksiyonunun degerleri

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
® Yizey normal vektorleriyle (#9 / #4-01-1) 3D arag diizeltme

Ayrintih bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

= Diizeltme degeri tablolariyla (#92 / #2-02-1) devreye alma agisina bagl 3D takim
yarigap dizeltmesi

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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Pozisyon gostergesi (#44 / #1-06-1)
Sanal alet ekseni VT'nin gorintisd, alet koordinat sistemi T-CS'ye atifta bulunur.

Kumanda, GPS (#44 / #1-06-1) galisma alanindaki ve Durum galigma alaninin GPS
sekmesinde VT degerlerini goruntuler.

Diger bilgiler: "Global Program Ayarlari GPS (#44 / #1-06-1)Ayarlar ", Sayfa 287

HR 520 ve HR 550 FS el ¢arklari, ekranda VT degerlerini gosterir.
Diger bilgiler: "Elektronik el carkinin igerigini goriintileme", Sayfa 504

10.2 Referans noktasi yonetimi

Uygulama

Bireysel referans noktalarini ayarlamak ve etkinlestirmek icin referans noktasi
yonetimini kullanabilirsiniz. Ornegin, bir malzemenin konumunu ve edimini referans
noktasi tablosuna referans noktalari olarak kaydedersiniz. Referans noktasi
tablosunun etkin satir, NC programinda bir malzeme referans noktasi ve W-CS
malzeme koordinat sisteminin koordinat bas noktasi olarak kullanilir.

Diger bilgiler: "Makinedeki referans noktalari, Sayfa 170

Asagidaki durumlarda referans noktasi yonetimini kullanin:

B Calima dizlemini tabla veya baslik doner eksenli bir makinede donddrdrstiniz
(#8 / #1-01-1)

B Baslik degistirme sistemine sahip bir makine Uzerinde ¢alisiyorsunuz

= Farkl egik konumlarla kenetlenmis birkag malzemeyi islemek istiyorsunuz

B REF ileilgili sifir noktasi tablolarini dnceki kumandalarda kullandiniz

ilgili konular
= Referans noktasl tablosunun igerigi, yazma korumasi
Diger bilgiler: "Referans noktasi tablosu *.pr", Sayfa 484

Fonksiyon tanimi

Referans noktalarinin belirlenmesi
Referans noktalarini ayarlamak igin asagidaki segeneklere sahipsiniz:
B Eksen konumlarini manuel olarak ayarlayin
Diger bilgiler: "Referans noktasini manuel olarak ayarlama", Sayfa 238
= Ayarlama uygulamasinda tarama sistemi dongdileri
Diger bilgiler: "Manuel isletim tlirinde tarama sistemi fonksiyonlari", Sayfa 369
. NC programinda tarama sistemi donguleri

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdlerinin programlanmasi
igin kullanicr el kitabi

Referans noktasi tablosunun yazmaya karsi korumali bir satirina bir deger yazmak
istediginizde kumanda bir hata mesaji verir ve durur. Once bu satirin yazma
korumasini kaldirmalisiniz.

Diger bilgiler: "Yazma korumasini kaldir', Sayfa 491
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Freze aletleriyle referans noktasini ayarlayin

Malzeme tarama sistemi mevcut degilse referans noktasini bir freze takimi
kullanarak da ayarlayabilirsiniz. Bu durumda degerleri dokunarak dedil, gizerek
belirlersiniz.

Bir freze takimiyla giziyorsaniz Elle isletim uygulamasinda mil tornalama ile yavasga
malzemenin kenarina dogru hareket edin.

Alet malzemesi Uzerinde talas Uretir Uretmez, istenen eksende referans noktasini
manuel olarak ayarlayin.

Diger bilgiler: "Referans noktasini manuel olarak ayarlama", Sayfa 238
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Referans noktasini etkinlestirme

BILGI

Dikkat, yiiksek oranda maddi hasar tehlikesi!

Referans noktas| tablosundaki tanimlanmamis alanlar, 0 degeriyle tanimlanmis
alanlardan farkli davranir: 0 ile tanimlanmis alanlar etkinlestirme durumunda
onceki degerin Uzerine yazar, tanimlanmamis alanlarda dnceki deger korunur.
Onceki deger korunursa carpisma riski vardir!

> Bir referans noktasi etkinlestirilmeden 6nce butlin sttunlarin Gzerine degerlerin
yazilip yaziimadigini kontrol edin
» Tanimlanmamis sltunlar igin degerleri girin, ornegin 0

> Alternatif olarak makine dreticisinin situnlari igin varsayilan deger olarak 0
tanimlamasini saglayin

Referans noktalarini etkinlestirmek igin asagidaki segeneklere sahipsiniz:
B Tablolar isletim tirinde manuel olarak etkinlestirme
Diger bilgiler: "Referans noktasini manuel olarak etkinlestirme’, Sayfa 239
B DOngl 247 REFERANS NOKT AYARI
Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi
m PRESET SELECT fonksiyonu
Ayrintil bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Bir referans noktasini etkinlestirdiginizde, kumanda asagidaki dondstmleri sifirlar:
= TRANS DATUM fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmasi
= TRANS MIRROR fonksiyonuyla veya 8 dongustyle yansitma YANSIMA
= TRANS ROTATION fonksiyonu veya 10 dongusUlyle dondirme DONME
= TRANS SCALE fonksiyonu veya 11 dongusuUyle 6lgimlendirme faktori OLCU
FAKTORU
B DOngu 26 ile eksene 6zel dlgimlendirme faktori OLCU FAK EKSEN SP.

PLANE fonksiyonlari veya 19 CALISMA DUZLEMI dongUsi yardimiyla galisma
diizleminin dondirilmesi, kumandayi sifirlamaz.

Temel doniis ve 3B temel doniis

SPA, SPB ve SPC sutunlari, W-CS malzeme koordinat sisteminin oryantasyonu igin
hacimsel bir aci tanimlar. Bu hacimsel agl, referans noktasinin temel donistnd veya
3B temel dondsund tanimlar.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 227

Alet ekseni etrafinda bir donis tanimlanmissa referans noktasi ornegin alet ekseni
Z'de SPC gibi bir temel donusu igerir. Kalan stitunlardan herhangi biri tanimlanmigsa
referans noktasi bir 3D temel dontsu igerir. Malzeme referans noktasi bir temel
donus veya 3D temel dons igeriyorsa kumanda bir NC programini iglerken bu
degerleri dikkate alrr.

3D KIRMIZI (#8 / #1-01-1) digmesini kumandanin Elle isletim uygulamasinda

bir temel donusu veya 3D temel dondsu de dikkate aldigini tanimlamak igin
kullanabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Bir temel donus veya 3D temel donus etkin oldugunda kumanda, Pozisyonlar
galisma alaninda bir sembol gosterir.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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Referans noktasini manuel olarak ayarlama

i Pozisyonlar Nominal poz. (SOLL) v | O x
® | @ 2:50x50x80 | 0| & [
@8 1DIs1 i Referans noktas ayarlama x
L 8 Z @ MILL_D16_ROUGH
X 23.520 . — 1
% 24.390 ) & 2 50x50180
l Ref. noktasini surada devral:
z 162.520
Referans noktasi 0 Etkin ref. noktasi Iptal et
A 0.000 /
c 0.000
m ? 0.000
s1|? 20.005

Pozisyonlar ¢alisma alaninda Referans noktasi ayarlama penceresi

Referans noktasini manuel olarak ayarlarsaniz degerleri sifir noktasi tablosunun 0
satirina veya etkin satirina yazabilirsiniz.

Bir eksende bir veriyi asagidaki gibi manuel olarak ayarlarsiniz:

(ﬂ" >

VvV Vv vy

Etkin ref. noktasi

>

>

Manuel isletim trinde Elle isletim uygulamasini segin

Pozisyonlar calisma alanini agin

Aleti ornegin gizerek istediginiz konuma hareket ettirin
Istenen eksenin satirini segin

Kumanda Referans noktas1 ayarlama penceresini agar.
Yeni referans noktasiyla ilgili mevcut eksen konumunun
dederini girin, 6rnegin 0

Kumanda, Referans noktas1 0 ve Etkin referans noktasi
butonlarini segim olarak etkinlestirir.

Ornegin Etkin referans noktasi gibi bir dosya segin

Kumanda, referans tablosunun segilen satirindaki degeri
kaydeder ve Referans noktasi ayarlama penceresini kapatir.

Kumanda Pozisyonlar ¢alisma alanindaki degerleri gtinceller.

o = Fonksiyon gubugundaki Ref. noktasi ayarlama butonunu kullanarak
yesil ile vurgulanan satir igin Referans noktas1 ayarlama penceresini
agarsiniz.

m Referans noktasi 0'l sectiginizde kumanda, sifir noktasi tablosunun 0
satirini malzeme sifir noktasi olarak otomatik olarak etkinlestirir.
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10.2.2 Referans noktasini manuel olarak etkinlestirme

BILGI

Dikkat, yiiksek oranda maddi hasar tehlikesi!

Referans noktasl tablosundaki tanimlanmamis alanlar, 0 degeriyle tanimlanmis
alanlardan farkli davranir: 0 ile tanimlanmis alanlar etkinlestirme durumunda
onceki degerin Uzerine yazar, tanimlanmamis alanlarda dnceki deger korunur.
Onceki deger korunursa carpisma riski vardir!

> Bir referans noktasi etkinlestiriimeden 6nce butlin sttunlarin Gzerine degerlerin
yazilip yaziimadigini kontrol edin
> Tanimlanmamis sUtunlar igin degerleri girin, ornegin 0

> Alternatif olarak makine dreticisinin situnlari igin varsayilan deger olarak 0
tanimlamasini saglayin

Bir referans noktasini asagidaki sekilde manuel olarak etkinlestirirsiniz:
E > Tablolar isletim tlrdnU segin

Ref. noktalar1 uygulamasini segin
Istenen satiri secin

Ref. noktasini etkinlestir 6Jesini segin
Kumanda, referans noktasini etkinlestirir.

Kumanda Pozisyonlar ¢alisma alaninda ve duruma genel
bakista etkin referans noktasinin numarasini gosterir.

Ref. noktasini
etkinlestir

VVVvYyVvYy

Diger bilgiler: "Fonksiyon tanimi ", Sayfa 121
Diger bilgiler: "TNC cubuklarinin durumuna genel bakis', Sayfa 127

Uyarilar

= istege bagl makine parametresi initial (No. 105603) ile makine Ureticisi yeni
satirin her sdtunu igin varsayilan bir deger tanimlar.

®  Makine Ureticisi, bireysel eksenlerde bir referans noktasinin ayarini engellemek
icin istede badl makine parametresi CfgPresetSettings (no. 204600) kullanabilir.

® Bir referans noktasi ayarlarsaniz donis eksenlerinin konumlari, 3D rotasyon
(#8 / #1-01-1) penceresindeki kaydirma durumuyla eslesmelidir. Dondiirme
eksenleri 3D rotasyon penceresinde tanimlanandan farkli bir sekilde konumlan-
dinlirsa kumanda varsayilan olarak bir hata mesaji ile durur.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Makine Ureticisi, kumandanin yanitini tanimlamak igin istege bagh makine
parametresi chkTiltingAxes (No. 204601) kullanir.

B Bir freze takiminin yaricapliyla bir malzeme ¢izdiginizde, yarigapin degerini
referans noktasina dahil etmelisiniz.

m  Gegerli referans noktasi bir temel donis veya temel bir 3B donus icerse dahi, MDI
uygulamasindaki PLANE RESET fonksiyonu doner eksenleri 0°'de konumlandirir.

Diger bilgiler: "Uygulama MDI", Sayfa 359

®  Kumanda makineye bagli olarak bir palet referans noktasi tablosuna sahip
olabilir. Bir palet referans noktasi aktifse veri tablosundaki noktalar o palet
referans noktasina karsilik gelir.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023 239



Koordinat doniigiimii | Caligma diizlemini dondiirme (#8 / #1-01-1)

10.3 Galisma diizlemini dondiirme (#8 / #1-01-1)

10.3.1 Temelilkeler

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 duzleminin dondurtlmesine yonelik kumanda fonksiyonlari, koordinat
dontsumleridir. Burada galisma duzlemi daima alet eksenine dik konumda durur.

Diger bilgiler: "calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS", Sayfa 229

Calisma dizlemini dondirmek igin iki fonksiyon kullanima sunulmustur:
m Elle isletim uygulamasinda 3D rotasyon penceresiyle manuel kaydirma

Diger bilgiler: "3D rotasyon penceresi (#8 / #1-01-1)", Sayfa 242
®m  NC programinda PLANE fonksiyonlari ile kontrolli dondirme

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Dongu 19 CALISMA DUZLEMI igeren onceki kumandalardan
NC programlarini yiritmeye devam edebilirsiniz.
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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: "Temel-Koordinat Sistemi B-CS", Sayfa 225

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 229

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 229
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10.3.2 3D rotasyon penceresi (#8/#1-01-1)

Uygulama
3D rotasyon penceresiyle Manuel ve Program akisi isletim tirleri igin ¢alisma
diizleminin donlsunu aktif ve pasif hale getirebilirsiniz. Bu sekilde, ornegin, Elle
isletim uygulamasinda bir program iptalinden sonra egilmis galisma diizlemini geri
yUkleyebilir ve aleti geri gekebilirsiniz.
ilgili konular
B NC programinda galisma dlzlemi hareketi

Ayrintil bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
m Kumanda referans sistemi

Diger bilgiler: "Referans sistemi”, Sayfa 220

On kosullar
. Donme eksenlerine sahip makine
B Kinematik tanimi

Donme agisini hesaplamak igin kumanda, makine Ureticisi tarafindan olusturulan
bir kinematik agiklama gerektirir.

B Yazilim Segenegi Gelismis fonksiyon grubu 1 (#8 / #1-01-1)
m  Makine Ureticisi tarafindan yayinlanan fonksiyon

Makine Ureticisi, galisma dizleminin makinede dondurdlmesine izin verilip veril-
medigini belirlemek igin rotateWorkPlane (Nr. 201201) makine parametresini
kullanir.

B Z alet eksenine sahip alet
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Fonksiyon tanimi

Elle isletim uygulamasinda 3D KIRMIZI butonuyla 3D rotasyon penceresini
agabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Uygulama Elle isletim", Sayfa 160

i 3D rotasyon x
Info
Kinematik AC_TABLE
El carki bindirmesi Koordinat sistemi Makine (M-CS)

L. J

Manuel igletim

Yok

Temel devir

3D KIRMIZI

L J

CORGEDEES

A o
@ Alet ekseni
S\74

Program akisi @

L. J

3D KIRMIZI Hacmsl aci

A 10.000
B 0.000
C 0.000
[ —-$+ ] [ Tim degerleri sifira getir ]

L.

3D rotasyon penceresi

3D rotasyon penceresi asagidaki bilgileri icerir:

Alan igerik

Info Makineyle ilgili bilgiler:
®  Etkin makine kinematiginin adi
B El carkinin Ust Uste bindirilmesinin gergeklestigi koordinat sistemi
Diger bilgiler: "Referans sistemi”, Sayfa 220
Diger bilgiler: "Fonksiyon Cark bindirmesi", Sayfa 294

Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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Alan igerik
Manuel isletim Manuel isletim tlrtinde dondirme fonksiyonunun etkisi:
= Yok

Kumanda, esit olmayan 0 doner eksen konumlarini hesaba katmaz. Surts
hareketleri W-CS malzeme koordinat sisteminde etki eder.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 227

® Temel devir
Kumanda, referans noktasi tablosunun SPA, SPB ve SPC situnlarini
hesaba katar ancak 0'a esit olmayan doner eksen konumlari yoktur. Surds
hareketleri W-CS malzeme koordinat sisteminde etki eder.
Diger bilgiler: "Secim Temel devir', Sayfa 244

E Alet ekseni
Sadece baslik doner eksenleri igin gecerlidir. Surts hareketleri, alet
koordinat sistemi T-CS'de galisir.
Diger bilgiler: "Secim Alet ekseni", Sayfa 245

= 3D KIRMIZI
Kumanda, doner eksenlerin konumlarini ve referans noktasi tablosunun

SPA, SPB ve SPC sutunlarini dikkate alir. Strus hareketleri WPL-CS galisma
duzlemi koordinat sisteminde etki eder.

Diger bilgiler: "3D KIRMIZI segimi", Sayfa 245

Program akisi Calisma diizlemi hareketi fonksiyonunu Program akisi isletim tdrd
igin etkinlestirirseniz girilen dondirme agisi islenecek NC programinin ilk
NC tumcesinden itibaren gegerli olur.

NC programinda 19 CALISMA DUZLEMI dongusund veya PLANE fonksiyonunu
kullandiginizda, orada tanimlanan agi degerleri etki eder. Kumanda, pencerede
girilen aci degerlerini O olarak ayarlar.

3D KIRMIZI Hacmsl 3D KIRMIZI segimi igin glincel agl

aci Makine Ureticisi, kontrolin SPA, SPB ve SPC uzamsal agilariyla mi yoksa mevcut
doner eksenlerin eksen deg@erleriyle mi hesaplayacagini belirlemek igin plane-
Orientation (Nr. 201202) makine parametresini kullanir.

Secimleri OK ile onaylayabilirsiniz. Manuel isletim veya Program akisi alanlarindaki
bir secim etkinse kumanda, alani yesil renkte gosterir.

3D rotasyon penceresinde bir segenek etkin oldugunda kumanda Pozisyonlar
galisma alaninda uygun sembolU gosterir.

Diger bilgiler: "Calisma alaniPozisyonlar', Sayfa 121

Secim Temel devir

Temel devir secimini secerseniz eksenler bir temel donis veya 3D-temel dontsl
dikkate alarak hareket eder.

Diger bilgiler: "Temel donils ve 3B temel donis", Sayfa 237
Slrls hareketleri W-CS malzeme koordinat sisteminde etki eder.
Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS', Sayfa 227

Etkin malzeme referans noktasi bir temel doniis veya 3D-temel dondis igeriyorsa
kumanda ayrica Pozisyonlar ¢alisma alaninda uygun sembolu gosterir.

Diger bilgiler: "Calisma alaniPozisyonlar', Sayfa 121

3D KIRMIZI Hacmsl ag1 alaninin bu segimle higbir fonksiyonu yoktur.

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023



Koordinat doniisiimii | Caligma diizlemini dondiirme (#8 / #1-01-1)

Secim Alet ekseni

Alet ekseni secimini segtiginizde, alet ekseninin pozitif veya negatif yoninde
hareket edebilirsiniz. Kumanda diger tim eksenleri kilitler. Bu secim yalnizca baslik
doner eksenli makineler icin anlamlidir.

SurUs hareketi T-CS alet koordinat sisteminde etki eder.

Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-CS", Sayfa 233

Ornegin bu secimi asagidaki durumlarda kullanirsiniz:

m 5 eksenli bir programda bir program akisi kesintisi sirasinda aleti alet ekseni
yonunde geri gekersiniz.

® Eksen tuslanyla veya monte edilmis bir aletle el carki ile hareket edersiniz.

3D KIRMIZI Hacmsl ag1 alaninin bu segimle higbir fonksiyonu yoktur.

3D KIRMIZI segimi

3D KIRMIZI secimini segtiginizde tim eksenler dondurtlmis galisma diizleminde
hareket eder. Slrls hareketleri WPL-CS calisma diizlemi koordinat sisteminde etki
eder.

Diger bilgiler: "calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS", Sayfa 229

Referans noktasi tablosunda ek olarak bir temel doniis veya 3D temel donus
kaydedilmisse bunlar otomatik olarak dikkate alinir.

3D KIRMIZI Hacmsl ag1 alaninda kumanda o anda etkin olan acilari gosterir. Ayni
zamanda hacimsel aglyi da diizenleyebilirsiniz.

3D KIRMIZI Hacmsl a¢1 alanindaki degerleri dUzenlerseniz 6rnedin MDI
uygulamasinda doner eksenleri konumlandirmaniz gerekir.

Uyarilar

= Kumanda, asagdidaki durumlarda COORD ROT dontstm tdrdnd kullanir:
® Daha once bir PLANE fonksiyonu COORD ROT ile islendiginde
. PLANE RESET sonrasinda

m  CfgRotWorkPlane (No. 201200) makine parametresinin makine Ureticisi
tarafindan gerekli bigimde yapilandirlmasi durumunda

COORD ROT yalnizca serbest doner eksen ile mimkinddr.
Ayrnintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

®  Kumanda, asagidaki durumlarda TABLE ROT dontsUm turtnd kullanir:
m  Daha 6nce bir PLANE fonksiyonu TABLE ROT ile islendiginde

m  CfgRotWorkPlane (No. 201200) makine parametresinin makine Ureticisi
tarafindan gerekli bigimde yapilandirimasi durumunda

® Bir referans noktasi ayarlarsaniz donus eksenlerinin konumlari, 3D rotasyon
(#8 / #1-01-1) penceresindeki kaydirma durumuyla eslesmelidir. Dondirme
eksenleri 3D rotasyon penceresinde tanimlanandan farkli bir sekilde konumlan-
dirilirsa kumanda varsayilan olarak bir hata mesaji ile durur.

Makine Ureticisi, kumandanin yanitini tanimlamak igin istege bagl makine
parametresi chkTiltingAxes (No. 204601) kullanir.

m  Dondudrdlmds bir galisma dizlemi kumandanin yeniden baslatiimasi durumunda
da etkin kalir.

Diger bilgiler: "Referanslama”, Sayfa 155

B Dondurdlmds bir calisma dizleminde makine Ureticisi tarafindan tanimlanan PLC

konumlandirmasina izin verilmez.
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Dinamik garpigma kontrolii DCM (#40 / #5-03-1)

Temel bilgiler

Uygulama

Dinamik garpisma izleme DCM (dynamic collision monitoring) ile makine Ureticisi
tarafindan tanimlanan makine bilesenlerini garpismalar igin izleyebilirsiniz. Bu
garpisma nesneleri birbirinden tanimlanmis bir minimum mesafenin altina diiserse
kumanda bir hata mesajiyla durur. Bu, garpisma riskini azaltir.

A

> @ DCM: Tool - FIXTURE

("j Elle isletim Iﬁ Ayariama

sosoen [ E)

Segim: Makine

&

Makine: Orijinal

448

Alet: Orijnal

o RN

Maizeme: Gorinmez
©BIN
Germe durumu

Ref. noktasi e

= M ‘ s F ‘ i | KRMZ | Qbigsi ooM | Admdiisa el «

Bir garpisma uyarisi DCM ile dinamik ¢carpisma izleme

ilgili konular

Birlestirme ekipmani yonetimi hakkinda temel bilgiler

Diger bilgiler: "Tespit ekipmani yonetimi *, Sayfa 254

Simulasyonda gelismis testler

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

® Arag tutucu yonetiminin temel prensipleri
Diger bilgiler: "Alet tasiyici yonetimi*, Sayfa 208

m  |ki carpisma govdesi arasindaki minimum mesafeyi azaltin (#140 / #5-03-2) etkin
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

On kosullar

® Yazilim segenegi Dinamik garpisma denetimi DCM (#40 / #5-03-1)

m Makine Ureticisi tarafindan hazirlanan kumanda
Makine Ureticisi, makinenin kinematik modelini, sikistirma cihazlari igin baglanti
noktalarini ve garpisma nesneleri arasindaki glivenlik mesafesini tanimlamalidir.
Diger bilgiler: "Tespit ekipmani yonetimi ", Sayfa 254

= Pozitif yarigap R ve uzunluk L olan alet.
Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446

B Alet yonetimindeki de@erler, aletin gergek boyutlarina karsilik gelir

Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204
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Fonksiyon tanimi

Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi, dinamik ¢arpisma izleme DCM'sini kumandaya uyarlar.

Makine Ureticisi, makine bilesenlerini ve kumandanin tim makine hareketleri

igin izledigi minimum mesafeleri tanimlayabilir. iki carpigma nesnesi birbirinden
tanimlanmis bir minimum mesafenin altina diiserse kumanda bir hata mesaiji verir ve
hareketi durdurur.

' >> @ DCM: Tool - FIXTURE

Dinamik ¢arpisma izleme igin hata mesaji DCM

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

DCM dinamik garpisma kontroll etkin olmadiginda, kumanda otomatik bir
carpisma kontrolU gerceklestirmez. Bu sekilde kumanda, garpismaya neden
olacak hareketleri de engellemez. TUm bu hareketler sirasinda ¢arpisma tehlikesi
vardir!

» DCM imkan dahilinde daima etkinlestirilmelidir

> DCM bir kesiklikten hemen sonra etkinlestirilmelidir

> tekli tumce modunda DCM etkin degilken NC programini veya program
bolimnu dikkatlice test edin

Kumanda, asadidaki galisma modlarinda ¢arpisma nesnelerini grafiksel olarak
goruntuleyebilir:

= Programlama isletim turU

B Manuel isletim tiru

B Program akisi isletim turd

Kumanda ayrica, alet ydnetiminde tanimlandi§i gibi, garpismalar icin aletleri de
denetler.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda, dinamik garpisma denetimi DCM etkin olsa bile ne aletle ne de
diger makine pargalariyla malzemeye iliskin otomatik garpigma kontrold
gerceklestirmez. Isleme sirasinda garpisma tehlikesi vardir!

> Similasyon icin Gelismis kontroller salterini etkinlestirin

» Islem akisini similasyon yardimiyla kontrol edin

» NC programi veya program kesitini tekli tumce modunda dikkatli sekilde test
edin

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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Manuel ve Program akisi igletim tiirlerinde dinamik ¢carpigma izleme DCM
DCM digmesi ile Manuel ve Program akisi isletim modlari i¢in dinamik garpisma
izleme DCM'yi ayri ayr etkinlestirirsiniz.

Diger bilgiler: "'DCM'nin Manuel ve Program akisi'dan kaginma igletim modlari igin
dinamik garpigma izlemesini etkinlestir", Sayfa 252

Manuel ve Program akisi isletim modlarinda iki garpisma nesnesi birbirinden
minimum mesafenin altina diserse kumanda hareketi durdurur. Bu durumda
kumanda, garpismaya neden olan iki nesnenin belirtildigi bir hata mesaji verir.

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi carpisma denetimli objeler arasindaki minimum mesafeyi
belirler.

Carpisma uyarisindan once, kumanda hareketlerin ilerleme hizini dinamik olarak
azaltir. Bu, eksenlerin garpismadan once zamaninda durmasini saglar.

Carpisma uyarisi tetiklendiginde kumanda, Simiilasyon isletim alaninda garpisan
nesneleri kirmizi olarak gortntiler.

0 GCarpisma uyarisi durumunda makine hareketleri yalnizca, garpisma
govdelerinin mesafesini blyiten yon tuslari ya da el carkiyla yapilabilir.
Etkin garpisma denetimi ve es zamanli bir garpisma uyarisi durumunda
mesafeyi kigllten ya da ayni birakan hareketlere izin verilmez.
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Programlama igletim tiiriinde dinamik ¢arpigma kontrolii DCM

Simiilasyon isletim alaninda simtlasyon i¢in dinamik garpisma izleme DCM'sini
etkinlestirirsiniz.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Programlama isletim modunda, islenmeden once bir NC programini ¢carpismalar igin

kontrol edebilirsiniz. Bir garpisma durumunda, kumanda simulasyonu durdurur ve
garpismaya neden olan iki nesnenin isimlendirildigi bir hata mesaji gortntuler.

HEIDENHAIN, Manuel ve Program akisi isletim tirlerinde DCM'ye ek olarak sadece
Programlama isletim tiriinde dinamik garpisma izleme DCM'nin kullaniimasini
onerir.

Gelismis carpisma kontrold, malzeme ile aletler veya alet tutucular
arasindaki garpismalari gosterir.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Simulasyonda program calistirmasiyla karsilastirilabilir bir sonug elde etmek icin
asagidaki noktalarin eslesmesi gerekir:

Malzeme referans noktasi
Temel devir

Miinferit eksenlerde ofset
Dondirme durumu

Etkin kinematik model

Similasyon igin etkin malzeme verisini segmelisiniz. Etkin malzeme referans
noktasini referans noktasi tablosundan similasyona aktarabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Asagidaki noktalar similasyonda yerine gore makineden sapma yapar ya da mevcut
olmaz:

B Simule edilen alet degistirme konumu, makinenin alet degistirme konumundan
sapabilir

Kinematikteki degisiklikler yerine gore simulasyonda gecikmeli olarak etki edebilir
PLC konumlandirmalari simtlasyonda gosteriimez

Genel program ayarlari GPS (#44 / #1-06-1) mevcut degil

El garki kaplamasi mevcut degil

Gorev Listesi Dizenleme mevcut degil

Ayarlar uygulamasindaki strts mesafe sinirlamalari mevcut degil
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DCM'nin Manuel ve Program akisi'dan kaginma isletim modlari igin
dinamik garpigma izlemesini etkinlestir

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

DCM dinamik ¢arpisma kontrollu etkin olmadiginda, kumanda otomatik bir
carpisma kontrollu gerceklestirmez. Bu sekilde kumanda, garpismaya neden
olacak hareketleri de engellemez. TUm bu hareketler sirasinda ¢arpisma tehlikesi
vardir!

» DCM imkan dahilinde daima etkinlestirilmelidir
> DCM bir kesiklikten hemen sonra etkinlestirilmelidir

> tekli tumce modunda DCM etkin degilken NC programini veya program
bolimuni dikkatlice test edin

Manuel ve Program akisi isletim modlari i¢in dinamik garpisma kontroli DCM'yi
asagidaki gibi etkinlestirirsiniz:

(ﬂ" > Manuel isletim tlrtind segin

Manuel uygulamasini segin

DCM secin

Kumanda Carpisma denetimi (DCM) penceresini acar.
Anahtarlari kullanarak DCM'yi istenen modlarda etkinlestirin
OK 0gesini segin

Kumanda, secilen igletim modlarinda DCM'yi etkinlestirir.

DCM

VvV Vv Vv VVvy

Kumanda Pozisyonlar ¢alisma alaninda dinamik ¢arpigsma kontrolu
DCM'nin durumunu gosterir. DCM'yi devre disi birakirsaniz kumanda bilgi
gubugunda bir semboli gosterir.
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Carpisma nesnelerinin grafiksel gosterimini etkinlestir

Makine modunda simdlasyon

Carpisma nesnelerinin grafik gosterimini asagidaki gibi etkinlestirirsiniz:

dﬂ" > Birisletim tlrd segin, 6r. Manuel
> Calisma alanlar 6Jesini segin
> Simiilasyon galisma alani 6desini segin
> Kumanda Simiilasyon isletim alanini acar.
— > Gorsellestirme Secenekleri sitununu secin
- > Makine modunu segin
> Kumanda, makinenin ve malzemenin grafiksel bir sunumunu

gosterir.
Goriiniisii degistirme

GCarpisma nesnelerinin grafik gosterimini asagidaki gibi degistirirsiniz:
» Carpisma nesnelerinin grafiksel gosterimini etkinlestir
> Gorsellestirme Secenekleri sitununu secin

H > Carpisan cisimlerin grafik gosterimini degistirin, drnegin
Orijinal

Uyarilar
B Dinamik garpisma kontroli DCM, garpisma riskini azaltmaya yardimci olur. Ancak
kumanda, isletim sirasinda tum dizilimleri dikkate alamaz.

m  Kumanda; makine Ureticinizin 6lgimleri, hizalamasi ve pozisyonunu dogru olarak
tanimladigi makine bilesenlerini carpismaya karsi koruyabilir.

B Kumanda, alet yonetiminden DL ve DR delta degerlerini hesaba katar. TOOL CALL
kaydindan veya bir dizeltme tablosundan alinan delta degerleri dikkate alinmaz.

= Belirli aletlerde, 6rnegin freze takimlarinda, carpismaya neden olan yaricap, alet
yonetiminde tanimlanan degerden daha buyuk olabilir.

®  Bir tarama sistemi dongusu baslatildiktan sonra kumanda, tarama kalemi
uzunlugunu ve tarama pimi gapini artik denetlemedigi icin ¢carpisma govdesinde
tarama yapabilirsiniz.
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11.2 Tespit ekipmani yonetimi

11.2.1  Temel bilgiler

Uygulama

Tespit ekipmanlarini similasyon veya galisma icin tespit durumlarini gérintilemek
Uzere kumandaya 3D modeller olarak entegre edebilirsiniz.

DCM etkinse kumanda simulasyon veya calisma sirasinda tespit ekipmaninda
carpisma olup olmadigini kontrol eder (#40 / #5-03-1).

ilgili konular
® Dinamik garpisma kontrolli DCM (#40 / #5-03-1)

Diger bilgiler: "Dinamik garpigsma kontrolli DCM (#40 / #5-03-1)", Sayfa 248
B STL dosyasinin ham parga olarak entegre edilmesi

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

On kosullar
® Kinematik tanimi

Makine Ureticisi kinematik tanimini olusturur
B Montaj noktasi tanimlandi

Makine Ureticisi asma noktasi ile tespit ekipmanlarinin yerlestirilmesi igin referans
noktasini belirler. Asma noktasi siklikla kinematik zincirin sonunda, orn. bir
yuvarlak tezgéhin ortasinda, bulunur. Asma noktasinin pozisyonunu makine el
kitabinda bulabilirsiniz.

= Tespit ekipmanlarinin uygun formatta:
® STL dosyasi
® Maks. 20.000 tggen
= Uggenler agi kapali bir zarf olusturur
B CFG dosyasil
= M3D dosyasi
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Fonksiyon tanimi
Tespit ekipmani denetimini kullanmak igin asagidaki adimlara ihtiyaciniz vardir:
B Tespit ekipmanini olusturun veya bunlar kumandaya yukleyin
Diger bilgiler: "Tespit ekipmani dosyalari igin segenekler”, Sayfa 255
= Tespit ekipmanini yerlestirin
® Ayarlama (#140 / #5-03-2) uygulamasindaki Set up fixtures fonksiyonu

Diger bilgiler: "Tespit ekipmanini carpisma izlemeye baglama
(#140 / #5-03-2)", Sayfa 257
= Tespit ekipmanlarini manuel olarak yerlestirin

= Tespit ekipmanlarinin degistirilmesi durumunda, NC programinda tespit ekip-
manlarini ytkleyin veya ¢ikarin

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Tespit ekipmani olarak ylklenen ¢ ¢eneli ayna

Tespit ekipmani dosyalari igin segenekler

Tespit ekipmanini Set up fixtures fonksiyonuna dahil ederseniz sadece STL
dosyalarini kullanabilirsiniz (#140 / #5-03-2).

Alternatif olarak CFG dosyalarini ve M3D dosyalarini manuel olarak ayarlayabilirsiniz.

3D 1zgara ag1 (#152 / #1-04-1) fonksiyonuyla diger dosya tiplerinden STL dosyalari
olusturabilir ve STL dosyalarini kumandanin taleplerine uyarlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "STL dosyalarini 3D 1zgara adi (#152 / #1-04-1) ile olusturun’,
Sayfa 345

STL dosyasi olarak tespit ekipmani

STL dosyalariyla hem tekil bilesenleri hem de tiim yapi gruplarini hareketsiz tespit
ekipmani olarak gorintlleyebilirsiniz. STL formati 6zellikle sifir noktasi baglama
sistemlerinde ve tekrarlanan baglamalarda faydalidir.

Bir STL dosyasi kumandanin gereksinimlerini kargilamiyorsa kumanda bir hata
mesajl verir.

Yazilim segenegdi CAD Model Optimizer (#152 / #1-04-1) ile gereksinimleri
karsilamayan STL dosyalarini uyarlayabilir ve tespit ekipmani olarak kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "STL dosyalarini 3D 1zgara adi (#152 / #1-04-1) ile olusturun’,
Sayfa 345
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CFG dosyasi olarak tespit ekipmani

CFG dosyalari yapilandirma dosyalaridir. Mevcut STL ve M3D dosyalarini

bir CFG dosyasina ekleyebilirsiniz. Boylece karmasik baglama yontemlerini
goruntdleyebilirsiniz.

Set up fixtures fonksiyonu olgilen degerlerle tespit ekipmani igin bir CFG dosyasi
olusturur.

CFG dosyalarinda, kumandadaki tespit ekipmani verilerinin yonelimini
duzeltebilirsiniz. Kumandada KinematicsDesign'| kullanarak CFG dosyalari
olusturabilir ve diizenleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "KinematicsDesign ile CFG dosyasini dizenleyin", Sayfa 267

M3D dosyasi olarak tespit ekipmani

M3D, HEIDENHAIN firmasina ait bir dosya turtdur. HEIDENHAIN'In Gcretli olarak
sundugu M3D Converter programi ile STL veya STEP dosyalarindan M3D dosyalari
olusturabilirsiniz.

Bir M3D dosyasini tespit ekipmani olarak kullanmak igin dosya M3D Converter
yazilimiyla hazirlanmali ve test edilmelidir.

Uyarilar

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Tespit ekipmanlari denetiminin tanimh badlama durumu gergek makine durumuna
uygun olmalidir, aksi halde garpigsma tehlikesi bulunur.

> Tespit ekipmaninin makinedeki pozisyonunu olgun

» Olgim degerlerini tespit ekipmanlari konumlandirmasi igin kullanin

» NC programlarini Simulasyon igletim trinde test etme

® Bir CAM sistemi kullanilirken baglama durumunu post islemci yardimiyla ¢ikarin.

= CAD sistemindeki koordinat sisteminin yonelimine dikkat edin. Koordinat
sisteminin yonelimini CAD sistemi yardimiyla makinenin tespit ekipmaninin
istenen yonelimine uygun hale getirin.

B Tespit ekipmani modelinin CAD sistemindeki yonelimi serbestce segilebilir ve bu
nedenle her zaman makinenin tespit ekipmaninin yonelimine uygun olmaz.

m  CAD sistemindeki koordinat orijinini, tespit ekipmani dogrudan kinematigin aski
noktasi Uzerine oturtulabilecek sekilde ayarlayin.

= Tespit ekipmanlariniz igin merkezi bir dizin olusturun, orn. TNC:\system\Fixture.

® DCM etkinse kumanda simulasyon veya galisma sirasinda tespit ekipmaninda
carpisma olup olmadigini kontrol eder (#40 / #5-03-1).

Bircok tespit elemanini kaydederek yapilandirma zahmeti olmadan isleminiz igin
uygun tespit ekipmanini segebilirsiniz.

m  GUndelik imalat calismalarindaki baglama sistemleri igin hazirlanan 6rnek
dosyalari agik metin portalindaki NC veri tabaninda bulabilirsiniz:

HEIDENHAIN NC-Solutions

= ng 6lgu birimi kumandada veya NC programinda etkin olsa bile, denetim 3D
dosyalarin dlgimlendirmelerini mm cinsinden yorumlar.
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11.2.2 Tespit ekipmanini garpisma izlemeye baglama (#140 / #5-03-2)

Uygulama

Tespit ekipmam olustur fonksiyonu yardimiyla Simiilasyon isletim alanindaki
bir 3D modelin konumunu makine odasindaki gercek tespit cihaziyla eslestirmek
igin belirlersiniz. Tespit ekipmanini kurduktan sonra, dinamik garpisma izleme
DCM'sindeki kumanda bunu hesaba katar.

ilgili konular
= Simiilasyon calisma alani
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
m Dinamik garpisma kontroli DCM
Diger bilgiler: 'Dinamik garpisma kontrollii DCM (#40 / #5-03-1)", Sayfa 248
® Tespit ekipmani denetimi
Diger bilgiler: "Tespit ekipmani yonetimi *, Sayfa 254
m Grafik destegi (#159 / #1-07-1) ile malzemeyi ayarlayin

Diger bilgiler: "Malzemeyi grafik destegiyle dizenleme (#159 / #1-07-1)",
Sayfa 392

On kosullar

® Yazilim segenegi Dinamik garpisma denetimi DCM Versiyon 2 (#140 / #5-03-2)
® Malzeme tarama sistemi
B Gergek tespit cihazina gore izin verilen tespit ekipmani dosyasi

Diger bilgiler: "Tespit ekipmani dosyalari igin segenekler”, Sayfa 255
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Fonksiyon tanimi

Tespit ekipmam olustur fonksiyonu, Ayarlama uygulamasinda Manuel isletim
tdrinde tarama sistemi fonksiyonu olarak mevcuttur.

Tespit ekipmam olustur fonksiyonu ile gesitli tarama yontemlerini kullanarak
tespit ekipmaninin pozisyonlarini belirleyebilirsiniz. Once her lineer eksende

tespit ekipmaninda bir noktaya dokunursunuz. Bu, tespit ekipmaninin konumunu
tanimlar. Tum lineer eksenlerde bir noktaya dokunduktan sonra, konumlandirmanin
dogrulugunu artirmak icin daha fazla nokta kaydedebilirsiniz. Bir eksendeki konumu
belirlediginizde kumanda ilgili eksen yonu durumunu kirmizidan yesile degistirir.

Hata tahmin semasi her bir tarama noktasi icin 3D modelin tahmini olarak gercek
tespit cihazindan ne kadar uzakta oldugunu gosterir.

Diger bilgiler: "Hata tahmin semasl’, Sayfa 262
Tespit ekipmani olustur fonksiyonunun kapsami yazilim segenegi gelismis
fonksiyon grubu 1 (#8 / #1-01-1) ve gelismis fonksiyon grubu 2 (#9 / #4-01-1)'ye
asagidaki gibi baghdir:
B Her iki yazilim secenegi de etkin:
Kalibrasyon oncesinde donebilir ve karmasik tespit ekipmanlarini calistirmak igin
kalibrasyon sirasinda aleti devreye alabilirsiniz.
B Yalnizca genigletilmis fonksiyon grubu 1 (#8 / #1-01-1) etkin:
Kalibrasyondan once donebilirsiniz. Galisma duzlemi tutarl olmaldir. Doner

eksenleri inceleme noktalari arasinda hareket ettirirseniz kumanda bir hata mesaji
goruntuler.

Doner eksenlere ait glincel koordinatlar ve tanimlanan dondirme agilari
(3D KIRMIZI penceresi) ortlisiyorsa calisma dizlemi tutarlidir.

= |ki yaziim seceneginden hicbiri etkinlestirimemistir:
Kalibrasyondan once donemezsiniz. Doner eksenleri inceleme noktalari arasinda
hareket ettirirseniz kumanda bir hata mesaji goruntiler.

Diger bilgiler: "Calisma diizlemini dondirme (#8 / #1-01-1)", Sayfa 240
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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Simiilasyon ¢aligma alaninin uzantilan

Tarama fonksiyonu ¢alisma alanina ek olarak, Simiilasyon ¢alisma alani, tespit
ekipmaninin kurulumunda grafik destegi sunar.

Man

™ Eteisitim Ty, Avarama 05 Galismaalanian v

 Tarama fonksiyonu O ¢ Similasyon | &= @ o x

Segim: Malzeme
<« Tespit ekipman! olustur

SE——— Makne: Oriinal
828
X = o j)%‘:'g s v ‘ Alet: Orijinal
" o _ 1750 o ‘ B bl Y
£0010 Malzeme: Gérlinmez
0240 >
d — - w00t + TN
ol w - oo, o ‘u Germ.edummu

0028 o Hata tahmini [Metric] 0.028

1265390_60.cfg

Acik Simiilasyon calisma alanli Tespit ekipmani olustur fonksiyonu

Tespit ekipmam olustur fonksiyonu etkin oldugunda Simdiilasyon galisma alani
asagidaki igerigi gosterir:
. Kumanda agisindan tespit ekipmaninin mevcut konumu
®  Tespit ekipmaninda dokunulan noktalar
B Bir ok kullanarak olasi tarama yond:
® Ok yok
Dokunmak mumkin degil. Malzeme tarama sistemi, tespit ekipmanindan gok

uzakta veya malzeme tarama sistemi, kumanda agisindan tespit ekipmaninda
bulunur.

Bu durumda gerekirse simulasyonda 3D modelin konumunu duzeltebilirsiniz.
B Kirmizi ok
Ok yoninde dokunmak mimkin degildir.

Tespit ekipmaninin kenarlarini, koselerini veya asiri kavisli alanlarini
arastirmak, dogru 6lgim sonuglari saglamaz. Bu nedenle kumanda,
bu alanlarda dokunmayi engeller.

= Sariok

Ok yonunde dokunmak mumkundur. Tarama segilmemis bir yonde gercgeklesir
veya carpismalara neden olabilir.

B Yesil ok
Ok yoninde dokunmak mumkundur.
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Semboller ve butonlar
Tespit ekipmam olustur fonksiyonu asagidaki sembolleri ve butonlari saglar:

Sembol veya buton Anlami
XY Germe diizlemi Bu se¢im menusu ile tespit ekipmaninin makine tzerinde bulundugu dtzlemi
tanimlarsiniz.

Kumanda asagidaki dizlemleri sunar:
m XY tespit duzlemi
B XZ tespit duzlemi
® YZ tespit dlzlemi

Segilen tespit diizlemi badli olarak kumanda ilgili eksen yonlerini
gosterir. Kumanda 6r. XY Germe diizlemi X, Y, Z ve C eksen yonlerini
gosterir.

1265390_60.clg Tespit ekipmani dosyasinin adi
Kumanda, tespit ekipmani dosyasini otomatik olarak orijinal klasére kaydeder.
Tespit ekipmani dosyasinin adini kaydetmeden once duzenleyebilirsiniz.

- Sanal tespit ekipmaninin konumunu negatif eksen 10 mm veya 10° kaydirin

Tespit ekipmanini mm cinsinden dogrusal eksende ve derece
cinsinden doner eksende hareket ettirirsiniz.

Sanal tespit ekipmaninin konumunu negatif eksen yoninde 1 mm veya 1°
kaydirin

-15.982 ®  Sanal tespit ekipmaninin konumunu dogrudan girin
+0.017
B Tarama sonrasi deger ve tahmini dogruluk

Sanal tespit ekipmaninin konumunu pozitif eksen yoninde T mm veya 1° kaydi-
rn

- Sanal tespit ekipmaninin konumunu pozitif eksen yoninde 10 mm veya 10°
kaydirin

Eksenin durumu
Kumanda asagidaki renkleri gosterir:
B Gri
Bu kurulum isleminde eksen yonu segilir ve dikkate alinmaz.
B Beyaz
u HenUz herhangi bir tarama noktasi belirlenmedi.
= Kirmizi
Kumanda, tespit ekipmaninin konumunu bu eksen yontnde belirleyemez.
E Sarl

Tespit ekipmaninin konumu, bu eksen yoninde halihazirda bilgiler igerir.
Bilgiler hentiz bu noktada anlamli degil.

B Yesil
Kumanda, tespit ekipmaninin konumunu bu eksen yonunde belirleyebilir.
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Sembol veya buton Anlami

Kaydet ve etkinlestir Fonksiyon, belirlenen tim verileri bir CFG dosyasina kaydeder ve dinamik
garpisma izleme DCM'sinde oOlgulen tespit ekipmanini etkinlestirir.

Kalibrasyon iglemi igin veri kaynagi olarak bir CFG dosyasi
kullaniyorsaniz kalibrasyon isleminin sonunda Kaydet ve etkinlestir
ile mevcut CFG dosyasinin Uzerine yazabilirsiniz.

Yeni bir CFG dosyasi olusturuyorsaniz butonun yanina farkli bir dosya
adi girin.

Sifir noktasi baglama sistemi kullaniyorsaniz ve bu nedenle tespit ekipmanini
ayarlarken or. Z gibi bir eksen yoninu dikkate almak istemiyorsaniz ilgili eksen
yonunin secimini bir anahtarla kaldirabilirsiniz. Kumanda, kurulum iglemi sirasinda
secgimi kaldirilan eksen yonlerini dikkate almaz ve yalnizca kalan eksen yonlerini
hesaba katarak tespit ekipmanini yerlestirir.
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Hata tahmin semasi

Her bir tarama noktasi ile tespit ekipmaninin olasi yerlesimini daha fazla kisitlar ve
3D modeli makinedeki gergek konuma yaklastirirsiniz.

Hata tahmin semasi 3D modelin gercek tespit ekipmanindan ne kadar uzak oldugu
ile ilgili tahmini degeri gosterir. Kumanda yalnizca tarama noktalarini degil, tam tespit
ekipmanini da goz oninde bulundurur.

Hata tahmin semasi yesil daireler ve istenen dogrulugu gosterdiginde kurulum islemi
tamamlanir.

Asagidaki faktorler, tespit ekipmanlarini ne kadar hassas bir sekilde kalibre
edebileceginizi etkiler:

B Malzeme tarama sisteminin hassasiyeti

B Malzeme tarama sisteminin tekrarlanabilirligi

= 3D modelin hassasiyeti

B Gergek tespit ekipmaninin durumu, érnegdin mevcut asinma veya frezeleme

Error estimate [mm] 0.150

Error estimate [mm]

No. of probe point

Tespit ekipmani olustur fonksiyonunda hata tahmin semasi

Tespit ekipmani olustur fonksiyonunun hata tespit semasi asagidaki bilgileri
gosterir:

= Orta sapma (RMS)

Bu alan, dlgllen temas noktalarinin 3D modele olan ortalama mesafesini mm
olarak gosterir.

= Hata tahmini [mm]

Bu eksen ayri tarama noktalarini kullanarak degistirilen model konumunun seyrini
gosterir. Kumanda tum eksen yonlerini belirleyene kadar kirmizi daireler gosterir.
Bu noktadan itibaren kumanda yesil daireler gosterir.

® Tarama noktasi numarasi
Bu eksen, ayri dokunma noktalarinin numaralarini gosterir.
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Tespit ekipmanlari igin 6rnek temas noktalari sirasi
Ornegin, farkl tespit ekipmanlari igin asagidaki temas noktalarini ayarlayabilirsiniz:

Tespit ekipmani Olasi siralar

Bir mengeneyi dlcerken asagidaki temas
noktalarini ayarlayabilirsiniz:

1 Z-'deki sabit mengene ¢enesine dokunun
X+'daki sabit mengene ¢enesine dokunun
Y+'daki sabit mengene ¢enesine dokunun
Dondurmek igin Y+'daki ikinci degere dokunun

Hassasiyeti artirmak i¢in X-'deki kontrol
noktasina dokunun

a »~ 0N

Sabit mengene ¢eneli bir mengenedeki temas noktalari

Ug geneli bir aynayi dlcerken asagidaki temas
noktalarini ayarlayabilirsiniz:

1 Z-'deki geneli ayna govdesine dokunun
X+'daki geneli ayna govdesine dokunun
Y+'daki geneli ayna govdesine dokunun
Dondurmek igin Y+'da gceneye dokunun

Dondurmek igin Y+'da genedeki ikinci degere
dokunun

a o~ w N

Ug geneli aynadaki temas noktalar
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Mengeneyi sabit bir ¢gene ile kalibre et

o istenilen 3D model, kumandanin gereksinimlerini karsilamalidir.
Diger bilgiler: "Tespit ekipmani dosyalari igin segenekler’, Sayfa 255

Bir mengeneyi Tespit ekipman olustur fonksiyonu ile agsagdidaki gibi dlgersiniz:
> Makine odasindaki gercek mengene sabitleme
@™ > Manuel isletim tlrtnd segin

> Malzeme tarama sistemini degistirin

> Malzeme tarama sistemini manuel olarak sabit mengene
genesinin Uzerinde belirgin bir noktaya konumlandirin

o Bu adim, asagidaki yontemi kolaylastirir.

Ayarlama uygulamasini secin

Tespit ekipmani olustur 6Jesini segin

Kumanda Tespit ekipman1 olustur menusunu acar.
Gergek mengeneyle eslesen 3D modeli segin

Ac 6gesini secin

Kumanda, simulasyonda segilen 3D modeli acar.

Ayri eksen dugmelerini kullanarak sanal makine odasi iginde
3D modeli dnceden konumlandirin

eEEE

VvV Vv vVvyvVvVvyysy

Mengeneyi onceden konumlandirirken malzeme
tarama sistemini kilavuz noktasi olarak kullanin.

Bu sirada kumanda, tespit ekipmaninin tam
konumunu bilmemekte, malzeme tarama sisteminin
tam konumunu bilmektedir. 3D modeli malzeme
tarama sisteminin konumuna ve ornegin tabla
yuvalarina gore onceden konumlandirirsaniz gergek
mengenenin konumuna yakin degerler alirsiniz.

ilk 6lgtim noktalarini kaydettikten sonra bile yer
degistirme fonksiyonlarina midahale edebilir
ve tespit ekipmaninin konumunu manuel olarak
duzeltebilirsiniz.
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>

> Malzeme tarama sistemini yesil bir asagdi ok gortinene kadar

Kaydet ve >
etkinlestir

>

Tespit duzlemini tanimlayin, ornegin XY

konumlandirin

Bu noktada yalnizca 3D modeli 6nceden
konumlandirdiginiz igin yesil ok, ayni zamanda
tespit ekipmaninin istenen alanina da dokunup
dokunmadiginiz konusunda givenilir bilgi
sa@layamaz. Simulasyondaki tespit ekipmaninin
ve makinenin konumunun birbirine uygun olup
olmadigini ve makine Uzerindeki ok yoniinde
taramanin mimkin olup olmadidini kontrol edin.

Kenarlarin, oluklarin veya dolgularin yakin gevresine
dokunmayin.

NC baslat tusuna basin
Kumanda ok yonunde dokunur.

Kumanda, Z ekseninin durumunu yesile gevirir ve kenetleme
cihazini algilanan konuma hareket ettirir. Kumanda,
simUlasyonda dokunulan konumu bir nokta ile isaretler.

islemi X+ ve Y+ eksen yonlerinde tekrarlayin
Eksenlerin durumu yesile doner.

Temel donds icin Y+ eksen yonunde baska bir noktaya
dokunun

Temel donuse dokunurken mimkin olan en ylksek
dogrulugu elde etmek icin dokunma noktalarini
mumkun oldugunca uzaga yerlestirin.

Kumanda, C ekseninin durumunu yesile boyar.
X- ekseni yonunde kontrol noktasina dokunun

Kalibrasyon isleminin sonunda ek kontrol noktalari,
eslesmenin hassasiyetini arttirir ve 3D model ile
gercek tespit ekipmani arasindaki hatalari en aza
indirir.

Kaydet ve etkinlestir 6Jesini secin

Kumanda Tespit ekipmani olustur fonksiyonunu kapatrr,
gosterilen yol altinda olgulen degerlerle bir CFG dosyasi
kaydeder ve olgilen tespit ekipmanini dinamik garpisma
izleme DCM'ye entegre eder.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, garpisma tehlikesi!

Makinedeki gerdirme durumunu tam olarak arastirmak igin malzeme tarama
sistemini dogru bir sekilde kalibre etmeniz ve alet yonetiminde R2 degerini dogru
tanimlamaniz gerekir. Aksi takdirde, malzeme tarama sisteminin yanls alet
verileri, 6lcim hatalarina ve muhtemelen bir carpismaya neden olabilir.

> Malzeme tarama sistemini diizenli araliklarla kalibre edin
> Alet yonetiminde R2 parametresini girin

= Kumanda, 3D model ile gergek tespit ekipmani arasindaki modelleme farkliliklarini
taniyamaz.

B Qlusturma sirasinda, dinamik garpisma denetimi DCM'si tespit ekipmaninin
tam konumunu bilmiyor. Bu durumda, makine odasindaki tespit ekipmani, alet
veya diger tertibat bilesenleriyle, drnegin sikistirma pengeleri ile carpismalar
mumkindir. Kumandada bir CFG dosyasi kullanarak ekipman bilesenlerini
modelleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "KinematicsDesign ile CFG dosyasini diizenleyin", Sayfa 267

= Tespit ekipmani olustur fonksiyonunu iptal ederseniz DCM tespit ekipmanini
denetlemez. Bu durumda, 6nceden kurulmus tespit ekipmanlari da denetimden
gikarilir. Kumanda bir uyari gosterir.

® Bir seferde yalnizca bir tespit ekipmanini kalibre edebilirsiniz. DCM ile ayni anda
birden fazla tespit ekipmanini izlemek igin tespit ekipmanini bir CFG dosyasina
dahil etmeniz gerekir.
Diger bilgiler: "KinematicsDesign ile CFG dosyasini diizenleyin", Sayfa 267

m Bir geneli aynayi dlgtiigunizde, bir mengeneyi dlgerken oldugu gibi Z, X ve Y
eksenlerinin koordinatlarini belirlersiniz. Tek bir gene kullanarak donusu siz belir-
lersiniz.

® FIXTURE SELECT islevini kullanarak kaydedilen fikstlr dosyasini NC programina
entegre edebilirsiniz. Gergek tespit durumunu dikkate alarak NC programini
simule etmek ve islemek igin kullanabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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11.2.3 KinematicsDesign ile CFG dosyasini diizenleyin

Uygulama

KinematicsDesign ile kumandadaki CFG dosyalarini dizenleyebilirsiniz.
KinematicsDesign, tespit ekipmanlarini grafiksel olarak gorintuler ve boylece sorun
giderme ve sorun gidermeyi destekler.

ilgili konular
B Karmaslik tespit islemleri igin tespit ekipmanini birlestirin

Diger bilgiler: "Yeni Demirbas penceresinde tespit ekipmanini birlestirin’,
Sayfa 273

Fonksiyon tanimi

Kumandada bir CFG dosyasi actiginizda, kumanda KinematicsDesign secenegini
sunar.

KinematicsDesign asadidaki fonksiyonlari sunar:
® Tespit ekipmanlarini grafik destekle dlizenleme
B Yanlis giriglerde geri bildirim
m DonusUmleri ekleme
B Yeni0geler ekleme

® 3D modeli (M3D veya STL dosyalar)

= Silindir

B Prizma

® Dikdortgen prizma

m Kesik koni

B Delik
Hem STL hem de M3D dosyalarini CFG dosyalarina bir¢cok kez ekleyebilirsiniz.

KinematicsDesign P

BH sbho9oM @0 dl@er~EBE - 00PPOD0 ¥ i =
af clamping_claw_config_file.cfg [0 (CfgKinsimpleTrans) Note: This softwars esting procedure of DCM on the machine!
'V & FIXTUREL
¥ = FIXTURE1_CMO_001
2% FIXTUREL Trans_001
BB FIXTUREL_M3D 001
3

"

+

N

BeFIQ@

-

Key Name: |FIXTUREL Trans_001 ] o
Axis: z (5

Value: [ -100.0000|2

O 3 T £ TN T P
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Farkli CFG fonksiyonlari kapsaminda asagidaki s6z dizimi elemanlari kullanilirlar:

Fonksiyon Tanimlama

key:= "" Fonksiyonun adi

dir:="" DonusUmun yond, orn. X

val:="" Deger

name: = "" Carpismada gosterilen ad (opsiyonel girig)
filename:= "" Dosya adi

vertex: = [ ]

Kipun konumu

edgelLengths: = [ ]

Bir dikdortgen prizmanin boyutu

bottomCenter:= [ ]

Bir silindirin merkezi

radi us: =[ ]

Bir silindirin yarigap!

height:= [ ] Geometrik nesnenin yiksekligi

pol ygonX: = [ ] Cokgenin X Uzerindeki ¢izgisi

pol ygonY: = [ ] Cokgenin Y uzerindeki gizgisi
]

origin:=[

Cokgenin orijini

Her 6genin kendine ait bir key'i vardir. Bir key kesin olmalidir ve tespit ekipmaninin
taniminda yalniz bir kez bulunmalidir. Bu key yardimiyla 6geler birbirlerine

referanslanirlar.

Bir tespit ekipmanini kumandada CFG fonksiyonlari yardimiyla tanimlamak

istiyorsaniz asagidaki fonksiyonlari kullanabilirsiniz:

Fonksiyon

Cf gCMOMesh3D( key: ="Fi xture_body",
filename: ="1. STL", name: ="")

Tanimlama

Bir tespit ekipmani bileseninin tanimi

0 Tanimlanan tespit ekipmani
bileseninin yolunu mutlak
olarak da belirleyebilirsiniz,
orn. TNC:\nc_prog\1.STL

Cf gKi nSi mpl eTrans(key: =" XShi ft Fi xture",

di r: =X, val :=0)

X ekseninde kayma

Bir kayma veya rotasyon gibi eklenen
dondsimler kinematik zincirde takip eden
6gelerin hepsine etki ederler.

Cf gKi nSi npl eTrans(key: =" CRot 0",
dir:=C, val : =0)

C ekseninde rotasyon

CfgCMO ( key:="fixture",

primtives: = ["XShiftFixture","CRot0",
"Fi xture_body"],

active :=TRUE, name :="")

Tespit ekipmaninda bulunan dondsumlerin
hepsini tarif eder. active := TRUE parametre-
si tespit ekipmani igin garpisma denetimini
etkinlestirir.

CfgCMO carpisma nesnelerini ve donligumle-
ri igerir. Cesitli dontstimlerin diizenleme sekli
tespit ekipmaninin bilesimi igin dnemlidir. Bu
durumda XShiftFixture dontisimu, CRot0
dondsimuntn rotasyon merkezini kaydirir.
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Fonksiyon Tanimlama

Cf gKi nFi xModel (key: ="Fi x_Model ", Tespit ekipmaninin tanimi

KinCbjects:=["fixture"]) CfgKinFixModel bir veya birden fazla
CfgCMO elemani icgerir.

Geometrik bigimler

Basit geometrik bigimleri ya KinematicsDesign ile ya da dogrudan CFG dosyasi
iginde kendi ¢carpisma nesnenize ekleyebilirsiniz.

Eklenen geometrik bigimlerin hepsi tst seviye CfgCMO'nun alt 8geleridir ve burada
primitives olarak listelenir.

Asagidaki geometrik nesneler kullanima sunulur:

Fonksiyon Tanimlama

Cf gCMOCuboi d ( key: ="FI XTURE_Cub", Bir dikdortgen prizmanin tanimi
vertex:=[ 0, 0, 0],

edgelLengths: = [0, 0, O],

name: ="" )

Cf gCMOCy| i nder ( key: ="FI XTURE_Cyl ", Bir silindirin tanimi

dir: =27,

bottomCenter:= [0, 0, 0],

radi us: =0, height: =0, nane:="")

Cf gCMOPri sm ( key: ="FI XTURE_Pris_002", Bir prizmmanin tanimi

hei ght: =0, polygonX:=[], polygonY:=[], P . e
name: =" origini=[ 0. 0. 0] ) Bir prizma birgok ¢cokgen ¢izgisi Uzerinden ve

yUkseklik girilerek tarif edilir.

Carpigma nesnesi igeren tespit ekipmani girisi olusturma

Asagidaki icerik, KinematicsDesign'in halihazirda agik oldugu proseduru
aciklamaktadir.

Carpisma nesnesi igeren bir tespit ekipmani olusturmak i¢in asagidaki gibi hareket
edin:
" > Tarama ekipmam ekle 6Jesini secin

KinematicsDesign CFG dosyasinda yeni bir tespit ekipmani
girisi olusturur.

Tespit ekipmani icin Keyname girin, orn. sikma ¢enesi
Girisi onaylayin

KinematicsDesign girisi uygular.

imleci bir seviye asag hareket ettirin

v

Vv Vvyy

=
v

Carpisma nesnesi ekle 6Jesini segin
Girisi onaylayin
> KinematicsDesign yeni bir carpisma nesnesi olusturur.

v
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Geometrik bigimi tanimlayin

KinematicsDesign yardimiyla gesitli geometrik bigimler tanimlayabilirsiniz. Birgok
geometrik bigimi birbirine bagdlarsaniz birgok tespit ekipmani yapabilirsiniz.

Bir geometrik bigimi tanimlamak igin agagidaki sekilde hareket edin:
> Carpisma nesnesiigeren tespit ekipmani girisi olusturma
= > Carpisma nesnesinin altindaki ok tusunu secin

= » Istediginiz geometrik bigimi segin, orn. dikddrtgen prizma

> Dikdortgen prizmanin pozisyonunu tanimlayin,
on.X=0,Y=072=0

> Dikdortgen prizmanin boyutlarini tanimlayin,
orn. X =100,Y = 100,Z = 100

> Girisi onaylayin
> Kumanda tanimlanan dikdortgen prizmayi grafikte gosterir.

3D model ekleme

Entegre 3D modeller, kumandanin gereksinimlerini karsilamalidir.

Bir 3D modeli tespit ekipmani olarak eklemek icin asagidaki sekilde hareket edin:
> Carpisma nesnesiigeren tespit ekipmani girisi olusturma

> Carpisma nesnesinin altindaki ok tusunu secin

R

M0

3D modeli ekleyin

Kumanda Dosya a¢ penceresini agar.

Istediginiz STL veya M3D dosyasini segin

OK 0gesini segin

Kumanda secilen dosyaya ekler ve dosyayi grafik
penceresinde gosterir.

vV v v VvV

Tespit ekipmanini yerlestirin

Eklenen tespit ekipmanini, orn. harici bir 3D modelin yonelimini dizeltmek igin,
istediginiz gibi konumlandirabilirsiniz. Bunun igin istediginiz eksenlerin hepsine
donusumler ekleyin.

KinematicsDesign ile bir tespit ekipmani asadidaki gibi yerlestirirsiniz:
> Tespit ekipmanini tanimlayin
= > Konumlandirilacak 6§enin altindaki ok tusunu segin

Doniisiimleri ekle 6Jesini segin

Donusum icin Keyname girin, orn. Z kaymasi
Dontstum icin eksen segin, orn. Z

Donudsum icin deger secin, orn. 100

Girisi onaylayin

KinematicsDesign dontisimu ekler.
KinematicsDesign donlsimu grafikte gosterir.

g
=

VV Vv Vv vVvYVvyy
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Uyarilar

m DonUsUm anahtardaki ? karakterini igeriyorsa Tespit ekipmanini birlestirin
fonksiyonu igindeki dondstmun degerini girebilirsiniz. Bu sekilde, drnegin tespit
genelerini yerlestirmeniz yeterlidir.

Diger bilgiler: "Yeni Demirbas penceresinde tespit ekipmanini birlestirin’,
Sayfa 273

= KinematicsDesign programina alternatif olarak, tespit ekipmani dosyalarini
uygun kodla bir metin editori icinde veya dogrudan CAM sisteminden gikararak
olusturabilirsiniz.

Ornek

Bu drnekte, iki hareketli genesi olan bir mengeneye ait CFG dosyasinin soz dizimi
gosterilir.

Kullanilan dosyalar

Mengene farkli STL dosyalarindan bir araya getirilir. Mengene geneleri ayni yapida
olduklarindan bunlari tanimlamak igin ayni STL dosyasi kullanilir.

Kod Agiklama

Cf gCMOMesh3D Mengenenin govdesi
(key: ="Fi xture_body",

filename: ="vice_47155. STL",

name: ="")

Cf gCMOMesh3D Mengenenin birinci genesi
(key:="vice_jaw_1",

filenane: ="vice_jaw_47155. STL",

name: ="")

Cf gCMOMesh3D Mengenenin ikinci genesi
(key: ="vice_jaw_2",

filename: ="vice_jaw_47155. STL",

name: ="")

Sikma genisligi tanimi
Mengenenin sikma genisligi bu 6rnekte birbirine bagimli iki donidsim Gzerinden

tanimlanir.
Kod Agciklama
Cf gKi nSi npl eTr ans Mengenenin Y yonindeki sikma genisligi 60 mm

(key: ="TRANS_openi ng_wi dt h",
dir:=Y, val:=-60)

Cf gKi nSi npl eTr ans Mengenenin birinci genesinin Y yonindeki
(key: ="TRANS_openi ng_wi dt h_2", konumu 30 mm
dir:=Y, val:=30)
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Tespit ekipmaninin galisma alaninda konumlandirmasi
Tanimli tespit ekipmani bilesenlerinin konumlandiriimasi farkl dondstmler tzerinden

yapllir.

Kod Aciklama

Cf gKi nSi npl eTrans (key: =" TRANS_X", dir: =X, Tespit ekipmani bilesenlerinin konum-
val : _=0)_ _ landiriimasi

\%?KLS)SI mpleTrans (key:="TRANS_Y", dir:=Y, Tanimli mengene ¢enesini dondudrmek
Cf gKi nSi npl eTrans (key:="TRANS_Z", dir: =2, icin bu ornekte bir 180° donus eklenir.
val : =0) Her iki mengene genesi icin de ayni

Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_Z_vice_j aw', baslangic modeli kullanildigr i¢in bu
dir: =z, val:=60) gereklidir.

Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_C_180",
dir:=C, val:=180)
Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_SPC", dir: =C,

Eklenen donus, donls zincirinde takip
eden bilesenlerin hepsine etki eder.

val : =0)
Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_SPB", dir: =B,
val : =0)
Cf gKi nSi npl eTrans (key: =" TRANS_SPA", dir: =A,
val : =0)

Tespit ekipmaninin birlestirilmesi

Tespit ekipmaninin simtlasyonda dodru gorinttlemek icin cisimlerin ve
dontstmlerin hepsi CFG dosyasinda bir araya getirilmelidir.

Kod Aciklama

Cf gCMO (key: ="FI XTURE", primtives:= [ Tespit ekipmaninin igerdigi dontistimler
" TRANS_X", ve cisimlerin bilesimi
"TRANS_Y",

"TRANS_Z",

" TRANS_SPC",

" TRANS_SPB" ,

" TRANS_SPA",

"Fi xture_body",

"TRANS_Z vice_jaw",

"TRANS_openi ng_wi dt h_2",

"vice_jaw_1",

"TRANS_openi ng_wi dt h",

"TRANS_C 180",

"vice_jaw_2" ], active:=TRUE, name:="")

Tespit ekipmaninin tanimlanmasi
Birlestirilen tespit ekipmani bir tanimlama igermelidir.

Kod Aciklama
Cf gKi nFi xModel (key: ="FI XTUREL", Birlestirilen tespit ekipmaninin tanimla-
ki nObj ects: =["FI XTURE"]) masl
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11.2.4 Yeni Demirbas penceresinde tespit ekipmanini birlestirin

Uygulama

Yeni Demirbas penceresinde birkag tespit ekipmanini birlestirebilir ve bunlari yeni
tespit ekipmani olarak kaydedebilirsiniz. Bu, karmasik kelepgeleme durumlarini
gorintllemenize ve izlemenize olanak tanrr.

ilgili konular
B Tespit ekipmaninin temel ilkeleri
Diger bilgiler: "Temel bilgiler", Sayfa 254
= Tespit ekipmanini NC programina entegre edin
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
m Tespit ekipmaninin ayarlanmasi (#140 / #5-03-2)

Diger bilgiler: "Tespit ekipmanini garpisma izlemeye baglama (#140 / #5-03-2)",
Sayfa 257

On kosul
= Tespit ekipmanlarinin uygun formatta:
® STL dosyasi
B Maks. 20.000 tggen
= Uggenler agi kapali bir zarf olusturur
® CFG dosyasil
= M3D dosyasi
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Fonksiyon tanimi

Bu fonksiyona asagidaki sekilde gidersiniz:

Aletler » Tespit ekipmanini birlestirin

Kumanda CFG dosyalarini agmak icin bir segenek olarak bir fonksiyon da sunar.

Imntfenc/system/Fixture/20_center_clamp_50/1265388_50_var.

Degisken dondstime sahip birlesik tespit ekipmani

Gerekli tim tespit ekipmanini ayr ayri segmek igin Tespit ekipmani ekleyin
ddgmesini kullanin.

DonlstUm anahtardaki ? karakterini iceriyorsa Tespit ekipmanini birlestirin
fonksiyonu igindeki donistmin degerini girebilirsiniz. Bu sekilde, rnegin tespit
genelerini yerlestirmeniz yeterlidir.

Kumanda, birlesik tespit ekipmaninin bir 6nizlemesini ve tim tggenlerin toplam
sayisini gortntuler.

Birlesik tespit ekipmanini CFG dosyasi olarak kaydetmek igin Farklh kaydet
ddgmesini kullanin.

Uyarilar

® HEIDENHAIN, optimum performans igin birlesik tespit ekipmanlarinin en fazla 20
000 Uggen igermesini onerir.

m Bir tespit ekipmaninin konumunu veya boyutunu ayarlamaniz gerekiyorsa Kine-
maticsDesign 6gesini kullanin.

Diger bilgiler: "KinematicsDesign ile CFG dosyasini diizenleyin", Sayfa 267
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12.1  Uyarlanabilir besleme kontrolii AFC (#45 / #2-31-1)

12.1.1 Temel bilgiler

Uygulama

Adaptif Besleme Ayari AFC ile NC programlarini islerken zamandan tasarruf

eder ve ayni zamanda makineyi korursunuz. Kumanda, mil gicune bagli olarak
program calismasi sirasinda hat beslemesini dizenler. Ayrica kumanda, milin asir
yuklenmesine tepki verir.

ilgili konular
B AFC ileilgili tablolar
Diger bilgiler: 'AFC (#45 / #2-31-1) igin tablolar", Sayfa 494

On kosullar
B Yazilim segenedi Adaptif besleme ayari AFC (#45 / #2-31-1)
m  Makine Ureticisi tarafindan yayinlanan

Makine Ureticisi, AFC'yi kullanip kullanamayacaginizi belirlemek icin istege bagli
Enable (no. 120001) makine parametresini kullanir.

Fonksiyon tanimi

AFC ile program akisi sirasinda beslemeyi dlizenlemek igin asagdidaki adimlara
ihtiyaciniz vardir:

B AFC.tab tablosunda AFC igin temel ayarlarn tanimlayin

Diger bilgiler: "AFC temel ayarlari AFC.tab", Sayfa 494
B Her aleticin alet yonetiminde AFC ayarlarini tanimlayin

Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446
= NC programindaAFC'yi tanimlayin

Diger bilgiler: "AFC (#45 / #2-31-1) igin NC fonksiyonlar", Sayfa 279
® Program akisi isletim modunda AFC anahtari ile AFC'yi tanimlayin.
Diger bilgiler: "AFC'yi Program akisi ¢alisma modunda degistirin", Sayfa 281
B Otomatik ayardan once bir 6grenme kesimiyle referans mili glictnd belirleyin
Diger bilgiler: "AFC-6grenme kesimi", Sayfa 282

AFC 6grenme kesiminde veya normal isletimde etkin oldugunda, kumanda
Pozisyonlar isletim alaninda bir sembol gosterir.

Diger bilgiler: "Calisma alaniPozisyonlar', Sayfa 121

Kumanda, Durum galisma alaninin AFC sekmesinde fonksiyon hakkinda ayrintili bilgi
gOsterir.

Diger bilgiler: "AFC (#45 / #2-31-1) sekmesi", Sayfa 131
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AFC avantajlari:
Adaptif besleme ayari kullanildiginda AFC asagidaki avantajlari sunar:

Isleme stresinin optimize edilmesi

Besleme ayarinin yapiimasiyla kumanda, onceden ogrendigi maksimum mil
performansi veya alet tablosunda 6ngorilen kural referans performansini (AFC-
LOAD situnu) isleme siresince yerine getirmeye galisir. Toplam isleme siresi,
isleme bolgelerinde beslemenin yukseltiimesiyle daha az malzeme kaldirmayla
kisaltilir

Alet denetimi

Mil glicu ogretilen veya belirtilen maksimum degeri astiginda, kumanda referans
mil glictine ulasilana kadar beslemeyi azaltir. Besleme hizi minimumun altina
dustugunde, kumanda bir kapatma reaksiyonu gercgeklestirir. AFC, besleme hizini
degistirmeden alette asinma ve kirilma olup olmadigini izlemek Gzere mil guctinud
de kullanabilir.

Diger bilgiler: "Alet aginmasini ve alet ylkinl denetleyin’, Sayfa 284
Makine mekaniginin korunmasi

Besleme degerinin zamaninda azaltiimasiyla veya ilgili kapatma reaksiyonunun
saglanmasilyla, asiri ytklenme sonucu makinede olusabilecek hasarlardan
kaginilir

AFC ile ilgili tablolar
Kumanda, AFC ile baglantili olarak asagidaki tablolari sunar:

AFC.tab

AFC.tab tablosunda kumandanin besleme ayarinin uygulanacagi ayarlari belir-
lersiniz. Tablo TNC:\table dizininde kaydedilmelidir.

Diger bilgiler: "AFC temel ayarlari AFC.tab", Sayfa 494
*.H.AFC.DEP

Kumanda bir 6grenme adiminda 6nce her ¢alisma boliminid AFC.TAB
tablosundaki tanimli temel ayarlari <name>.H.AFC.DEP dosyasina kopyalar.
<name>, grenme kesimini gergeklestirdiginiz NC program adina tekabul
eder. Kumanda ayrica 6grenme kesimi sirasinda ortaya ¢ikan maksimum mil
performansini tespit eder ve bu degeri de tabloya isler.

Diger bilgiler: "Ogrenme kesimi igin AFC.DEP ayar dosyasi", Sayfa 496
*.H.AFC2.DEP

Bir 6grenme kesimi sirasinda kumanda, her islem adimi igin bilgileri
<name>.H.AFC2.DEP dosyasina kaydeder. <name>, 6grenme kesimini gergek-
lestirdiginiz NC programinin adina karsilik gelir.

Duzenli calismada kumanda bu tablodaki verileri ginceller ve dederlendirmeler
yapar.

Diger bilgiler: "AFC2.DEP protokol dosyas!’, Sayfa 498

Program galisirken AFC icin tablolari agabilir ve gerekirse dizenleyebilirsiniz.
Kumanda sadece etkin NC programi igin tablolari sunar.

Diger bilgiler: "AFC'ye yonelik tablolar dizenle", Sayfa 500
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

Adaptif Besleme Ayarini AFC devre disi biraktiginizda, kumanda hemen tekrar
programlanmis isleme beslemesini kullanir. Besleme hizi, 6rnegdin asinma
nedeniyle AFC devre disi birakilmadan once dusuruldidyse kumanda programlanan
besleme hizina kadar hizlanir. Bu davranig, ozelligin nasil devre disi birakildigindan
bagimsiz olarak gegerlidir. Besleme potansiyometresi alet ve malzeme hasarlarina
yol acabilir!

> FMIN degerinin altina dlisme riski varsa islemeyi durdurun, AFC'yi devre disi
birakmayin

» FMIN degerinin altinda kalinmasindan sonra asiri ytklenme reaksiyonunu
tanimlayin

= Adaptif besleme ayari, Kurallar modunda etkin konumdaysa kumanda, prog-
ramlanan asir ytklenme reaksiyonundan bagimsiz olarak bir kapatma reaksiyonu
uygular.

B Referans mil yukinde minimum besleme faktorinln altina dusildtginde
Kumanda, AFC.tab tablosunun OVLD situnundan kapatma reaksiyonunu
yurdtdr.

Diger bilgiler: "AFC temel ayarlari AFC.tab", Sayfa 494

m  Mevcut besleme, programlanan beslemenin %30 oraninda altinda kaldiginda

Kumanda, bir NC durdurmasi yUrGtdr.

® 5 mm altindaki alet gaplarinda adaptif besleme ayari mantikli degildir. Milin
nominal performansi gok yliksekse aletin sinir gapi da daha byUk olabilir.

® Besleme ve mil devrinin uyumlu olmasi gereken durumlarda, (6rn. disli delik
delme), adaptif besleme ayariyla islem yapmamalisiniz.

® Bir donus islemi sirasinda (#50 / #4-03-1) kumanda yalnizca alet aginmasini ve
alet yukUnu izleyebilir ancak beslemeyi etkileyemez.

Diger bilgiler: "Alet aginmasini ve alet ylikini denetleyin”, Sayfa 284
® FMAX ile NC timcelerinde adaptif besleme ayar etkin degildir.

m Dosyalar isletim tlirl ayarlarinda kumandanin dosya yonetiminde bagimli
dosyalari gosterip gostermeyecegini tanimlayabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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12.1.2 AFC etkinlestir ve devre digi birak

AFC (#45 / #2-31-1) igin NC fonksiyonlari

Uygulama
Adaptif Besleme Ayari AFC'yi NC programindan etkinlestirir ve devre disi birakirsiniz.

On kosullar
® Yazilim segenegi Adaptif besleme ayari AFC (#45 / #2-31-1)
®  AFC.tab tablosunda kural ayarlari tanimlanmis

Diger bilgiler: "AFC temel ayarlari AFC.tab", Sayfa 494
® Tdm aletler igin istenen kural ayari tanimlanmis

Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446
m  AFC anahtari etkin

Diger bilgiler: "AFC'yi Program akisI ¢alisna modunda degistirin®, Sayfa 281

Fonksiyon tanimi
Kumanda, AFC'nin baslatilip sonlandirilabildigi birden fazla fonksiyon sunar:

® FUNCTION AFC CTRL: AFC CTRL fonksiyonu, 6grenme asamasli henliz sona
ermemis olsa bile normal isletimi bu NC timcesinin islendigi yerden itibaren
baslatir.

= FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: Kumanda, etkin AFC ile
bir kesit sikligi baslatir. Ogrenme kesiminden normal isletime gegis, referans
performansi 6grenme asamasi vasitasiyla tespit edilir edilmez veya TIME, DIST ya
da LOAD verilerinden biri yerine getirilirse gergeklesir.

5 FUNCTION AFC CUT END: AFC CUT END fonksiyonu, AFC ayarini sonlandirir.
Girig
FUNCTION AFC CTRL

11 FUNCTION AFC CTRL ; AFC'yi normal isletimde baslatin

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

S0z dizimi Anlami
elemani

FUNCTION AFC Normal igletimin baslatiimasi igin s6z dizimi agicl
CTRL
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FUNCTION AFC CUT

; AFC isleme adimini baslatin, 6grenme
asamasinin sdresini sinirlayin

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

FUNCTION AFC Bir AFC igleme adimi igin sz dizimi agici
CcuT

BEGIN veya END  isleme adimini baglatma veya sona erdirme

TIME Saniye cinsinden tanimlanan slireden sonra 6grenme asama-
sini sonlandirin

Istege bagli soz dizimi elemani
Yalnizca BEGIN segiminde

DIST mm cinsinden tanimlanan mesafeden sonra 6grenme asama-
sini sonlandirin

Istege bagli soz dizimi elemani
Yalnizca BEGIN seciminde

LOAD Milin referans yukint dodrudan girin, maksimum %100
Istege bagli soz dizimi elemani
Yalnizca BEGIN segiminde

Uyarilar

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

FUNCTION MODE TURN isleme modunu etkinlestirdiginizde kumanda, giincel
OVLD degerlerini siler. Bunun igin isleme modunu alet ¢agirma isleminden dnce
programlamaniz gerekir! Program sirasinin yanlis olmasi durumunda alet denetimi
yapilmaz ve bu, malzeme ile alet hasarlarina neden olabilir!

» FUNCTION MODE TURN isleme modunu alet cagirma isleminden 6nce
programlayin

= TIME, DIST ve LOAD bilgileri kalici olarak etki eder. O girisi ile geri alinabilir.

m AFC CUT BEGIN fonksiyonunu ancak baslangig devir sayisina ulasildiktan sonra
isleyin. Bu durum soz konusu degilse kumanda, bir hata mesaji verir ve AFC
kesimi baslatiimaz.

m Bir ayar referans performansini NC programinda, alet tablosu stitunu AFC LOAD
yardimiyla ve LOAD girisiyle belirtebilirsiniz! Bu sirada AFC LOAD degerini alet
gagrisi ile ve LOAD degerini FUNCTION AFC CUT BEGIN fonksiyonu yardimiyla
etkinlestirebilirsiniz.

Her iki imkani da programlarsaniz kumanda, NC programinda programlanmis
degeri kullanir!
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AFC'yi Program akis1 galisma modunda degistirin

Uygulama

Program akisi isletim modundayken AFC adaptif besleme ayarini AFC anahtarini
kullanarak devreye alin veya devre digi birakin.

ilgili konular
B NC programindaAFC'yi etkinlestirin
Diger bilgiler: "AFC (#45 / #2-31-1) igin NC fonksiyonlar", Sayfa 279

On kosullar
B Yazilim segenedi Adaptif besleme ayari AFC (#45 / #2-31-1)
m  Makine Ureticisi tarafindan yayinlanan

Makine Ureticisi, AFC'yi kullanip kullanamayacaginizi belirlemek icin istege bagli
Enable (no. 120001) makine parametresini kullanir.

Fonksiyon tanimi
AFC igin NC fonksiyonlari sadece AFC anahtarini etkinlestirirseniz etkili olur.

Anahtari kullanarak AFC'yi 0zel olarak devre digi birakmadiginiz sirece, AFC etkin
kalacaktir. Kumanda, denetleyicinin yeniden baslatiimasindan sonra bile anahtarin
konumunu kaydeder.

AFC anahtar etkin oldugunda, kumanda Pozisyonlar ¢alisma alaninda bir sembol
gosterir. Besleme potansiyometresinin mevcut konumuna ek olarak, kumanda %
olarak duzenlenmis besleme degerini gosterir.

Diger bilgiler: "Calisma alaniPozisyonlar", Sayfa 121

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023 281



Ayar fonksiyonlari | Uyarlanabilir besleme kontrolii AFC (#45 / #2-31-1)

Uyarilar

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

AFC fonksiyonunu devre disi birakirsaniz kumanda derhal programlanmis

isleme beslemesini tekrar kullanir. AFC, devre disi birakmadan dnce besleme
hizini disirdiyse (6rnedin asinma nedeniyle) kumanda programlanan besleme
hizina kadar hizlanir. Bu, fonksiyonun nasil devre disi birakildigina bakilmaksizin
gegerlidir (6rnedin besleme potansiyometresi). Besleme potansiyometresi alet ve
malzeme hasarlarina yol agabilir!

» FMIN degerinin diisme tehdidi s6z konusuysa islemi durdurun (AFC
fonksiyonunu devre disi birakmayin)

» FMIN degerinin altinda kalinmasindan sonra asiri ytklenme reaksiyonunu
tanimlayin

= Adaptif besleme ayari, Kurallar modunda etkin konumdaysa kumanda, dahili
olarak mil override degerini %100'e getirir. Bundan sonra mil devir sayisini degisti-
remezsiniz.

®  Adaptif besleme ayari, Kurallar modunda etkin konumdaysa kumanda, besleme
Override fonksiyonunu devralir.

®  QOverride beslemesini yukseltirseniz ayarlama Uzerinde herhangi bir etkisi
kalmaz.

m  Potansiyometre ile besleme hizi gegersiz kilmayi programin baslangicindaki
konuma gore %10'dan fazla azalttiginizda, AFC kumanday! kapatir.

Kumanday! AFC anahtariyla yeniden etkinlestirebilirsiniz.
B %50'ye varan potansiyometre degerleri, etkin ayar ile bile her zaman etkilidir.

m Bir timce ilerlemesine, etkin besleme ayarinda izin verilir. Kumanda bu agamada
giris yerindeki kesim numarasini dikkate alir.

12.1.3 AFC-0grenme kesimi

Temel bilgiler

Uygulama

Ogrenme kesimi ile kumanda, isleme adimi igin milin referans performansini belirler.
Referans guce bagl olarak, kumanda beslemeyi dizenli calismada ayarlar.

Daha 6nce bir isleme igin referans gict belirlediyseniz isleme igin deger
belirtebilirsiniz. Bunun i¢in kumanda, alet yonetiminin AFC-LOAD sutununu ve
FUNCTION AFC CUT BEGIN fonksiyonundaki LOAD s6z dizimi 6§esini sadlar. Bu
durumda, kumanda artik bir dgrenme kesimini yuritmez ancak ayar icin belirtilen
degeri hemen kullanir.

ilgili konular

®  Alet yonetiminin AFC-LOAD sitununa bilinen referans gtictind girin
Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446

= FUNCTION AFC CUT BEGIN fonksiyonunda bilinen referans glicini tanimlayin
Diger bilgiler: 'AFC (#45 / #2-31-1) igin NC fonksiyonlar", Sayfa 279
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On kosullar
® Yazilim segenegi Adaptif besleme ayari AFC (#45 / #2-31-1)
®  AFC.tab tablosunda kural ayarlari tanimlanmis
Diger bilgiler: "AFC temel ayarlari AFC.tab", Sayfa 494
m TUm aletler igin istenen kural ayari tanimlanmis
Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446
B Program akisi isletim modundayken istenen NC programi segili
m  AFC anahtar etkin
Diger bilgiler: "AFC'yi Program akisi galigma modunda degistirin”, Sayfa 281

Fonksiyon tanimi

Kumanda bir 6grenme adiminda 6nce her ¢alisma boliminu AFC.TAB tablosundaki
tanimli temel ayarlari <name>.H.AFC.DEP dosyasina kopyalar.

Diger bilgiler: "Ogrenme kesimi igin AFC.DEP ayar dosyasi", Sayfa 496

Ogrenme kesimi uyguluyorsaniz kumanda bir agilir pencerede o ana kadar tespit
edilmis mil referans performansini gosterir.

Kumanda standart referans glcinu belirledikten sonra 6grenme kesimini bitirir ve
normal isletime gecer.

Uyarilar

= Ogrenme kesimi uyguluyorsaniz kumanda, mil override degerini dahili olarak
%100'e ayarlar. Bundan sonra mil devir sayisini degistiremezsiniz.

= Ogrenme kesimi sirasinda besleme override yardimiyla isleme beslemesini
istediginiz gibi degistirebilir ve boylece tespit edilen referans yiike etki edebi-
lirsiniz.

= Ogrenme kesimini intiyag halinde istediginiz kadar tekrarlayabilirsiniz. Bunun
igin durum ST'yi manuel olarak yeniden L'ye getirin. Programlanmis besleme ¢ok
yuksek olmussa ve isleme adimi sirasinda besleme override'l asiri sekilde geriye
dondurmek zorundaysaniz 6grenme kesiminin tekrar edilmesi gereklidir.

m Belirlenen referans yiikid %2 izerinde ise kumanda, 6§renme (L) durumunu
ayarlama (C) olarak degistirir. Daha kiigik degerlerde adaptif besleme ayari
mUmkin degildir.

® FUNCTION MODE TURN isleme modunda minimum referans yuku %5'tir. Daha
dusuk degerler belirlendiginde de kumanda, minimum referans ytkund kullanir.
Boylece yuzdesel asiri ylk sinirlari da min. %5'i referans alir.

diigmesi AFC ayarlan

Uygulama

Bir 6grenme bolimiind sonlandirmak veya AFC igin tablolari agmak Uzere Program
akisiisletim tirindeki AFC ayarlari digmesini kullanabilirsiniz.

ilgili konular
= Ogrenme egrisi hakkinda temel bilgiler
Diger bilgiler: "Temel bilgiler', Sayfa 282
B AFCigin tablolar
Diger bilgiler: 'AFC (#45 / #2-31-1) igin tablolar", Sayfa 494

On kosullar
B Yazilim segenedi Adaptif besleme ayarl AFC (#45 / #2-31-1)
m  Makine Ureticisi tarafindan yayinlanan

Makine Ureticisi, AFC'yi kullanip kullanamayacaginizi belirlemek icin istege bagli
Enable (no. 120001) makine parametresini kullanir.
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Fonksiyon tanimi
Dugme asagidaki segenekleri sunar:

Buton Anlami

AFC.TAB Temel ayarlari dizenleme

Dugmeyi secerseniz kumanda Tablolar isletim turinde
AFC.TAB tablosunu agar.

Diger bilgiler: "AFC temel ayarlari AFC.tab", Sayfa 494

AFC.DEP Ogrenme bolimleri igin ayarlar dosyasini diizenleme

Dugmeyi segerseniz kumanda Tablolar isletim tirinde gegerli
NC programi igin AFC.DEP tablosunu agar.

Diger bilgiler: "Ogrenme kesimi igin AFC.DEP ayar dosyas!’,
Sayfa 496
AFC2.DEP Degerlendirme igin gunlik dosyasini dizenle

Dugmeyi segerseniz kumanda Tablolar isletim turinde gegerli
NC programiicin AFC2.DEP tablosunu agar.

Diger bilgiler: "AFC2.DEP protokol dosyas!’, Sayfa 498
Stop Teach Ogrenmeyi bitirin
= Kumanda 6grenme egrisini sonlandirir ve standart
calismaya gecer.
Diger bilgiler: "AFC-03renme kesimi", Sayfa 282

= AFC.DEP tablosunda kumanda ST sttununun durumunu
Ogren (L) durumundan Kurallar (C) olacak sekilde degistirir.

Diger bilgiler: "Ogrenme kesimi igin AFC.DEP ayar dosyas!’,
Sayfa 496

B Pozisyonlar calisma alaninda, kumanda 6grenme
bolimU simgesini kapali dongu kontrol modu simgesine
dondstdrdr.
Diger bilgiler: "Calisma alaniPozisyonlar", Sayfa 121

Freze isletiminde tim isleme adimlarini 6grenme
modunda strmenize gerek yoktur. Kesim sartlarinda
gok fazla degisiklik olmayacaksa derhal ayar moduna
gegebilirsiniz.

12.1.4 Alet agsinmasini ve alet yiikiinii denetleyin

Uygulama

Adaptif Besleme Ayari AFC ile aleti aginma veya kirllma agisindan izleyebilirsiniz.
Bunu yapmak icin arag yonetiminin AFC-OVLD1veya AFC-OVLD2 sutunlarini
kullanin.

Kumanda ayrica doner galismada (#50 / #4-03-1). alet aginmasi ve ylk izleme
ozelligi sunar.
ilgili konular
m  Alet yonetiminin sttunlar AFC-OVLD1 ve AFC-OVLD2
Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446
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Fonksiyon tanimi

AFC.TAB sUtunlari FMIN ve FMAX, %100 degerine sahip oldugunda adaptif besleme
ayari devre disidir ancak kesime iliskin alet agsinma ve alet ylk denetimi devam eder.

Diger bilgiler: "AFC temel ayarlari AFC.tab", Sayfa 494

Alet asinmasini ve alet kinlmasini ayni anda izleyemezsiniz. Arag tablosunun
AFC_OVLD2 sutunu bir deger iceriyorsa kumanda AFC_OVLD1 sutununu yok sayar.

Alet asinma denetimi

Alet tablosunda AFC-OVLD1 sutununu 0'a esit olmayan bir degerle tanimlayarak
kesime iligkin alet asinma denetimini etkinlestirin.

Asin yuklenme reaksiyonu AFC.TAB situnu OVLD'ye baglidir.

Kumanda, kesime iligkin alet aginma denetimiyle baglantili olarak sadece OVLD
sttununun M, E ve L secim olasiliklarini degerlendirdigi icin asagidaki reaksiyonlar
mumkuinduar:

® Acilir pencere
m Etkin aletin kilittlenmesi
B Yardimcl bir aletle degistirme

Alet yiik denetimi

Alet tablosunda AFC-OVLD2 sitununu 0'a esit olmayan bir degerle tanimlayarak
kesime iligkin alet yikid denetimini (alet kirlmasi kontroll) etkinlestirin.

Asir ylklenme reaksiyonu olarak kumanda her zaman bir galismayi durdurma iglemi
uygular ve ek olarak glincel aleti kilitler!

Kumanda, torna isletiminde alet asinmasini ve alet kirilmasini denetleyebilir.

Alet kirnlmasi neticesinde ani yik dislsu gergeklesir. Kumandanin ylk didsustnd de
denetlemesi igin SENS sttununa 1 degerini girin.

Diger bilgiler: "AFC temel ayarlari AFC.tab", Sayfa 494

Ornek

AFC-OVLD1 ve AFC-0OVLD2 sUtunlarindaki girisler, kural referans performansina
AFC-LOAD eklenir.

Diger bilgiler: "AFC-6grenme kesimi", Sayfa 282
Alet asinmasi ve alet yUku izleme igin giris ornegi:

Siitun Girig
AFC-LOAD %30
AFC-OVLD1 %5

AFC-OVLD2 %10

Bu ornekte kumanda %5 ve %10'u %30'a ekler.

AFC-OVLD1 sltununda bir deger tanimlanir tanimlanmaz, kumanda alet aginmasini
izler. Ornekteki kumanda %35'lik toplam i§ ¢ikisina ulasirsa tanimlanan reaksiyonu
uygular.
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Aktif titregsim onleme ACC (#145 / #2-30-1)

Uygulama

Ozellikle agir hizmet isleme sirasinda guriilti isaretleri olusabilir. ACC, gUrtltiyl onler
ve boylece aleti ve makineyi korur. Ayrica ACC ile daha ylksek kesme performansi
mumkuinddr.

ilgili konular
m Alet tablosunun ACC sutunu
Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446

On kosullar

" Yaziim segenegi Etkin Girilti Onleme ACC (#145 / #2-30-1)
®  Makine Ureticisi tarafindan uyarlanan kumanda

= Alet yonetiminin ACC situnu Y ile tanimlanir

B CUT sUtununda tanimlanan alet kesicileri sayisi

Fonksiyon tanimi

Kumlama isleminde (yiiksek performansli frezeleme) blyik freze glicli ortaya gikar.
Aletin devir sayisina ve alet makinesindeki mevcut rezonanslara ve germe hacmine
(frezeleme sirasinda kesim performansi) bagl olarak giiriiltii ortaya ¢ikabilir.

Bu gurultt, makine igin yuksek oranda bir baski olusturur. Bu gurdlti malzeme
yuzeyinde istenmeyen isaretlere neden olur. Alet de gurtltd nedeniyle 6nemli oranda
ve duzensiz sekilde asinir, asirn olmasi durumunda aletin kirlmasina da neden
olabilir.

Makinenin guriltt yapma egilimini azaltmak icin HEIDENHAIN, ACC (Active Chatter
Control) ile etkili bir regtlator fonksiyonu sunar. Agir gerilim alaninda bu regilator
fonksiyonunun kullanimi 6zellikle pozitif yonde etkilenir. ACC ile nemli oranda daha
iyi kesim performansi mdmktndir. Makine tlrtne bagli olarak talas kaldirma hacmi
birgok durumda %25'in tizerinde artirilabilir. Ayni zamanda makine yukdnu azaltir ve
aletin kullanim émrinu artirabilirsiniz.

ACC, hedefe ydnelik olarak kumlama islemi ve agir talas kaldirma igin gelistirilmistir
ve bu alanda son derece etkili sekilde kullanilabilir. ACC'nin makineniz ve aletiniz

ile yapilan islemlerde hangi avantajlar sundugunu ilgili denemeler araciliiyla
belirlemeniz gerekir.

Program akisi isletim modundayken veya MDI uygulamasinda ACC anahtart ile
ACClyi agip kapatabilirsiniz.

Diger bilgiler: "isletim tiirli Program akis!’, Sayfa 406

Diger bilgiler: "Uygulama MDI", Sayfa 359

ACC etkin oldugunda, kumanda, Pozisyonlar isletim alaninda bir sembol gosterir.

Diger bilgiler: "Calisma alaniPozisyonlar', Sayfa 121

Uyarilar

B ACC, 20 ile 150 Hz araligindaki titresimleri azaltir veya ortadan kaldirir. ACC'nin
etkisi olmadiginda, titresim aralik disinda olabilir.

B MVC (#146 / #2-24-1) makineleri igin titresim soniimleme yazilim segenegi ile
sonucu olumlu yonde de etkileyebilirsiniz.
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12.3  Global Program Ayarlari GPS (#44 / #1-06-1)Ayarlari

12.3.1 Temel bilgiler

Uygulama

Global program ayarlari GPS ile NC programini degistirmeden secilen dondsumleri
ve ayarlar tanimlayabilirsiniz. TUm ayarlarin global bir etkisi vardir ve 0 anda etkin
olan NC programi uzerine bindirilir.
ilgili konular
® NC programinda koordinat dontstmleri
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Ayrintili bilgi: isleme dongileri kullanicr el kitabi
B Durum galisma alaninda GPS sekmesi
Diger bilgiler: "GPS (#44 / #1-06-1) sekmesi", Sayfa 133
m Kumanda referans sistemi
Diger bilgiler: "Referans sistemi”, Sayfa 220

On kosul
B Yazilim segenegi Global program ayarlari GPS (#44 / #1-06-1)

Fonksiyon tanimi

GPS calisma alaninda global program ayarlarinin degerlerini tanimlar ve
etkinlestirirsiniz.

GPS calisma alani Program akisi isletim turtindeyken, MDI uygulamasinda Manuel
isletim turunde mevcuttur.

GPS calisma alaninin dondsimleri, isletim tirleri arasinda ve kumandanin yeniden
baslatiimasinin 6tesinde bir etkiye sahiptir.

GPS

<5 exenebiiroise (W-08) > B canctingimes [

0000 00000 0000
\Q EXlenebilr temel dvr (W-CS) [

0000

/7 Kaydima (W-CS) ) 0000 0000

0000 0000 0000 0000 0000
D Yansima (W-CS) ) 0.000 0000

0000 0000

Sk, Kaydima (m-0S) [ 00000 0000

0000 0000 0000 0000 00000 0000 0000

0.000 0,000 0000

@\ Donis (1CS) [} 0.000 0.000
0000 0000 0,000

0000 0000

9
%, Besieme fakcor [
100.0000

Etkin fonksiyonlara sahip GPS galisma alani

Anahtarlari kullanarak GPS fonksiyonlarini etkinlestirirsiniz.

Kumanda, dontstmlerin gegerlilik sirasini yesil sayilarla isaretler.

Kumanda, Durum ¢alisma alaninin GPS sekmesinde etkin GPS ayarlarini gosterir.
Diger bilgiler: 'GPS (#44 / #1-06-1) sekmesi", Sayfa 133

Program akisi isletim tlrtinde GPS etkin olarak bir NC programini ¢alistirmadan
once bir acilir pencereden GPS fonksiyonlarinin kullanimini onaylamaniz gerekir.
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Kumanda, GPS calisma alaninda asagidaki digmeleri sunar:

Buton Aciklama
Devral GPS calisma alanindaki degisiklikleri kaydedin
Geri al GPS calisma alanindaki kaydedilmemis degisiklikleri sifirlayin

Standart deger-
ler

Besleme faktorii fonksiyonunu %100'e ayarlayin, diger tim
fonksiyonlari sifir degerine alin

Global program ayarlarina genel bakis GPS
Klresel program ayarlari GPS, asagidaki fonksiyonlarricerir:

Fonksiyon

Eklenebilir ofset
(M-CS)

Aciklama
M-CS makine koordinat sisteminde bir eksenin sifir noktasinin
kaydiriimasi

Diger bilgiler: "Fonksiyon Eklenebilir ofset (M-CS)",
Sayfa 289

Eklenebilir
temel dvr (W-
Cs)

W-CS malzeme koordinat sisteminde temel dontse veya 3D
temel donuse dayali ek donus.

Diger bilgiler: "Fonksiyon Eklenebilir temel dvr (W-CS)",
Sayfa 291

Kaydirma (W-
CS)

Malzeme referans noktasinin W-CS malzeme koordinat siste-
minde tek bir eksende kaymasi

Diger bilgiler: "Fonksiyon Kaydirma (W-CS)", Sayfa 291

Yansima (W-CS)

W-CS malzeme koordinat sisteminde tek eksenlerin yansitil-
masi

Diger bilgiler: "Fonksiyon Yansima (W-CS)", Sayfa 292

Kaydirma (mwW-
CS)

(mW-CS) degistiriimis malzeme koordinat sisteminde haliha-
zirda kaydiriimis olan bir malzeme sifir noktasinin ilave kayma-
sl.

Diger bilgiler: "Fonksiyon Kaydirma (mW-CS)", Sayfa 293

Déniis (I-CS)

WPL-CS calisma dizlemi koordinat sisteminde etkin alet
ekseni etrafinda donus

Diger bilgiler: "Fonksiyon Doniis (I-CS)", Sayfa 294

El carki bindir-
mesi

Elektronik el ¢arki ile NC programinin konumlarinin Ust tste
bindirilmis hareketi

Diger bilgiler: "Fonksiyon Cark bindirmesi", Sayfa 294

Besleme faktorii

Etkin besleme hizinin manipulasyonu
Diger bilgiler: "Fonksiyon Besleme faktorl", Sayfa 297
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12.3.2

Global program ayarlari GPS tanimlama ve etkinlestirme

GPS global program ayarlarini agagidaki gibi tanimlar ve etkinlestirirsiniz:
3 » Ornegin Program akisi gibi bir isletim tiri segin

GPS calisma alanini agin

istenen fonksiyon igin anahtari etkinlestirin, or. EKlenebilir
ofset (M-CS)

Kumanda segilen fonksiyonu etkinlestirir.
Ornegin A=10,0° istenen alana degeri girin
Devral 0Jesini segin

Kumanda girilen degerleri kabul eder.

A\ 4

Devral

VvV v VvV

Program akisl igin bir NC programi sectiginizde, GPS
global program ayarlarini onaylamaniz gerekir.

Global program ayarlari GPS sifirlama

GPS global program ayarlarini asagidaki gibi sifirlarsiniz:
3 » Ornegin Program akisi gibi bir isletim tiiri segin

> GPS calisma alanini agin

> Standart degerler 0Jesini secin

Devral butonunu se¢mediginiz surece, degerleri geri
ylUklemek igin Geri al fonksiyonunu kullanabilirsiniz.

> Kumanda, besleme hizi faktord harig ttim GPS global program
ayarlari degerlerini sifira ayarlar.

> Kumanda, besleme faktorini %100'e ayarlar.
Devral 6Jesini segin
> Kumanda, sifirlama degerlerini kaydeder.

v

Devral

Uyanilar
= Kumanda, makinenizde etkin olmayan tim eksenleri gri renkte gosterir.
B Pozisyon gostergelerinin segilen ol¢u birimindeki deger giriglerini mm veya ing

olarak tanimlarsiniz, drneg@in kaydirma degerleri ve Cark bindirmesi degerleri. Agl

verileri daima derece verileridir.

m Tarama sistemi fonksiyonlarinin kullanilmasi Global program ayarlarini GPS
(#44 / #1-06-1) gegici olarak devre digl birakir.

= Kumandada hangi GPS fonksiyonlarinin kullanilabilecegini tanimlamak icin istege

bagl makine parametresi CfgGlobalSettings (no. 128700) kullanabilirsiniz.
Makine Ureticisi bu parametreyi serbest halde birakir.

Fonksiyon Eklenebilir ofset (M-CS)

Uygulama

Eklenebilir ofset (M-CS) fonksiyonuyla, M-CS makine koordinat sisteminde bir
makine ekseninin sifir konumunu kaydirabilirsiniz. Bu fonksiyonu, 6rnegin eksen
acilarini kullanirken bir ekseni dengelemek igin buyik makinelerde kullanabilirsiniz.
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ilgili konular
B M-CS makine koordinat sistemi

Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS", Sayfa 222
m  Etkin donus ve ofset arasindaki fark

Diger bilgiler: "Temel dontsimu ve ofset”, Sayfa 488

Fonksiyon tanimi

Kumanda, degeri, referans noktasi tablosundan etkin eksene 0zgu ofset dederine
ekler.

Diger bilgiler: "Referans noktasi tablosu *.pr", Sayfa 484

Eklenebilir ofset (M-CS) fonksiyonunda bir dederi etkinlestirdiginizde, etkilenen
eksenin sifir konumu, Pozisyonlar galisma alaninin pozisyon gostergesinde degisir.
Kumanda, eksenlerin farkli bir sifir konumunda oldugunu varsayar.

Diger bilgiler: "Calisma alaniPozisyonlar', Sayfa 121

Uygulama ornegi

Eklenebilir ofset (M-CS) fonksiyonunun yardimiyla AC catal baslikli bir makinenin
hareket araligini artirirsiniz. Bir eksantrik alet tutucu kullanarak C ekseninin sifir
noktasini 180° kaydirabilirsiniz.

Baslangi¢ durumu:
m  AC catal baslikl makine kinematigi
B Eksantrik alet tutucu kullanimi
Alet, C ekseninin donts merkezinin disinda bir eksantrik alet tutucuda gerilir.

m C ekseniigin presetToAlignAxis (No. 300203) makine parametresi FALSE ile
tanimlanmis

Hareket mesafesini su sekilde artirirsiniz:

> GPS galisma alanini agin

> Eklenebilir ofset (M-CS) anahtarini etkinlestirin
> C 180° degerini girin

> Devral 6gesini se¢in

» Istenen NC programindaL C+0 ile bir konumlandirma
programlama

» NC programini segin

> Kumanda, degisen alet pozisyonunun yani sira tim C ekseni
konumlandirmasi igin 180° donusu dikkate alr.

> C ekseninin konumu, malzeme referans noktasinin konumu
uzerinde higbir etkiye sahip degildir.

Uyarilar
= Bir eklenebilir ofset etkinlestirdiginizde malzeme referans noktasini sifirlayin.

® Makine Ureticisi opsiyonel makine parametresi presetToAlignAxis (no. 300203)
ile her eksene ozel olarak, kumandanin asadidaki NC fonksiyonlari ofsetlerini nasil
yorumlayacagini tanimlar:

5 FUNCTION PARAXCOMP
= FUNCTION POLARKIN (#8 / #1-01-1)
B FUNCTION TCPM veya M128 (#9 / #4-01-1)
® FACING HEAD POS (#50 / #4-03-1)
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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12.3.3

12.3.4

Fonksiyon Eklenebilir temel dvr (W-CS)

Uygulama

Eklenebilir temel dvr (W-CS) fonksiyonu 6rnegin galisma alaninin daha iyi
kullaniimasini mumktn kilar. Ornegin, bir NC programini, isleme sirasinda X ve Y
yonlerinin tersine gevrilmesi igin 90° dondurebilirsiniz.

Fonksiyon tanimi

Eklenebilir temel dvr (W-CS) fonksiyonu, referans noktasi tablosundan temel
devire veya 3D temel devire ek olarak galisir. Referans noktasi tablosundaki degerler
degismez.

Diger bilgiler: "Referans noktasi tablosu *.pr", Sayfa 484

Eklenebilir temel dvr (W-CS) fonksiyonunun pozisyon gdstergesi tizerinde higbir
etkisi yoktur.

Uygulama 6rnegi

Bir NC programinin CAM giktisini 90° dondurlr ve Eklenebilir temel dvr (W-CS)
fonksiyonunun yardimiyla dontist dengeleyebilirsiniz.

Baslangi¢ durumu:

m Y ekseninde blytk hareket alanli portal freze makinelerinin mevcut CAM giktisi
B Mevcut isleme merkezi sadece X ekseninde gerekli hareket araligina sahiptir

= islenmemis parga 90° dondurllerek sikistirilir (X ekseni boyunca uzun kenar)

® NC programi 90° dondirtlmelidir (6n isaret referans noktasi durumuna bagh)

CAM ciktisini agagidaki gibi donddrirsiniz:

> GPS galisma alanini agin

> Eklenebilir temel dvr (W-CS) anahtarini etkinlestirin
> 90° degerini girin

» Devral 6gesini segin

» NC programini segin

> Kumanda tim eksen konumlandirmalarda 90° donusu dikkate
alir.

Fonksiyon Kaydirma (W-CS)

Uygulama

Kaydirma (W-CS) fonksiyonunu o6rnedin malzeme sifir noktasina izlemenin zor
oldugu bir konumun ofsetini telafi etmek igin yeniden calisma igin kullanabilirsiniz.

Fonksiyon tanimi

Kaydirma (W-CS) fonksiyonu eksen bazinda galismaktadir. Deder, malzeme
koordinat sistemi W-CS'de mevcut bir ofset dederine eklenir.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 227

Kaydirma (W-CS) fonksiyonu pozisyon gostergelerini etkiler. Kumanda, ekrani etkin
degere gore kaydirrr.

Diger bilgiler: "Pozisyon gostergeleri”, Sayfa 147
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Uygulama ornegi

El garkini kullanarak tzerinde galigilacak bir malzemenin yizeyini belirler ve
Kaydirma (W-CS) fonksiyonunu kullanarak ofseti dengeleyebilirsiniz.

Baslangi¢ durumu:

m Serbest bigimli bir ylzeyde yeniden isleme gerekli

m Malzeme kenetlenmis

m Calisma dizleminde kaydedilen temel devir ve malzeme referans noktasi

m 7 koordinatlar bir serbest form ylizeyi nedeniyle el garki yardimiyla tespit
edilmelidir

Yeniden islenecek bir malzemenin malzeme yuzeyini asagidaki gibi hareket ettirirsi-
niz:

> GPS galisma alanini agin

> Cark bindirmesi anahtarini etkinlestirin

> Malzeme yuzeyini el ¢carki yardimiyla kaziyarak tespit edin
> Kaydirma (W-CS) anahtarini etkinlestirin

>

Belirlenen dederi Kaydirma (W-CS) fonksiyonunun karsilik gelen eksenine
aktarin, ornegin Z

» Devral 6desini secin

» NC programini baglatma

> Cark bindirmesi 0zelligini, Malzeme (WPL-CS) koordinat
sistemi ile etkinlestirin

> Malzeme ylzeyini el garki yardimiyla ince ayar igin kaziyarak
tespit edin

» NC programini secin
> Kumanda Kaydirma (W-CS) ozelligini dikkate alir.

> Kumanda, Malzeme (WPL-CS) koordinat sisteminde guncel
Cark bindirmesi degerlerini kullanir.

12.3.5 Fonksiyon Yansima (W-CS)

Uygulama

NC programini degistirmeye gerek kalmadan bir NC programinin aynadan ters
islemesini gergeklestirmek icin Yansima (W-CS) fonksiyonunu kullanabilirsiniz.

Fonksiyon tanimi

Yansima (W-CS) fonksiyonu eksen bazinda galigmaktadir. Deder, calisma diizlemini
8 YANSIMA dongusi veya TRANS MIRROR fonksiyonuyla dondirmeden 6nce
NC programinda tanimlanan yansitmaya ek olarak galisir.

Ayrintili bilgi: isleme donguileri kullanicr el kitabi
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Yansima (W-CS) fonksiyonunun Pozisyonlar galisma alanindaki pozisyon
gostergeleri Uzerinde higbir etkisi yoktur.

Diger bilgiler: "Pozisyon gostergeleri”, Sayfa 147
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Uygulama ornegi

Kumanda, Yansima (W-CS)fonksiyonunu ters ayna bigimde ¢alisma gergeklestirmek
igin kullanir.

Baslangi¢ durumu:
B Aynasiz malzeme icin CAM ¢ikisi, or. sag ayna kapagi igin
= Asagidaki 6zelliklere sahip CAM ¢ikist:
B Bilyali kesicinin alet merkezine ¢ikis
= FUNCTION TCPM, AXIS SPAT secimiyle tanimlanir
B Ham parganin ortasinda malzeme sifir noktasi

Calismayi asagidaki sekilde yansitabilirsiniz:
> GPS galisma alanini agin

» Yansima (W-CS) anahtarini etkinlestirin
> X anahtarini etkinlestirme

» Devral 6gesini segin

> NC programini igleme

> Kumanda, X ekseninin ve gerekli doner eksenlerin Yansima
(W-CS) ozelligini dikkate alir.

Uyarilar

B PLANE fonksiyonlari ya da FUNCTION TCPM fonksiyonu hacimsel agilarla kulla-
nildiginda doner eksenler, yansitilmis ana eksenlere uygun olarak birlikte yansitilir.
Bu asamada doner eksenlerin GPS ¢alisma alaninda isaretlenmis olup olma-
masindan bagimsiz olarak her zaman ayni dizilim olusur.

B PLANE AXIAL durumunda doner eksenlerin yansimasi higbir sekilde etki etmez.

m Eksen agilarina sahip FUNCTION TCPM fonksiyonuyla, GPS ¢alisma alaninda
yansitilacak tim eksenleri ayri ayri etkinlestirmelisiniz.

12.3.6 Fonksiyon Kaydirma (mW-CS)

Uygulama

Omegin, degistirilmis mW-CS malzeme koordinat sisteminde dokunulmasi zor olan
yeniden islemenin malzeme referans noktasina ofseti dengelemek igin Kaydirma
(mW-CS) fonksiyonunu kullanabilirsiniz.

Fonksiyon tanimi

Kaydirma (mW-CS) fonksiyonu eksen bazinda galismaktadir. Deder, malzeme
koordinat sistemi W-CS'de mevcut bir ofset dederine eklenir.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa 227

Kaydirma (mW-CS) fonksiyonu pozisyon gdstergelerini etkiler. Kumanda, ekrani
etkin degere gore kaydirir.
Diger bilgiler: "Pozisyon gostergeleri’, Sayfa 147

Etkin bir Kaydirma (W-CS) veya aktif Yansima (W-CS) ile degistiriimis bir malzeme
koordinat sistemi mW-CS mevcuttur. Bu 6nceki koordinat dondsiumleri olmadan,
Kaydirma (mW-CS) dogrudan malzeme koordinat sistemi W-CS'de etki eder ve bu
nedenle Kaydirma (W-CS) ile aynidir.
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Uygulama ornegi

Bir NC programinin CAM ciktisini yansitabilirsiniz. Yansitmadan sonra, yansitma
bashginin karsihdi olusturmak igin yansitmali koordinat sisteminde malzeme sifir
noktasini kaydirin.

Baslangi¢ durumu:
B Sag yansima kapadi icin mevcut CAM ciktisi
m  Malzeme sifir noktasi ham parganin sol on kdsesinde bulunur

m Bilye frezenin ve hacimsel agilari ile TCPM fonksiyonunun merkezinde NC
programi

B Sol yansima kapagi tamamlanmalidir

Yansitilmis koordinat sisteminde sifir noktasini asagidaki gibi kaydirirsiniz:

> GPS galisma alanini agin

> Yansima (W-CS) anahtarini etkinlestirin

» Xanahtarini etkinlestirme

> Kaydirma (mW-CS) anahtarini etkinlestirin

> Malzeme sifir noktasinin aynalanmis koordinat sisteminde kaydiriimasi igin
degeri girin

» Devral 6desini secin

» NC programini igleme

> Kumanda, X ekseninin ve gerekli doner eksenin Yansima (W-
CS) ozelligini dikkate alir.

> Kumanda, malzeme sifir noktasinin degistirilmis konumunu
dikkate alir.

12.3.7 Fonksiyon Doniis (I-CS)

Uygulama

Doniis (I-CS) fonksiyonu ile 6rnegdin, WPL-CS ¢alisma dlzlemi koordinat sistemindeki
halihazirda egilmis olan bir malzemenin yanlis hizalanmasini NC programini
degistirmeden dengeleyebilirsiniz.

Fonksiyon tanimi

Doniis (I-CS) fonksiyonu, dondurilmus ¢alisma dizlemi koordinat sistemi WPL-
CS'de calisir. Deger 10 DONME dongustiyle veya TRANS ROTATION fonksiyonuyla
NC programinda bir dontse eklenebilir.

Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Doniis (I-CS) fonksiyonunun pozisyon gostergesi tzerinde higbir etkisi yoktur.

12.3.8 Fonksiyon Cark bindirmesi
Uygulama

Cark bindirmesi fonksiyonu ile program galisirken eksenleri el ¢arki ile hareket
ettirebilirsiniz. Cark bindirmesi fonksiyonunun hareket ettigi koordinat sistemini
secgersiniz.

ilgili konular
B M118 ile el ¢arki kaplamasi
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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Fonksiyon tanimi

Maks deg sutununda ilgili eksen igin maksimum hareket edilebilir mesafeyi
tanimlarsiniz. Giris degerini pozitif yapabileceginiz gibi negatif de yapabilirsiniz.
Boylece maksimum mesafe, giris degerinin iki kati kadar buyuktdr.

Grgk dgr sttununda, kumanda her eksen igin el garkini kullanarak kat edilen yolu
gosterir.

Grg¢k dgr manuel olarak da diizenlenebilir. Maks deg'den biylk bir deder girdiginizde
degeri etkinlestiremezsiniz. Kumanda yanlis bir degeri kirmizi ile isaretler. Kumanda
bir uyari mesaji gortintiler ve formun kapanmasini engeller.

Fonksiyon etkinlestirilirken bir Grek dgr girisi yapiimigsa kumanda, yeniden seyir
menUsU Uzerinden yeni konuma hareket eder.

Diger bilgiler: "Kontura tekrar hareket etme", Sayfa 425

Cark bindirmesi fonksiyonu, Pozisyonlar ¢alisma alanindaki pozisyon gostergelerini
etkiler. Kumanda, pozisyon gostergelerinde el garkini kullanarak ofset degerlerini
gosterir.

Diger bilgiler: "Calisma alaniPozisyonlar', Sayfa 121

Kumanda, POS HR sekmesindeki ek durum ekraninda Cark bindirmesi her iki
olasiliginin degerlerini gosterir.

Durum calisma alaninin POS HR sekmesinde, kumanda Maks deg'in M118
fonksiyonu kullanilarak mi yoksa GPS global program ayarlari kullanilarak mi
tanimlandigini gosterir.

Diger bilgiler: "POS HR sekmesi", Sayfa 138

Sanal alet ekseni VT
Omegin, egimli bir isleme diizlemi olmadan egimli deliklerin tretimi icin egimli
takimlarla isleme igin VT sanal alet eksenine ihtiyaciniz vardr.

Etkin alet ekseni yoninde Cark bindirmesi islemi de gerceklestirebilirsiniz. VT her
zaman etkin alet ekseninin yontne karsilik gelir. Baslik doner eksenli makineler
icin bu yon, uygun oldugunda B-CS temel koordinat sistemine karsilik gelmeyebilir.
Fonksiyonu VT satiri ile etkinlestirirsiniz.

Diger bilgiler: "Farkli makine kinematigi hakkinda notlar", Sayfa 241

El garki ile hareket ettirilen VT'deki degerler, bir alet degisikliginden sonra bile
varsayilan olarak etkin kalir. VT degerini geri alin anahtarini etkinlestirdiginizde,
kumanda aletleri degistirirken VT'nin gercek degerini sifirlar.

Kumanda, Durum c¢alisma alaninin POS HR sekmesinde VT sanal alet ekseninin
degerlerini gosterir.
Diger bilgiler: "POS HR sekmesi", Sayfa 138

Kumandanin dederleri gostermesi icin Cark bindirmesi VT fonksiyonunda 0'dan
blyuk bir deger tanimlamaniz gerekir.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Secim menusUnde segilen koordinat sistemi, Global program ayarlarinin GPS
etkin olmamasina ragmen ayni sekilde Cark bindirmesi 6gesine M118 ile etki
eder. Cark bindirmesi sirasinda ve takip eden islem esnasinda ¢arpisma tehlikesi
vardir!

> Formdan ¢ilkmadan dnce daima Makine (M-CS) koordinat sistemini segin

> Makinedeki tutumu test edin

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Cark bindirmesi icin her iki secenek, M118 ile ve Global program ayarlari GPS
yardimiyla ayni anda etki ederse tanimlar birbirini karsilikli olarak ve etkinlestirme
siralamasina bagli olarak etkiler. Cark bindirmesi sirasinda ve takip eden islem
esnasinda garpisma tehlikesi vardir!

> Bir Cark bindirmesi tipi kullanin

» Global Program ayarlari fonksiyonunun tercih edilen Cark bindirmesi 6Jesini
kullanin

» Makinedeki tutumu test edin

HEIDENHAIN, Cark bindirmesi ile ilgili her iki segenegin ayni anda kullanilmasini
onermez. M118 NC programindan ¢ikarilamiyorsa en azindan program
segiminden once GPS 6desinin Cark bindirmesi fonksiyonu etkinlestiriimelidir. Bu
sayede kumandanin GPS fonksiyonunu kullanmasi ve M118 6desini kullanmamasi
saglanir.

B Koordinat déntstmleri NC programi yardimiyla veya global program ayarlari
araciliiyla etkinlestiriimemisse Cark bindirmesi tim koordinat sistemlerinde
aynl etkiye sahiptir.

m Ftkin dinamik garpisma izleme DCM (#40 / #5-03-1) ile galisma sirasinda Cark
bindirmesi kullanmak istediginizde, kumandanin kesintili veya durdurulmus
durumda olmasi gerekir. Alternatif olarak, DCM'yi de devre disI birakabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Dinamik ¢arpisma kontroli DCM (#40 / #5-03-1)", Sayfa 248

® VT sanal eksen yonundeki Cark bindirmesi, bir PLANE fonksiyonu veya
FUNCTION TCPM fonksiyonunu gerektirmez.

m axisDisplay (no. 7100810) makine parametresi ile kumandanin Pozisyonlar
galisma alaninin konum gostergesinde sanal eksen VT'yi de gosterip goster-
medigini tanimlayin.

Diger bilgiler: "Calisma alaniPozisyonlar', Sayfa 121
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12.3.9

Fonksiyon Besleme faktorii

Uygulama
Besleme faktorii fonksiyonunu, érnegdin bir CAM programinin besleme oranlarini

ayarlamak Uzere, makinedeki etkin besleme oranlarini etkilemek icin kullanabilirsiniz.

Bu, son iglemci ile CAM programinin giktisini yeniden almaktan kaginmanizi saglar.
NC programinda herhangi bir degisiklik yapmadan tiim besleme hizlarini ylizde
olarak degistirirsiniz.

ilgili konular
m Besleme sinirlandirmasi F MAX

Besleme faktorii fonksiyonunun F MAX ile besleme hizi sinirlamasi izerinde
hicbir etkisi yoktur.

Diger bilgiler: "Besleme sinirlandirmasi F LIMIT", Sayfa 410

Fonksiyon tanimi

TUm besleme hizlarini ylizdeye gore degistirebilirsiniz. %1 ile %1000 arasinda bir
ylzde tanimlayabilirsiniz.

Besleme faktorii fonksiyonu, programlanan beslemeyi ve besleme
potansiyometresini etkiler ancak FMAX hizli hareketi etkilemez.

Kumanda, Pozisyonlar galisma alaninin F alanindaki mevcut besleme oranini
gosterir. Besleme faktorii fonksiyonu etkin oldugunda, tanimlanan degerler dikkate
alinarak besleme hizi gosterilir.

Diger bilgiler: "Referans noktasi ve teknoloji degerleri”, Sayfa 123
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13.1  Proses denetimi (#168 / #5-01-1)

13.1.1 Temel bilgiler

Slreg denetiminin yardimiyla kumanda sUreg kesintilerini tanir, ornegin:
B Alet kinlmasi

m  Malzemenin yanlis veya eksik 6n islemesi

= Degisen pozisyon veya ham parga boyutu

B Yanlis malzeme, ornegin gelik yerine aliminyum

Proses denetleme, bir NC programinin gegerli galismasinin sinyal egrisini dnceki
calisma adimlari veya sabit dederlerle karsilastirir ve sapmalari saptar. Bir sapma
olmasi durumunda kumanda bir veya daha fazla tanimlanmis reaksiyon ile tepki
verir. Ornegin alet kopmasi nedeniyle i§ akimi diiserse kumandanin duracagin
belirtebilirsiniz.

1 2

Ornek: Alet kirlmasi nedeniyle mil akiminda diisis

1 = Galisma adimlarinin kayitlari
2 = Kayitlardan ve tanimlanan parametrelerden kaynaklanan limitler
3 = Mevcutisleme

4 . Ornegin alet kirlmasi nedeniyle siiregte kesinti
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Tanimlamalar

Kavram

izleme boliimii

Anlami

izleme bolimleri, NC programinda kumandanin izleye-
cegi alani tanimlar. izleme bolimleri, SECTION MONITO-
RING START ve SECTION MONITORING STOP s6z dizimi
Ogelerini baslangic ve bitisinde igerir.

Denetim gorevi

Bu denetim goreviyle ile kumanda, program akisi sirasin-
da denetim bolumlerini denetler.

Bir denetim gorevi bir sinyal, bir prosedir ve bir veya
daha fazla reaksiyondan olusur.

Kumanda denetim gorevlerini grafik olarak gosterir.

Sinyal Sinyali, kumandanin izlemesi gereken seyi tanimlamak
icin kullanin.
Makine, ¢alisma sureci hakkinda bilgi saglamak icin
sinyaller kullanir.

islem Kumandanin sinyali nasil izlemesi gerektigini tanimla-
mak igin bu islemi kullanabilirsiniz.

Tepkiler Kumandanin, kaydedilen ¢alisma adimlarina kiyasla

mevcut islemenin sapmasina nasil tepki verdigini tanim-
lamak icin yanitlari kullanabilirsiniz, 6r. NC programini
durdur.

Parametrelendirme

Gerekirse islemi galisma surecine uyarlamak igin
parametre ayarlarini kullanabilirsiniz.

Kayitlar

Kumanda, gegerli galisma adimini kaydedilen galisma
adimlariyla karsilastirarak gegerli calisma adimini izler.

Kumanda, kayitlari bir tabloda gorintdiler.

Kurulum modu

Kurulum modunu bir simge kullanarak etkinlestirirsi-
niz. Etkinlestirmeden sonra tim ayar segeneklerine, or.
denetim gorevlerini parametrelemek igin erisebilirsiniz.

o Onceki yazilim siriimlerindeki kayitlar ve ayarlar yazilim strimu 18 ile
uyumlu degildir. Yazilimi glincellerken eski kayitlari ve ayarlari silmeniz
gerekir. Denetim gorevleri tekrar ayarlanmali ve yeni referans diizenlemeleri
kaydedilmelidir.
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13.1.2 Proses izlemede ilk Adimlar

Proses izlemeyi baslat

Proses izlemeyi yalnizca son besleme gegersiz kilma islemiyle ¢alismak
igin kullanin. NC programinin izlenen bolimlerinde hicbir degisiklik yoksa
bilesen calistinlmadan proses izlemeyi etkinlestirmeyin.

Proses izlemeyi asagidaki gibi baslatabilirsiniz:
F@ > NC programini Programlama isletim tirinde agin

» IMONITORING SECTION START ile bir izleme balumuinin
baslangicini tanimlayin

> MONITORING SECTION STOP ile izleme bolumunin sonunu
tanimlayin

> Program akisi isletim tirind segin
» NC programini agin
> Siire¢ denetimi calisma alanini agin
Y — > Kayit siitununu ve secenekleri sekmesini agin
K= > etkin anahtarliya izlemeyi etkinlestirin
» NC baslat digmesine basin
>

Kumanda NC programini baslatir ve ¢alisma sirasinda grafigi
goruntuler.

> Segilen izleme gorevine ve dederlendirmelerine badli olarak, bu
islem zaten izlenmektedir.

> Degerlendirme tablosu stitununda galisma

o izleme gdrevine bagl olarak, izleme gdrevinin
aktif olarak izlenmesi icin gesitli degerlendirmeler
gerekebilir.

> Diger malzemeleri isleyin
> Gerekirse Degerlendirme tablosu sutunundaki isleme adimlari

Cogu parca igin onceden tanimlanmis izleme gorevlerini baska bir

ayar yapmadan kullanabilirsiniz. Dizenleme islemi nedeniyle izleme
gorevlerini ayarlamaniz gerekiyorsa izleme gorevlerinin parametre ayarlarini
degistirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "izleme gorevlerinin parametre ayarlarini degistirme”,

Sayfa 303
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izleme gorevlerinin parametre ayarlarini degistirme

izleme gorevlerinin parametre ayarlarini asagidaki gibi degistirebilirsiniz:
> izleme boliminde bir NC blogu secin

> Kumanda, kaydedilen ¢alisma adimlari da dahil olmak Uzere Siire¢ denetimi
galisma alanindaki izleme gorevlerini grafikler olarak gortintdler.

@ >
<

»
>
>
>
:
>

Kurulum modu segenegini etkinlestirin

Parametreleme izleme gorevi dahilinde Ayarlar 6gesini agin
Kumanda, secilen kaydi solda ve sonraki kaydin 6nizlemesini
sagda gosterir.

Gerekirse Parametre ayarlarini uyarlayin

Gerekirse Hata esigi reaksiyonlarini uyarlayin

Devral 6Jesini segin

Kumanda degisiklikleri kaydeder ve NC programibir daha
yUrtildigunde etkinlestirir.

izleme gorevini degistirme

izleme gdrevini asagidaki gibi degistirebilirsiniz:
> izleme boliminde bir NC blogu secin

> Kumanda, kaydedilen ¢alisma adimlari da dahil olmak tzere Siire¢ denetimi
galisma alanindaki izleme gorevlerini grafikler olarak gortintdler.

@ >

Ar »

VvV v vV

v

Devral

Kurulum modu segenegini etkinlestirin

[zleme gorevinin simgesini segin, Or.

I8 akim — form karsilastirmasi
Kumanda, izleme gorevi penceresini acar.
Sinyal segin, or. dikey konturlama hatasi
Bir islem segin, or. mutlak sapma

Kumanda yalnizca segilen sinyal igin izin verilen islemleri
sunar.

Devral 0Jesini segin

> Kumanda degisikligi kaydeder.
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Denetim gorevini kaldir

Bir izleme gorevini asagidaki sekilde kaldirabilirsiniz:
> izleme boliminde bir NC blogu secin

> Kumanda, kaydedilen ¢alisma adimlari da dahil olmak Uzere Siire¢ denetimi
galisma alanindaki izleme gorevlerini grafikler olarak gortintdler.

>

4

VvV vV vV

Kurulum modu segenegini etkinlestirin

[zleme gorevinin simgesini segin, Or.

Ig akim — form karsilastirmasi

Kumanda, izleme gorevi penceresini acar.
Kaldir 6desini segin

Kumanda guvenlik sorusu olan bir pencere acar.
Tamam 6gJesini segin

Kumanda izleme gorevini kaldirir.

kalir.

Bir denetim gorevini kaldirir ve yeniden eklerseniz 6nceki kayitlar mevcut
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13.1.3 Galigma alani Siire¢ denetimi (#168 / #5-01-1)

Uygulama

Siire¢ denetimi ¢alisma alaninda kumanda, program akisi sirasinda isleme strecini
gorsellestirir. izleme balimiine paralel olarak dort adede kadar izleme gorevini
etkinlestirebilirsiniz. Gerekirse izleme gorevlerini parametreleyebilir, degistirebilir veya
kaldirabilirsiniz.

On kosullar

® Proses izleme yazilimi segenedi (#168 / #5-01-1)

= MONITORING SECTION ile tanimlanan denetim boltimleri
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

= FUNCTION MODE MILL galisma modunda yeniden Uretilebilir proses mevcuttur
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Fonksiyon tanimi
Siire¢ denetimi galisma alani isleme sirecini denetlemek icin bilgi ve ayarlar saglar.

Siirec denetimi ¢alisma alaninin alanlari

imlecin NC programinda izleme balimlerinin disinda veya icinde olmasina bagl
olarak Siire¢ denetimi calisma alani farkli bilgi ve fonksiyonlar sunar.
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imleg izleme béliimlerinin disinda

imle¢ NC programinda bir izleme bolimiinin disindaysa kumanda genel ve genel
bilgileri global alanda gorintdiler.

¢ Silreg denefimi . . & O x
o
TNC:\nc_prog\nc_doc\Process_monitoring.h
NC program béliimii denetlenmiyor
@9 etin 1 &
Tim denetim balimlerinin tepkileri etkin 2
= - - Tp , Agiklama
=

pomercin le . € € - W &l Dhen ey 0 1 alt programinda 1 denefim bolamleri

® wnwss2 O O @ @ [

@ nweasiss @ O B B @O @ 4

©) @ 0 B 8 W i1
Global alan

Global alan asagidaki igerigi igerir:

T Tdm NC programi igin proses izlemeyi etkinlestirme veya devre disi birakma

2 Tdm NC programi ic¢in tim izleme bolimlerinin yanitlarini etkinlestirmek veya
devre disl birakmak i¢in onay kutusu

Yalnizca kurulum modunda kullanilabilir

3 Kaydedilen isleme adimlari hakkinda genel bilgiler igeren tablo
Diger bilgiler: "Calisma adimlarinin kayitlar", Sayfa 313

4 Etkin NC programi igin uyarilari iceren tablo
Tablo asagdidaki bilgileri igerir:

Siitun veya Anlami

sembol

Tip Tip slitununda, kumanda farkli uyari tirlerini gosterir.
0 Bilgi, ornegdin, denetim bolimlerinin sayisi

Uyari, 6rnegin bir denetim bolima kaldinldiginda

o Hata, or. Kayitlarin silinip silinmemesi gerektigini
kontrol edin

Bir denetim boéllimindeki NC bloklarini degistirirse-
niz kumanda onceki kayitlar dikkate alamaz. Kayitlari
NC programina 6zel ayarlardan sifirlamaniz gerekir.

Diger bilgiler: "NC programina ozel ayarlar", Sayfa 312

Aciklama Aciklama sitununda kumanda farkli uyari metinleri goste-
rir.

Program satin  Uyari bir NC tUmce numarasina bagl oldugunda, kuman-
da program adini ve NC tlimce numarasini gosterir.

SUtun bashgini segerek tablo igerigini situna gore siralayabilirsiniz.
Uyarilan sil butonu ile tabloyu silebilirsiniz.
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Denetim boliimii igindeki imleg

imle¢ NC programinda bir denetim balimu igindeyse kumanda béliime 6zel alanda
ayrintili bilgileri gordntuler.

: Sirec denetimi . 5 . & O x
TNC:\nc_prog\nc_doc\Process_monitoring.h [
73 [5] il akim - MinMaxTolerance e - o
@® ki {8 . 2 2 B
1 £
Tim denetim bolamlerinin tepkileri etkin K i —
"finish" [7-12) ] (20 (5] it ek - ekran
T o
Denetim bdliimlerindeki tepkiler etkin 2 E ;
| Malzemede “mil akimi - MinMaxTolerance" 6gesini gars. 3 I e R
['5 (5] ikey izleme hatasi - sabit e - o
jerlendimm Tarih . @ @ 13 o o = '
@ 13.12.2023 15:52 &) O ] E g E W
) 13.12.2023 15:53 ] ] ] oes 06 < 6 045 04 0% 03 02 02 015 o1 006 0
o BOEEEEEE 2| @ | (151 [5) Beslemey gegersiz kima - Sabit e _ o
4 ; z [ |
i ] g
k. L —

Bolime ozel alan

Sol sdtun, beyaz arka plan ve gri arka plan ile bolime Gzel bilgiler igeren
genel bilgiler igerir.

Bolime ozel alan asagidaki igerigi igerir:

1 Bolime ozel bilgiler:
= Varsa denetim bolimdndn adi

NC programinda istede bagli AS soz dizimi 6Jesi tanimlandi§inda, kumanda
adi gosterir.

Herhangi bir ad tanimlanmadiysa kumanda MONITORING SECTION 6gdesini
gosterir.

B Denetim bolimunun koseli parantez igindeki NC timce numaralarinin
araligi

2 Halihazirda secili olan denetim bolumuntn reaksiyonlarini etkinlestirebilir veya
devre disi birakabilirsiniz

Yalnizca kurulum modunda kullanilabilir
3 Isiharitasi olarak gorsellestirme igin segim mendsu

Simiilasyon c¢alisma alaninda bir izleme gorevinin sonucunu simule edilen
malzeme Uzerinde IsI haritasi olarak gortntuleyebilirsiniz.

Yalnizca kurulum modunda kullanilabilir
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
4 Kaydedilen galisma adimlari hakkinda bolime 6zel bilgiler igeren tablo
Diger bilgiler: "Calisma adimlarinin kayitlar”, Sayfa 313
5 Denetim gorevleri

Kumanda kaydedilen galisma adimlari da dahil olmak Uzere dort adede kadar
denetim gorevini grafik olarak gorintdler.

Diger bilgiler: "Denetim gorevleri', Sayfa 315
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Semboller
! Sireg denetimi . . s 1«
TNC:\nc_proghnc_doc\Process_monitoring.h I =
Mil akimi - MinMaxTole: — O
. il al I':I inMaxTol rameo i . @
0@ etkin 2 & @ : = —
el Rt i i ]
Tim denetim bélamlerinin tepkileri etkin DDV | ——. - — - -
0.88 0.8 D, ). 8 0.48 0.4 0.38 i )|
“finish” [7-12] [2E) 3 mi-ekan
T o
Denetim bélimlerindeki tepkiler etkin 4 ;
| Malzemede “mil akimi - MinMaxTolerance" 6gesini gars. 088 00 088 08 048 04 088 Q0 .o O W8 ot 008 o
{15 (5] ikey izleme hatasi - sabit (e - o
- L] =2

ejerlendim Tarih a @ @®
[ ] 13.12.2023 15:52 @ O
) 13.12.2023 15:53 [ ] O

A7 T .4 -
= i £ LJ
= | (153 [5] Bestemeyi gegersiz kima - Sabit ®a_o

ritoing

i ¢ z w
e h'. L
Siirec denetimi ¢alisma alani asadidaki sembolleri igerir:

Sembol Anlami

ls— Kayit ve secenekler sitununu agma veya kapatma

¥ —

@ Kurulum modu etkinlestirin veya devre disi birakin

Kurulum modu etkinken kumanda sireg denetimi ayarlarini
gorintuler. Calisma sirasinda yalnizca ilgili bilgileri goruntdile-
mek i¢in ayar modunu devre disi birakabilirsiniz.

@ Ayarlar ac¢ veya kapat
1 Genel ayarlar

Diger bilgiler: "Sureg denetimi galisma alanindaki global
ayarlar', Sayfa 309

2 NC programina 0zel ayarlar
Yalnizca kurulum modunda kullanilabilir
Diger bilgiler: "NC programina ozel ayarlar’, Sayfa 312

3 Parametrelendirme ayari
Kumanda, her denetim gorevi igin parametre ayarlari sunar.
Yalnizca kurulum modunda kullanilabilir
Diger bilgiler: "Denetleme gorevlerini parametreleme
ayarlarl", Sayfa 325

@ Olceklendirmeyi sifirla
TUm denetim bolimundn grafigi

0 Simge gri renkteyse kumanda tim grafigi gosterir.

Dikdortgen renkli semboller, proses denetimi yoluyla yapilan
otomatik degerlendirmelerdir.

Yuvarlak renkli simgeler tanimlayabileceginiz derecelendirme-
lerdir.

O
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Sembol Anlami
= Sinyal ekranini degistirin
O?Q

Asagidaki sinyal ayarlari arasindan segim yapabilirsiniz:

m Sonug degiskeni
Sonug degiskeni, hata sinirlarina gére degerlendirilen sinyali
gosterir.

Sinyal kirmizi gizgiye yaklasiyorsa galisma kayitlardan
farkhdir.

Mevcut galisma, tanimlanmis bir tutma sdresi igin Ust
satir asarsa denetim gorevi, 6rnegin NC durdurma gibi
tanimlanmis bir reaksiyonu tetikler.

® Sinyal egrisi
Sinyal egrisi, degerlendirilmemis sinyali mutlak degisken
olarak gosterir.
Segilen prosedur bir tinelle galisiyorsa kumanda sinyalin

etrafindaki tineli kesikli gizgilerle gosterir. Ayara bagli
olarak kumanda, ttineli renkli olarak vurgular.

Spindelstrom - MinMaxTolerance @ .@ |
[

Process_montaritg hz 10
Progess monfarig hi11

-3 S

Degerlendirilen sinyalle sonug degiskeni olarak grafik

Spindelsirom - MinMaxTolerance a B Q@ - O

Degerlendiriimemis sinyalle sinyal egrisi olarak grafik

R |

o
~. g‘
N

cosstineriiiiong hi11

Uyarnilar
m Grafigin ¢alistinimasiyla ilgili notlar:
m Kaydirarak veya gekerek grafigi yatay olarak yakinlastirabilir veya uzaklastira-
bilirsiniz.
® Farenin sol tusuna basili tutarak striklerseniz veya kaydirirsaniz grafigi
hareket ettirebilirsiniz.

= Grafigi, bir NC blok numarasini grafikle hizalayarak hizalayabilirsiniz.
Kumanda, grafik iginde segilen NC blok numarasini dikey yesil bir ¢izgiyle
isaretler.

= Grafik iginde bir konuma ¢ift dokunursaniz veya tiklarsaniz kumanda
NC programindaki ilgili NC satirlarini secer.

B Denetim gorevleri belirli sembollerle gosterilir.
Diger bilgiler: "Denetim gorevlerine genel bakis', Sayfa 316

Siire¢ denetimi galigma alanindaki global ayarlar
Global ayarlari ¢alisma alaninin baslik gubugunda bir simge ile agabilirsiniz.
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Grafik alani

: Ayarlar X

Grafik Ayni zamanda gérintiilenen kayitlar
Denetim gorevieri On izleme [s] 0 - 4 6

Tiinel alanini gériintiile 9

Global ayarlarin Grafik alani

Grafik alani asadidaki ayarlar sunar:

Ayar Anlami
Aynm zamanda Denetim gorevlerinde, kumandanin grafiklerle ayni anda
goriintiilenen gosterdigi maksimum kayit sayisini segebilirsiniz:
kayitlar )
"4
=6
m 8
= 10
On izleme [s] Calisma sirasinda, kumanda devam eden denetim gorevleri-

nin grafiklerini gorintiler. Oniimiizdeki birkac saniye boyunca
beklenen sinyaller i¢in grafigin sag tarafinda bir alan gortintdile-
yebilirsiniz.
Kumandanin grafigin sag tarafinda kag saniye
gorintiulenecegini segehilirsiniz:
B0
"2
m 4
B 6
Tiinel alanim Anahtar etkin oldugunda kumanda, denetim tineli alanini
goriintiile grafikte renkli bir arka planla goruntiler.
Yalnizca tunelle galisan prosedurler igin
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Denetim gorevleri alani

: Ayarlar X
Grafik Template 1 [Mil akimi - ekran] ®
Denetim gorevleri Template 2 [Mil akimi - form karsilagtirmasi] [ ]

Template 3 [Mil akimi - MinMaxTolerance]

Standart bir denetim gérevi olarak

Global ayarlarin denetim gorevleri alani

Denetim gorevleri alaninda, kullanici tanimli parametrelendirmeyle denetim
gorevleri igin kaydedilen sablonlar gorintilenir. Denetim gorevleri igin hentiz sablon
kaydetmediyseniz bu alan bostur.

Etkinlestirilen ilk dort sablon yeni denetim bolimleri veya NC programlariigin
kullanilir. Birden fazla etkinlestirilmis sablon ayni sinyal ve prosedtre sahipse
kumanda yalnizca ilk sablonu kullanir. Dortten az benzersiz sablon etkinlestirdiyseniz
kumanda ilk olarak makine Ureticisi tarafindan tanimlanan sablonlari ve ardindan
HEIDENHAIN sablonlarini kullanir.

Diger bilgiler: "Denetleme gorevlerini parametreleme ayarlari’, Sayfa 325

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanic el kitabi | 10/2023 311



Denetim | Proses denetimi (#168 / #5-01-1)

NC programina ozel ayarlar
NC programina 6zel ayarlari Kayit ve situnundaki bir simgeyle agabilirsiniz.

NC program ayarlan TNC:\nc_prog\nc_doc\Process_monitoring.h

[ Denetim ayarlanni sifirla }

[ Tim kayitlan sil }

[ Standart kayit A }

NC program ayarlar penceresi

NC program ayarlan penceresi asagidaki ayarlari sunar:
= Denetim ayarlarini sifirla

Kumanda, parametre ayarlarini standart ayarlara dondurmek dahil olmak Uzere
denetim ayarlarini yapar.

B Tiim kayitlar sil
Bir kaydin manuel olarak silinmesinin aksine, kumanda ilk satiri da siler.
Diger bilgiler: "Calisma adimlarinin kayitlar", Sayfa 313

m  Sabit diskteki alan gereksinimini etkilemek igin kayit segenekleri iceren segim
menusu:

® Standart kayit
Kumanda tum bilgileri kaydeder.
= Kayitlar sinirla
Kumanda belirli bir numaraya kadar tim galisma adimlarini kaydeder.

Islem sayisi maksimum sayiyr astiginda, kumanda islemleri son iglemin
Uzerine yazar.

Giris: 2...999999999

= Yalnmzca meta bilgileri
Kumanda iglem verilerini kaydetmez, yalnizca meta bilgilerini kaydeder, or.
tarih ve saat. Proses verisi olmayan kayitlar, kumanda tarafindan referans
isleme olarak kullanilamaz. Bu ayari stre¢ denetimi kuruldugunda izleme ve
protokol ayarlari igin kullanabilirsiniz. Bu ayar veri miktarini dnemli dlgtde
azaltir.

= Her n-te kayd
Kumanda her bir isleme igin islem verilerini kaydetmez. Kumandanin islem

verilerini kaydettikten sonra iglemelerin sayisini tanimlarsiniz. Kalan iglemeler
icin kumanda yalnizca meta bilgileri kaydeder.

Giris: 2...20
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Calisma adimlarinin kayitlar

i Siireg denetimi |E=
® cikin

gerendinr T, @

@ 13.12.2023 15:52
@ 13.12.2023 15:53

[ N |

TNG:\nc_prog\nc_doc\Process_monitoring.h

(/] Tam denetim bélamlerinin tepkileri etiin

O00e

®© & O x

NC program béliimii denetienmiyor

Uyarilar sil

= = Tp o Agiklama

£ W =) Ll 0 1 alt programinda 1 denetim baldmleri
B B e

B B o &

B B o Z

Bu ekran gorintlsinde vurgulanan tablo tam olarak gortntilenmiyor. Tablonun
kapsami, NC programinda imlecin konumuna bagldir.

Tablo asagidaki bilgileri ve fonksiyonlari gosterir:

Siitun

Degerlendirme

Anlami

Bu sutunda bir hicre segerseniz kumanda Bilesen Degerlendirmesi pencere-
sini agar.

Bilesen Degerlendirmesi penceresinde kayitlari degerlendirebilirsiniz:

= Kotii parca

= Degerlendirme yok

= lyi parca

Prosedure bagli olarak, kumanda degerlendirilen kayitlari denetim igin referans

islemleri olarak kullanir. Kumanda referans islemleri olarak yalnizca ilk on iyi
pargay! kullanir.

Yalnizca tam olarak islenmis kayitlan derecelenebilirsiniz.

Dikdortgen renkli semboller, proses denetimi yoluyla yapilan otomatik
degerlendirmelerdir. Yuvarlak renkli simgeler tanimlayabileceginiz
derecelendirmelerdir.

lyi parcalar, isleme strecini temsil etmelidir; drnegin, calisma
sirasinda daha yavas besleme degerleri icermemelidir.

Tarih

Kumanda kaydedilen her bir isleme adiminin denetleme boliminin baslangig
tarihini ve saatini gosterir.

Bir sonug olusturan
denetim gorevlerinin
simgeleri

Kumanda, bir sonug olusturan denetim gorevlerinin bulundugu birkag sttun
gosterir. Sttunlarda, denetim gorevi en kotd dederlendirmeyi renkli bir gortintu
olarak gosterir.

Dikdortgen renkli semboller, proses denetimi yoluyla yapilan otomatik
degerlendirmelerdir. Yuvarlak renkli simgeler tanimlayabileceginiz
derecelendirmelerdir.

Diger bilgiler: "Denetim gorevlerine genel bakis", Sayfa 316

Denetim gorevi en az bir reaksiyonu tetiklediyse kumanda ayrica bir tnlem
isareti goruntulenir. Unlem isaretli bir tablo hicresi segerseniz kumanda reaksi-
yonla ilgili ayrintil bilgileri goruntuler.
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Siitun Anlami
Sil Semboll secerseniz kumanda tablo satirini ve ilgili kaydedilen sireg verilerini
siler.
Bu noktada tablonun ilk satirini silemezsiniz, clinkid kumanda islem verilerini
senkronize etmek igin kayit gerektirir.
NC program ayarlar penceresindeki tablonun ilk satiri da dahil olmak tzere
tam kayitlari silebilirsiniz.
Diger bilgiler: "NC programina ozel ayarlar’, Sayfa 312
imleg yalnizca denetim bolimlerinin digindayken kullanilabilir
Disa aktar Kaydin gnltgidnd HTML veya CSV dosyasi olarak disa aktarabilirsiniz. Disa
aktarma 6rnegin arag verileri ve denetim gorevlerinin degerlendirmelerini icerir.
Makine el kitabini dikkate alin!
= Makine Ureticisi, kumandanin hangi verileri disa aktaracagini
tanimlar.
B Makine Ureticisi, kumandanin islemden sonra kaydi otomatik
olarak disa aktarmasini tanimlayabilir.
Makine parametresini permitAutoExport (No. 141601),
kumandanin makine dreticisi igin otomatik kayitlar olusturup olus-
turmayacagini tanimlamak icin kullanabilirsiniz.
imleg yalnizca denetim bolimlerinin digindayken kullanilabilir
Not Not sltununa tablo satiriyla ilgili notlar girebilirsiniz.
Alet ad Alet yonetiminden aletin adi
imleg yalnizca denetim bolimlerinin igindeyken kullanilabilir
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ", Sayfa 204
R Alet yonetiminden kullanilan aletin yarigapi
imleg yalnizca denetim bolimlerinin igindeyken kullanilabilir
Diger bilgiler: "Alet yonetimi *, Sayfa 204
DR Alet yonetiminden kullanilan alet yaricapi delta degeri
imleg yalnizca denetim bolimlerinin igindeyken kullanilabilir
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ", Sayfa 204
L Alet yonetiminden kullanilan aletin uzunlugu
imleg yalnizca denetim bolimlerinin igindeyken kullanilabilir
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204
CcuT Alet yonetiminden kullanilan aletin bigak sayisi
imleg yalnizca denetim bolimlerinin igindeyken kullanilabilir
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ", Sayfa 204
CURR_TIME Ilgili islemin baslangicinda alet yonetiminden kullanilan aletin hizmet 6mri

imleg yalnizca denetim boltmlerinin igindeyken kullanilabilir
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204

o Sutun bashgini segerek tablo igerigini sttuna gore siralayabilirsiniz.

314
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13.1.4 Denetim gorevleri
Bir denetim gorevi agagidaki ozelliklerden olusur:
B Sinyal, or. mil akimi
m Sinyali degerlendirme yontemi, or. sekil karsilastirmasi

m Secilen yonteme bagl olarak bir veya daha fazla parametre, 6r. denetim gorevinin
hassasiyeti

®  Reaksiyonlar, or. NC programini durdurma
Kumanda, 6nceden tanimlanmis denetim gorevleri igerir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Asagidaki denetim gorevleri standart kapsamda yer alir ve HEIDENHAIN
tarafindan yapilandirilir. Makine Ureticisi bu denetim gorevlerini
degistiremez ancak ek denetim gorevleri tanimlayabilir.

Her denetim gorevinde, kumanda mevcut iglemi bir sonug degiskeni veya sinyal
egrisi olarak goruntdler. Sinyal egrisi ayni zamanda kullanilan referans iglem
adimlarini ve karsilik gelen birimle birlikte dikey bir ekseni gosterir. Zaman ekseni
daha uzun denetleme bolimleri igin saniye veya dakika cinsinden belirtilir.

: Siirec denetimi . . & O x

TNC:\nc_prog\nc_doc\Process_monitoring.h

Mil akimi - MinMaxTolerance . @ _ o
@9 ctkin @ = E‘ 'é W
Tim denetim bolamlerinin tepkileri etkin + T L | L .
"finish" [7-12] Mil gk - ekran @ - o
_ - - .
Denetim bdlimlerindeki tepkiler etkin g r .

Eolkeyiilemshaiasu-sam ) ®e - o

| Malzemede “mil akimi - MinMaxTolerance" 6gesini gérs

sgeriendim Tath ., @ @ 1 =
® urastse @O @O B E 4 i -
® 13.12.2023 15:53 a 0O ] T Y T Y WY R RS
F : [0 | [ () estemeyi gegersiz kima - Sabt Ea - o

g
homg hi1l

Denetim gorevleri
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Denetim gorevlerine genel bakis

Asagidaki tabloda denetim gorevlerine genel bakis sunulmaktadir.
Asagidaki 6zellikler hakkinda ayrintili bilgi asagidaki icerikte bulunabilir:

= jslem
Diger bilgiler: "islem", Sayfa 319
m Tepkiler
Diger bilgiler: "'Reaksiyonlar’, Sayfa 326

ilk dort denetim gorevi HEIDENHAIN'in standart denetim gorevleridir.
Makine Ureticisi herhangi bir sablon tanimlamamigsa bu denetim gorevleri
yeni bir NC programi veya denetim bolumd icin varsayilan olarak etkindir.
Denetim gorevlerini de degistirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "izleme gorevini degistirme”, Sayfa 303

Kumanda asadidaki denetim gorevlerini sunar:

Sembol Anlami

@Al' Mil akimi -- form karsilastirmasi

Kullanim ornekle- = Alet kinlmasini tespit edin

ri: m Eksik arac belirleyin
B Hatal birlestirme durumunu tespit edin
m Fksik on galismayi belirleyin

Sinyal: Mil akimi (mil hizlanmasi olmadan)

islem: Sekil karsilastirmasi

On kosul: En az bir iyi parca

Parametreler: EJri formunun referans sinyallere toleransi
@ Mil akimi - ekran

Kullanim durumu: Yalnizca denetim olmadan gortntileme

Sinyal: Mil akimi (diizlestirilmis)

islem: Grafik ekrani

On kosul: Degerlendirme gerekmez
|= Dikey izleme hatasi - sabit

Kullanim durumu: Yola dik yol sapmalarini tespit edin

Sinyal: Yola dik tim eksenlerin konturlama hatasi
islem: Sabit
Sinyalden bagimsiz sabit limitler
On kosul: Degerlendirme gerekmez
Parametreler: B Konturlama hatasi igin Ust sinir pm cinsinden

m Konturlama hatasi igin alt sinir pm cinsinden
= Ms cinsinden reaksiyonlar igin bekletme siresi

316 HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023



Denetim | Proses denetimi (#168 / #5-01-1)

Sembol Anlami
W Beslemeyi gecersiz kilma - Sabit
Kullanim durumu: Besleme gegersiz kilma sapmalarini algilama
Sinyal: Beslemeyi Gegersiz Kl
islem: Sabit
Sinyalden bagimsiz sabit limitler
On kosul: Degerlendirme gerekmez
Parametreler: B % Cinsinden gecersiz kilma Ust siniri

B % Cinsinden gecersiz kilma alt siniri
= Ms cinsinden reaksiyonlar icin bekletme suresi

OF Mil gegersiz kilma - sabit
Kullanim durumu:  Mil gegersiz kilma degisikliklerini algilar
Sinyal: Mil Qverride
islem: Sabit
Sinyalden bagimsiz sabit limitler
On kosul: Degerlendirme gerekmez
Parametreler: B % Cinsinden gegersiz kilma Ust siniri

® % Cinsinden gecersiz kilma alt sinir
= Ms cinsinden reaksiyonlar i¢in bekletme siresi

@E Mil akimi - MinMaxTolerance
Kullanim ornekle- = Alet kinlmasini tespit edin
ri: m Eksik araci belirleyin
B Hatal birlestirme durumunu tespit edin
m Eksik 6n calismayi belirleyin
Sinyal: Mil akimi (dizlestirilmis, mil hizlanmasi olmadan)
islem: MinMaxTolerance
On kosul: En az bir iyi parga
Parametreler: m % Cinsinden referans sinyallerin ortalama degerinin ylizde
toleransi
® A cinsinden statik tlinel genisligi
B Ms cinsinden reaksiyonlar icin bekletme suresi
@r Mil akimi - standart sapma
Kullanim ornekle- = Alet kinlmasini tespit edin
ri: = Eksik araci belirleyin
® Hatall birlestirme durumunu tespit edin
B Eksik 6n ¢alismayi belirleyin
Sinyal: Mil akimi (dizlestiriimis, mil hizlanmasi olmadan)
islem: Standart sapma
On kosul: En az Ug iyi parca
Parametreler: B Dinamik tlinel genisligi: Referans sinyallerin belirlenen standart

sapmasi o'nin katidir
B A cinsinden statik ttinel genisligi
B Ms cinsinden reaksiyonlar icin bekletme suresi
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Sembol Anlami
= Dikey izleme hatas1 - mutlak

Kullanim durumu: Yola dik yol sapmalarini tespit edin

Sinyal: Yola dik tim eksenlerin konturlama hatasi
islem: Mutlak
Sinyale bagl limitler
On kosul: En az bir iyi parga
Parametreler: B Sinyalin maksimum veya minimum referans degerinden pm

cinsinden izin verilen sapma
B Ms cinsinden reaksiyonlar icin bekletme suresi

_E Paralel izleme hatas1 - mutlak
Kullanim durumu: Yola paralel yol sapmalarini algilama
Sinyal: Yola paralel tim eksenlerin konturlama hatasi
islem: Mutlak
Sinyale bagl limitler
On kosul: En az bir iyi parga
Parametreler: ® Sinyalin maksimum veya minimum referans dederinden pm
cinsinden izin verilen sapma
B Ms cinsinden reaksiyonlar icin bekletme suresi
_= Paralel izleme hatasi - sabit
Kullanim durumu: Yola paralel yol sapmalarini algilama
Sinyal: Yola paralel tim eksenlerin konturlama hatasi
islem: Sabit
Sinyalden bagimsiz sabit limitler
On kosul: Degerlendirme gerekmez
Parametreler: B Konturlama hatasi igin st sinir ym cinsinden
®  Konturlama hatasi igin alt sinir ym cinsinden
= Ms cinsinden reaksiyonlar icin bekletme suresi
E;Iv Test sinyali - form karsilastirmasi

Bu denetim gorevi, test amacli olarak tasarlanmistir ve yalnizca HEIDENHAIN
veya makine Ureticisinin talebi Gzerine kullaniimalidir!

Kullanim ornekle- = Alet kinlmasini tespit edin

ri: Eksik araci belirleyin

Hatali birlestirme durumunu tespit edin
Eksik on galismayi belirleyin

Sinyal: Proses sinyali

Sinyal, farkli yaziim sirimleri arasinda degisebilir. Yazilim glncelle-
meleri arasinda uyumluluk garanti edilmez.

islem: Sekil karsilastirmasi
On kosul: En az bir iyi parca
Parametreler: Egri formunun referans sinyallere toleransi

Bir denetim gorevinin simgesini segerseniz kumanda Denetim gorevi penceresini
acar. Denetim gorevini degistirebilir veya kaldirabilirsiniz.
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islem
Proses denetimi asagidaki iglemleri sunar:

Sekil karsilastirmasi

Diger bilgiler: "Sekil karsilastirmas!’, Sayfa 320
MinMaxTolerance

Diger bilgiler: "MinMaxTolerance', Sayfa 321
Standart sapma

Diger bilgiler: "Standart sapma", Sayfa 323
Gosterge

Diger bilgiler: "Gosterge", Sayfa 323

Mutlak

Diger bilgiler: "Mutlak", Sayfa 324

Sabit

Diger bilgiler: "Sabit", Sayfa 324

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023

319




Denetim | Proses denetimi (#168 / #5-01-1)

Sekil karsilastirmasi

Kumanda, form karsilagtirma yontemini kullanarak sinyalin mevcut egri 6zelliklerini
kisa zaman araliklarindaki iyi pargalarin kayitlariyla karsilastirir. Egri gok fazla sapma
gosterirse denetim gorevi potansiyel bir ariza algilar. Sinyalin uzun sureli sapmasi,
egrinin seklini degistirmez ve bu nedenle herhangi bir reaksiyona neden olmaz.

Bu prosedirde kumanda sinyal edrisinde herhangi bir hata siniri belitmez.
A

1 lyi pargalar
Bu kayitlar iyi pargalar olarak degerlendirilir ve referans prosesler
olarak kullanilir.

2 — Hafif sapma ile galisma
Bu islemin bigimi 6nceki kayitlardan biraz farklidir ancak heniz bir
reaksiyon baglatmaz.

3 Hafif sapma ile galisma

Bu ¢alisma adiminin sinyali onceki kayitlardan biraz farkhdir. Sekil,
referans galisma adimlariyla ayni oldugundan, bu islem bir reaksi-
yonu tetiklemez.

4 — Onemli sapmalar ile galisma

Bu ¢alismanin bigimi dnceki kayitlardan blyuk olgtde farklilik
gosterir ve yapilandirilmis yanitlari tetikler.
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MinMaxTolerance

MinMaxTolerance yontemini kullanarak kumanda, mevcut galisma tolerans dahil
onceden segilen iyi pargalar aralijinda olup olmadigini izler. Tolerans, proses
sinyaline bagl mutlak, statik tolerans ve ylzde toleransindan olusur. Proses, sinyalin
hem kisa sureli degisikliklerine hem de uzun streli sapmasina tepki verir. Kisa sureli
bir degisiklik, drnegin bir aletin kinlmasina karsilik gelir ve 6rnegin sicakliktaki bir
degisiklik nedeniyle uzun sireli bir sapma meydana gelebilir.

S

1 lyi pargalar

Bu ¢alisma adimlari iyi pargalar olarak degerlendirilir ve hata limit-
lerini hesaplamak icin referans isleme adimlari olarak kullanilir.

2 — Hata limitini agsmadan ¢alisma
Bu islem onceki kayitlardan biraz farklidir ancak hala hata sinirlari
icindedir.

3 — Hata limitini agarak calisma

Bu islem, 6nceki kayitlardan buytk olgtde farkhidir. islem, hata
sinirni aslyor ve yapilandirilan yanitlar tetikler.

4 MinMax araliindan baslayan statik tolerans
5 Ylzde toleransi

Referans sinyallerinin boyutuna baghdir
6 —— Hata sinirlari

Bir calisma adimi Ust veya alt hata sinirini asarsa denetim gorevi
yapilandirilan yanitlar tetikler.
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Hata limitleri asagidaki de@erlerin toplamindan elde edilir:
7 MinMax aralig
Referans galigma adimlarinin en yiiksek ve en diislk sinyal egrisi arasindaki alan
8 Statik uzatilmis aralik
MinMax aralidi statik toleranslarla esit sekilde genisletilmistir
Bu alanin gizgileri kumandada gorintilenmez.
9 Tunel genisligi
Tolerans yuzdesiyle genisletilmis statik aralik
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Standart sapma

Standart sapma yontemini kullanarak kumanda, mevcut galismanin tolerans
dahil 6nceden segilen iyi parcalar aralijinda olup olmadigini izler. Tolerans, statik
araliktan ve standart sapmanin ¢ katindan olusur. Proses, sinyalin hem kisa streli
degisikliklerine hem de uzun stireli sapmasina tepki verir. Kisa vadeli bir degisiklik,
ornegin bir aletin kinlmasina karsilik gelir ve ornegin sicakliktaki bir degisiklik
nedeniyle uzun vadeli bir sapma ortaya ¢ikabilir.
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1 lyi parcalar
Bu galisma adimlari iyi parcalar olarak degderlendirilir ve hata limit-
lerini hesaplamak igin referans isleme adimlari olarak kullanilir.
Kayitlarin ortalama degeri
3 — Hata limitini asarak calisma
Bu islem, 6nceki kayitlardan biyiik olgtide farkhidir. islem, hata
sinirni aslyor ve yapilandirilan yanitlar tetikler.
4 Ortalama degerden baslayan statik tolerans
5 Referans ¢alisma adimlarinin ¢ standart sapmasinin katindan
istatistiksel tolerans
6 — Hata sinirlari

Bir calisma adimi Ust veya alt hata sinirini agarsa denetim gorevi
yapilandirilan yanitlari tetikler.

Hata limitleri asagidaki degerlerin toplamindan elde edilir:

7 Statik uzatiimis aralik
Ortalama deger statik toleranslarla esit olarak genisletilir
Bu alanin gizgileri kumandada gortintilenmez.

8 Tunel genisligi
Istatistiksel toleranslari igerecek sekilde genisletilmis aralik

Gosterge

Kumanda, Gosterge islemini kullanarak gecerli islem igin segilen sinyalin seyrini
gosterir. Kumanda yanit vermiyor, kaydi yalnizca gorsel olarak kontrol edebilirsiniz.
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Mutlak

Mutlak islemiyle kumanda, mevcut galismanin hata sinirlari dahilinde olup olmadigini
denetler. Hata sinirlari, referans ¢alisma araligindan ve tanimlanan toleranstan
kaynaklanir. Toleranslar, referans galisma adimlarinin sinyallerine baglidir. Mutlak
toleranslari sabit bir deger veya ylzde olarak rolatif olarak tanimlayabilirsiniz.

Sabit

Kumanda, Sabit islemi kullanarak mevcut galismanin tanimlanan hata sinirlari
dahilinde olup olmadigini denetler. Hata sinirlari, sinyalden bagimsiz olan sabit
toleranslardan kaynaklanir. Sonug olarak, denetleme gorevi bu prosedurt ilk
galisma adimindan itibaren denetlemek igin kullanir ve kayitlarin degerlendirilmesini
gerektirmez.
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Denetleme gorevlerini parametreleme ayarlari

ilgili denetleme bolimd igin denetleme gorevini degistirirseniz parametre ayarlarini
da degistirebilirsiniz.

! Sireg denetimi 1 2 . o x
[55) 83 i akam: - MinMaxTolerance e
i | Z % E | 2 g
i 3 [ | ] 3 £ [ ]
4 s | : 5
q 2 q : g
d i i d i i
B & & < £ &
I : |
I |
1 |
I |
I |
I |
I |
1 |
05 0.4 0.3 0.2 -01 L 0.8 .5 0.4 0.3 0.2 01 0|
Parametre ayarlan Parametre ayarlan
Kabul edilen ylizdesel sapma Kabul edilen yiizdesel sapma
@ 15 % 3 - 15%
Statik tinel genigligi Statik tinel genisligi
@ 0.30 Ampere J 0.30 Ampere
Drma sresi Drma sresi
—@ 99 Milisaniye — J - 99 Milisaniye
Tepkiler Tepkiler
@ Uyan mesajini grintile @'® Uyan mesajini gbriintiile
® NC programini durdur (@ NC programini durdur
& NC programini iptal edin [ NC programini iptal edin
@ Giincel aleti kilitle @ Guncel aleti kilitle
(s J[ oo ]

Bir denetleme gorevinin ayarini segerseniz kumanda iki alan gosterir:
1 Segilen kaydin parametrelendirmesi

Kumanda, segcili kayit sirasinda etkin olan parametrelendirmeyi gri renkte gosterir.
2 Gegerli parametre ayarlarinin dnizlemesi

Kumanda, denetleme goreviicin gegerli parametre ayarlarini gorintuler. Ayarlari
degistirdiginizde, kumanda degisikliklerin segilen dizenlemeyi nasil etkiledigini
gosterir.

Grafigin tamamini gorintilerseniz renkli kare semboliine sahip kumanda en kot
sonug boyutunu gosterir.

Denetleme gorevi ayarlari asagidaki semboller ve digmeleri igerir:

Sembol, diigme-  Anlami
ler veya klavye

kisayollari

- Degerleri sol gorinumden geri ylukleyin
iptal et Parametre ayarlarinda yapilan degisiklikleri iptal etme
Devral Degisiklikleri parametrelere uygulama
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Sembol, diigme-  Anlami
ler veya klavye
kisayollari

Ag
IEI Secilen denetim gorevi icin mevcut bir parametre atama sablo-
nu yukleyebilirsiniz. Kumanda yalnizca segilen denetim gorevi-

ne uygun sablonlar sunar.

D Kaydet

Gegerli denetim gorevinin parametre ayarlarini sablon olarak
kaydedebilirsiniz. Kaydettikten sonra diger bolumler veya diger
NC programlari igin parametre atama sablonlarini da kullana-
bilirsiniz.

En fazla on parametre atama sablonu kaydedebilirsiniz.
Varolan parametre ayarlari sablonlarinin tzerine yazabilir veya
silebilirsiniz.

Reaksiyonlar

Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi ek reaksiyonlar tanimlayabilir.

Bir sinyal tanimlanan bekletme slresinden daha uzun siire hata sinirlarini agarsa
denetleme gorevi bir veya daha fazla yanit ytrttebilir.

Denetim gorevine bagli olarak, asagidaki yanitlar arasindan segim yapabilirsiniz:

Tepki Anlami

Uyar1 mesajini goriin-  Kumanda bildirim mendsunde bir uyari verir.

tiile Diger bilgiler: "Bilgi cubugu bildirim menusu”,
Sayfa 354

NC programini durdur  Kumanda NC programini durdurur. islemin durumunu
kontrol edebilirsiniz. Ciddi bir hata olmadigina karar verir-
seniz NC programina devam edebilirsiniz. Yalnizca ¢alis-
mayi iptal edip NC programini yeniden baslattiginizda,
kumanda proses denetlemeyi yeniden etkinlestirir.

NC programini iptal Kumanda NC programini durdurur. NC programina
edin tekrar devam edemezsiniz.

Makine Ureticisi palet galismasiyla birlikte
programin durdurulmasi durumunda
kumandanin nasil davranacagini
tanimlayabilir, 6r. sonraki paleti islemeye
devam eder.

Giincel aleti kilitle Kumanda, aleti alet yonetiminde kilitler.
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ", Sayfa 204
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CAD Viewer ile CAD dosyalarini agma | Temel bilgiler

14.1 Temel bilgiler

Uygulama

CAD Viewer dogrudan kumandada agabileceginiz asagidaki standartlastiriimis
dosya turlerini destekler:

Dosya tipi Bitis Bigim
STEP * stp ve *.step m AP 203
= AP 214
IGES *igs ve *.iges ® SUrim 5.3
DXF *.dxf B R10ila2015
. ASCI
STL * st m kili
= ASCI

CAD Viewer kumandanin tglincti masaUustinde ayri bir uygulama olarak galisir.

ilgili konular
B Kumandada 2D gizimler olusturun
Ayrintih bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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CAD Viewer ile CAD dosyalarini agma | Temel bilgiler

Fonksiyon tanimi

Ekran diizeni

5 |5
o

CAD-Viewer - TNC:/nc_prog/demo/CAD/Pleuel.igs
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CAD Viewer'daki CAD dosyasl acilir

CAD-Viewer asagidaki alanlari icerir:

1

Mend gubugu

Diger bilgiler: "MenU cubugundaki semboller", Sayfa 330
Grafik Alani

Kumanda, CAD modelini grafik penceresinde gosterir.
Durum gubugu

Kumanda, etkin ayarlari durum gubugunda gosterir.
Eleman bilgileri alani

Diger bilgiler: "Eleman bilgileri alan”, Sayfa 331

Liste gorunumu alani

Liste gorinimU penceresinde kumanda, aktif fonksiyonla ilgili bilgileri gosterir,
or. mevcut katmanlar veya malzeme referans noktasinin konumu.
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CAD Viewer ile CAD dosyalarint agma | Temel bilgiler

Menii gubugundaki semboller
Menu cubugu asagidaki sembolleri icerir:

Sembol

IC]

Anlami

Yan ¢ubugu goster
Liste gorinimu ve 6ge bilgileri alanlarini gosterin, genisletin
veya gizleyin

il

Katman goriintiile
Liste gorundmu alaninda katmani gortntileyin
Diger bilgiler: "Katman", Sayfa 332

Baslangi¢c noktasi

Malzeme referans noktasini ayarlayin
Malzeme referans noktasini ayarlandi
ayarlanan malzeme referans noktasini silin

Diger bilgiler: "CAD dosyasindaki malzeme referans noktas!",
Sayfa 333

Diizlem
Sifir noktasini ayarlayin
Sifir noktasi ayarlandi

Diger bilgiler: "CAD dosyasinda malzeme sifir noktasl’,
Sayfa 336

Kontur

Kontur segin (#42 / #1-03-1)

Diger bilgiler: "CAD ice Aktarma (#42 / #1-03-1) CAD ige
Aktarma ile konturlari ve konumlari NC programlarina aktarin®,
Sayfa 338

Pozisyonlar

Konumlari segin (#42 / #1-03-1)

Diger bilgiler: "CAD ice Aktarma (#42 / #1-03-1) CAD ice
Aktarma ile konturlari ve konumlart NC programlarina aktarin’,
Sayfa 338

3D 1zgara ag
Yizey agl olusturun (#152 / #1-04-1)

Diger bilgiler: "STL dosyalarini 3D 1zgara adi (#152 / #1-04-1)
ile olusturun", Sayfa 345

Timiini goster
Genel grafigin mdmkin olan en biylk gosterimini yaklastirma

renkleri ters cevir
Arka plan rengini degistirme (siyah veya beyaz)

2D ve 3D modlari arasinda gegis

mm veya ing dl¢l birimini tanimlama

CAD Viewer dahili olarak her zaman mm ile hesaplama yapar.
inc 6lcu birimini secerseniz CAD Viewer tim degerleri inge
dondstdrdr.

Diger bilgiler: "CAD ige Aktarma (#42 / #1-03-1) CAD ige
Aktarma ile konturlari ve konumlart NC programlarina aktarin’,
Sayfa 338
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CAD Viewer ile CAD dosyalarini agma | Temel bilgiler

Sembol Anlami

0,01 Virgiil sonras1 hanelerin sayisi
0,00 g y
1 Cozunurligu secin. Cozunurluk, dogrusallastirmada ondalik
basamaklari ve pozisyonlarin sayisini tanimlar.
Diger bilgiler: "CAD ice Aktarma (#42 / #1-03-1) CAD ice
Aktarma ile konturlari ve konumlari NC programlarina aktarin”,
Sayfa 338

Varsayilan ayar: mm ol¢d birimi i¢in 4 ondalik basamak ve ing
Olgu birimi igin 5 ondalik basamak

= Perspektif belirle
Modelin cesitli gorinumleri arasinda gegis yapma orn. iist

XY Eksen

Calisma duzlemi segin:

m XY

mYZ

m ZX

m 7ZXO
ZX@ calisma duzleminde doner konturlari segebilirsiniz
(#50 / #4-03-1).

Bir konturu veya konumlari kabul ederseniz kumanda, segilen

calisma duzleminde NC programini verir.

Diger bilgiler: "CAD ice Aktarma (#42 / #1-03-1) CAD ice
Aktarma ile konturlari ve konumlari NC programlarina aktarin”,

Sayfa 338
0 3D model igin hacim modeli ve tel modeli arasinda gegis yapin
N Kontur elemanlari segin, ekleyin veya kaldirin
Sembol glincel modu gosterir. Sembol tzerine
- tiklandiginda sonraki mod etkinlestirilir.
—_ Diger bilgiler: "CAD ice Aktarma (#42 / #1-03-1) CAD ice
Aktarma ile konturlari ve konumlari NC programlarina aktarin’,
Sayfa 338
) Geri al
X Tiim liste icerigini sil
B Tiim liste icerigini dosyaya kaydet
FD Tiim liste icerigini panoya kopyala
Kumanda yalnizca CAD Viewer acik oldudu surece pano igeri-
gini korur.

Eleman bilgileri alani

Kumanda, eleman bilgileri penceresinde CAD dosyasinin secilen elemanina iligskin
asagidaki bilgileri gosterir:

= ligkili katman

B Eleman turd

= Nokta tdru:
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CAD Viewer ile CAD dosyalarini agma | Temel bilgiler

= Noktanin koordinatlari
= Hat tdrd:
B Baslangic noktasinin koordinatlari
m  Bitis noktasinin koordinatlari
= Dairesel yay ve daire tiru:
B Baslangic noktasinin koordinatlari
m Bitis noktasinin koordinatlari
m  Merkez noktasinin koordinatlari
B Yarigap

Kumanda X, Y ve Z alanlarini gosterir. 2D modunda, kumanda Z koordinatini gri
renkte gosterir.

Katman

CAD dosyalari genel olarak birden fazla katmanldir (dizlem). Tasarimcl, katman
teknigi yardimiyla degisik tlirden elemanlari gruplandirir; 6rn. esas malzeme konturu,
Olguler, yardimci gizgiler ve tasarim gizgileri, taramalar ve metinler.

islenecek CAD dosyasi en az bir katman icermelidir. Kumanda, herhangi bir katmana
atanmamis 6geleri otomatik olarak anonim katmana tasir.

Katman adi liste gorinimuU penceresinde tamamen gosterilmiyorsa Yan ¢ubugu
goster simgesini kullanarak liste gortinima alanini genisletebilirsiniz.

Katman goriintiile semboli ile kumanda liste gorinimd alaninda dosyanin tim
katmanlarini gosterir. Adin 6nlindeki onay kutusuyla katmanlari tek tek gosterebilir ve
gizleyebilirsiniz.

CAD Viewer uygulamasinda bir CAD dosyasi agtiginizda var olan katmanlarin hepsi
gosterilir.

Gereksiz katmanlari gizlerseniz grafik daha net hale gelir.

Uyarilar

m Kumandaya okurken dosya adinda sadece izin verilen karakterler olmasina dikkat
edin.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

B |iste Gorinudmdu penceresinde bir katman sectiginizde, katmani agip kapatmak
icin bosluk cubugunu kullanabilirsiniz.

= CAD Viewer ile herhangi bir sayida tiggenden olusan CAD modellerini agabi-
lirsiniz.
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CAD Viewer ile CAD dosyalarini agma | CAD dosyasindaki malzeme referans noktasi

14.2 CAD dosyasindaki malzeme referans noktasi

Uygulama

CAD dosyasinin gizim sifir noktasi her zaman dogrudan malzeme referans noktasi
olarak kullanabileceginiz sekilde yer almaz. Kumanda, bir elemani tiklayarak
malzeme referans noktasini dogru bir yere yerlestirebileceginiz bir fonksiyonu
kullanima sunar. Ayrica koordinat sisteminin hizalamasini belirleyebilirsiniz.

ilgili konular
m  Makinedeki referans noktalari
Diger bilgiler: "Makinedeki referans noktalar", Sayfa 170
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CAD Viewer ile CAD dosyalarini agma | CAD dosyasindaki malzeme referans noktasi

Fonksiyon tanimi

Baslangi¢c noktasi semboliini sectiginizde kumanda, Liste Gorunimu alaninda
asagidaki bilgileri gorintuler:

Konulmus referans noktast ile gizimin sifir noktasi arasindaki uzaklik
Isleme dizleminin oryantasyonu

Kumanda, 0'a esit olmayan degerleri turuncu olarak gortntuler.

> = X B D
rrrrr

x[__18.0000
v[-154.0000
z[ -0.0000
PLANE SPATIAL SP*
Al 0.0000
8 -0.0000
e[ 90.0000

rrrrrrrr
nnnnn
nnnnn

CAD dosyasindaki malzeme referans noktasi

Referans noktasini asagidaki yerlere koyabilirsiniz:
Numaralari dogrudan liste gorindmda alanina girerek
Cizgiler igin:
Baslangic noktasi
Orta nokta
Son nokta
Yaylarda:
Baslangi¢ noktasi
Orta nokta
Son nokta
Tam dairelerde:
Ceyrek daire gegisinde
Merkezde
Asagidakilerin kesisim noktasinda:
iki dogru, kesisim noktas ilgili dogrunun uzantisinda yer alsa bile
Cizgi ve yay
Cizgi ve tam daire
iki daire, daire pargasi veya tam daire olmasindan bagimsiz olarak

Bir malzeme ayarladi§inizda, kumanda, Baslangi¢ noktas1 sembolini menu
gubugunda sari bir kadran ile gosterir.

NC programinda referans noktasi ve opsiyonel hizalama yorum olarak baslayarak
asil ile eklenir.

4 ;orgin = X... Y... Z...
5 ;orgin_plane_spatial = SPA... SPB... SPC...
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CAD Viewer ile CAD dosyalarini agma | CAD dosyasindaki malzeme referans noktasi

Yazilim segenegi CAD Import (#42 / #1-03-1).olmadan da malzeme referans noktasi
ve malzeme sifir noktasi bilgilerini bir dosyaya veya ara bellege kaydedebilirsiniz.

0 Kumanda yalnizca CAD Viewer acik oldugu surece pano icerigini korur.

Konturu 6nceden se¢gmis olsaniz bile referans noktasini degistirebilirsiniz. Kumanda,
gergek kontur verilerini ancak, secilen konturu bir kontur programina kaydederseniz
hesaplar.

14.2.1 Malzeme referans noktasini veya malzeme sifir noktasini ayarlayin
ve ¢aligma diizlemini hizalayin

o B AsaQidaki talimatlar fare ile kullanim igin gegerlidir. Bu adimlari
dokunma hareketleriyle de gerceklestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Genel dokunmatik parmak hareketleri, Sayfa 94

= Asagidaki igerikler malzeme sifir noktasi igin de gegerlidir. Bu durumda
en bastaki Diizlem sembollni seginiz.

Tek bir elemanda malzeme referans noktasi veya malzeme sifir noktasi ayarlayin

Malzeme verisini tek bir obje Gzerinde asagidaki gibi ayarlarsiniz:
@ > Baslangi¢c noktasi 6Jesini segin

» imleci istenen 6genin lzerine konumlandirin

> Fare kullaniyorsaniz 6genin kontroll gri simgeler kullanarak
segilebilir referans noktalarini gosterir.

» Istenen konumdaki sembole tiklayin

> Kumanda, malzeme referans noktasini segilen konumda
ayarlar. Kumanda sembolU yesil ile gosterir.

> Gerekirse galisma seviyesini hizalayin
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CAD Viewer ile CAD dosyalarini agma | CAD dosyasindaki malzeme referans noktasi

Malzeme referans noktasini veya malzeme sifir noktasini iki elemanin kesigim
noktasinda ayarlayin

Malzeme referans noktasini diz gizgilerin, tam dairelerin ve dairesel yaylarin kesisim
noktasinda ayarlayabilirsiniz.

Malzeme referans noktasini iki elemanin kesisim noktasinda asagdidaki gibi ayarlar-
siniz:

@ > Baslangi¢c noktasi 0Jesini segin

ik 6geye tiklayin
Kumanda, elemani renkli olarak vurgular.
Ikinci elemana tiklayin

Kumanda, malzeme referans noktasini iki elemanin kesisim
noktasinda ayarlar. Kumanda, malzeme referans noktasini
yesil bir sembolle isaretler.

> Gerekirse galisma seviyesini hizalayin

VvV v Vv VY

o B Birden fazla olasi kesisim noktasi olmasi durumunda kumanda, ikinci
elemanin fare tiklamasina en yakin olan kesisim noktasini seger.

= |ki elemanin dogrudan kesisim noktasi yoksa kumanda, otomatik olarak
elemanlarin uzantisindaki kesisim noktasini belirler.

= Kumanda highir kesisim noktasi hesaplayamiyorsa dnceden segilmis bir
elemani tekrar kaldirr.

Calisma diizlemini hizalayin

Calisma duzlemini hizalamak igin asagidaki on kosullar karsilanmalidir:

®  Konulmus referans noktasi

m Referans noktasina sinir olan ve istenen hizalama igin kullanilabilir elemanlar

Galisma duzlemini su sekilde hizalayabilirsiniz:

Ogeyi X ekseninin pozitif yoniinde segin

Kumanda X eksenleri hizalar.

Kumanda, Liste Gorinumu alaninda C agisini degistirir.

Y ekseninin pozitif yoniinde eleman segin

Kumanda Y ve Z eksenini hizalar.

Kumanda, Liste Gorinimu alaninda A ve C agilarini degistirir.

VV VvV VVYy

14.3 CAD dosyasinda malzeme sifir noktasi

Uygulama

Malzeme referans noktasi her zaman, komple yapi pargasini igleyebileceginiz
sekilde bulunmaz. Bu nedenle kumanda, yeni bir sifir noktasi ve bir donis
tanimlayabileceginiz bir fonksiyonu kullanima sunar.

ilgili konular
B Makinedeki referans noktalari
Diger bilgiler: "Makinedeki referans noktalar", Sayfa 170
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CAD Viewer ile CAD dosyalarini agma | CAD dosyasinda malzeme sifir noktasi

Fonksiyon tanimi

Diizlem sembollnu sectiginizde kumanda, Liste Gorinimdu alaninda asagidaki
bilgileri gortntuler:

m Konulan sifir noktasti ile malzeme referans noktasi arasindaki mesafe

m  Koordinat sisteminin oryantasyonu

Bir malzeme sifir noktasi ayarlayabilir ve ayrica dederleri dogrudan liste gorinimu
alanina girerek daha da ileri tastyabilirsiniz.

Kumanda, 0'a esit olmayan degerleri turuncu olarak gortntuler.

CAD Viewer - TNC:/nc_prog/demo/CAD/Pleuel igs

x[__9.0000
v[144.0000
z[30.0000
PLANE SPATIAL 5P+
A[__0.0000
8[__0.0000

0.0000

LLLLL
rrrrrrrrrrrrrr
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Dondurdlmus isleme icin malzeme sifir noktasi

Koordinat sistemi hizalamali sifir noktasini bir referans noktasiyla ayni yerlere
koyabilirsiniz.

Diger bilgiler: "CAD dosyasindaki malzeme referans noktasi', Sayfa 333

Bir malzeme sifir noktasi ayarladiysaniz kumanda, menu ¢gubugunda sar bir alanla
Diizlem sembollnu gosterir.

Diger bilgiler: "Malzeme referans noktasini veya malzeme sifir noktasini ayarlayin ve
galisma dizlemini hizalayin', Sayfa 335

NC programinda sifir noktasi, TRANS DATUM AXIS fonksiyonuyla ve PLANE SPATIAL
igeren istege bagli hizalamasiyla NC timcesi veya yorum olarak eklenir.

Sadece bir sifir noktasi ve bunun hizasini belirlerseniz kumanda, fonksiyonlari NC
timcesi olarak NC programina ekler.

4 TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Ek olarak kontur veya noktalari segerseniz kumanda, fonksiyonlari yorum olarak NC
programina ekler.

4 ;TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 ;PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Yazilim secgenegi CAD Import (#42 / #1-03-1).olmadan da malzeme referans noktasi
ve malzeme sifir noktasi bilgilerini bir dosyaya veya ara bellege kaydedebilirsiniz.

o Kumanda yalnizca CAD Viewer acik oldugu surece pano igerigini korur.
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14.4 CAD ice Aktarma (#42 / #1-03-1) CAD ige Aktarma ile
konturlari ve konumlari NC programlarina aktarin

Uygulama

Konturlari veya islem pozisyonlarini ¢ikarmak igin CAD dosyalarini dogrudan
kumandada acabilirsiniz. Bunlar agik metin programi veya nokta dosyalari olarak
kaydedebilirsiniz. Kontur segimi sirasinda kazanilan agik metin programlarini, kontur
programlari standart yapilandirmada yalnizca L ve CC/C timcelerini icerdigi igin
daha eski HEIDENHAIN kumandalarinda da isleyebilirsiniz.

ilgili konular
= Nokta tablosunu kullanma
Aynintil bilgi: isleme dongileri kullanici el kitabi

On kosul
B Yazilim segenedi CAD ige aktarma (#42 / #1-03-1)

Fonksiyon tanimi

Secili bir konturu veya segili bir islem pozisyonunu NC programina dogrudan
eklemek icin kumandanin panosunu kullanin. Ara bellek yardimiyla icerikleri, or.
Leafpad veya Gnumeric gibi ek araglara da aktarabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dosyalari aracglar ile agma’', Sayfa 644
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isaretli kontur ile CAD modeli
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CAD ige aktarmadaki semboller
CAD ige aktarma ile kumanda, menU gubugunda asagidaki ek fonksiyonlari gosterir:

Sembol Anlami

C.Jj Gecis toleranslarin ayarlanmasi

Tolerans, komsu kontur elemanlarinin aralarindaki mesafelerin
ne olmasi gerektigini belirler. Tolerans ile ¢izimin olusturulma-
sl sirasinda yapilan esitsizlikleri dizeltebilirsiniz. Temel ayar
0,007 mm olarak belirlenmistir.

e Cveya CR
Kumandanin NC programinda Dairesel yoldan C veya CR gikis|
cR olup olmadigini segebilirsiniz.

Pozisyonlar arasindaki baglantiy1 goster

Kumanda, konumlar arasindaki arag yollarini gosterir veya
gizler.

<

Yolu optimizasyon icin uygula
Kumanda, ¢alisma pozisyonlari arasinda daha kisa hareket

yollari olmast igin aletin hareket yolunu iyilestirir. Sembolu
tekrar segerseniz kumanda optimizasyonu iptal eder.

—~
03
—

@ Daireleri cap araligina gore ara, merkez koordinatlarin
pozisyon listesinde kabul et

Kumanda Daire orta noktasini cap bolgesine gore arayin
penceresini agar. Cap ve derinlige gore filtreleyebilirsiniz.

Kontur devralma

Asagidaki elemanlar kontur olarak segilebilir:
m Cizgi

Tam daire

Daire kesiti

Devamli Gizgi

Istenen egriler (6rn. spline egrileri, elipsler)

Dogrusallastirma
CAD Viewer calisma dizleminde bulunmayan tlim konturlari dogrusallastirir.

CAD Viewer, dogrusallastirma sirasinda bir konturu ayr segmentlere ayirir. CAD
Import veya kesitlerinden mumkun oldugunca uzun duz gizgiler L ve dairesel yollar, C
veya CR olusturur.

Dogrusallastirmayi kullanarak CAD Import, kumandanin yol fonksiyonlariyla
programlayamayacadiniz konturlari uygulamak igin de kullanabilirsiniz, 6r. Spline'lar.
Ondalik basamaklari kullanarak ¢ozinurligu ne kadar ince tanimlarsaniz
benimsenen konturun sapmasi o kadar kiigtk olur.

Diger bilgiler: "Ekran dizeni", Sayfa 329

Dogrusallastirmayi ayarlayabilirsiniz, drnegin makine ile isleme dizleminde
olmayan daireleri 6nleyin. Dairenin tanimlandi§i diizenleme dizlemini segin.
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Dondiirme islemi (#50 / #4-03-1)

CAD Import ile ayrica bir torna iglemi (#50 / #4-03-1) igin konturlara uyum saglamak
amaclyla 6gesini de kullanabilirsiniz. Bir dondirme konturu segmeden dnce, referans
noktasini doner eksenler Uzerine getirmelisiniz. CAD Import Z ve X koordinatlariyla
rotasyon konturlarini kaydeder ve X koordinatlarini gap degerleri olarak verir. Doner
eksen altindaki tim kontur 6geleri segilebilir degildir ve gri renkle isaretlenir.

Pozisyonlari devralma

Ayrica, ornegin delikler icin CAD ige aktarma ile konumlari kaydedebilirsiniz.
Islem pozisyonlarini segmek igin Ui¢ segeneginiz meveuttur:

= Tekli segim

B Bir alan iginde ¢oklu segim

m  Arama filtrelerini kullanarak goklu segim

Diger bilgiler: "Pozisyonlari segin”, Sayfa 344

Asagidaki dosya tiplerini segebilirsiniz:

®  Nokta tablosu (.PNT)

m Agik metin programi (.H)

Isleme pozisyonlarini bir agik metin programina kaydederseniz her isleme pozisyonu
icin kumanda, dongl ¢agrili ayn bir dogrusal kayit olusturur (L X... Y... Z... F MAX
M99).

CAD Viewer ayrica daireleri iki yarim daire iceren makine ile igleme
pozisyonlari olarak da tanir.
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Coklu segim igin filtre ayarlari

Hizli segimi kullanarak konumlar segtiyseniz kumanda Daire orta noktasini cap
bolgesine gore arayin penceresini gortntiler. Malzeme sifir noktasindan gap
veya derinlik degerlerini filtrelemek igin goriintilenen degerlerin altindaki digmeleri
kullanabilirsiniz. Kumanda yalnizca segctiginiz gaplari veya derinlikleri alir.

Daire orta noktasini cap bolgesine gore arayin penceresi asagidaki digmeleri
sunar:

Buton Anlami

| << m Kumanda bulunan en kiiglk ¢api gosterir.
= Kumanda bulunan en diuslk derinligi gosterir.
Bu filtre varsayilan olarak etkindir.

<< ® Kumanda, en blytk gapin filtresini en kliglk gap igin
belirlenmis degere getirir.
® Kumanda, maksimum derinlik filtresini en diistk derinlik
igin secilen degere ayarlar.

< ®  Kumanda bulunan bir sonraki kligtk ¢capi gosterir.
= Kumanda, bulunan bir sonraki daha diistk derinligi gosterir.

> ®  Kumanda, bulunan bir sonraki buyuk ¢api gosterir.

= Kumanda, bulunan bir sonraki daha yiksek derinligi
gosterir.

>> m Kumanda, en kiiglk gapin filtresini en blyUk ¢ap igin
segilen degere ayarlar.

B Kumanda, en dusuk derinlik filtresini en yuksek derinlik igin
segilen degere ayarlar.

>> | = Kumanda, bulunan en blyuk ¢api gosterir.
®  Kumanda, bulunan en yuksek derinligi gosterir.
Bu filtre varsayilan olarak etkindir.
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14.4.1 Konturun segilmesi ve kaydedilmesi

o m  Asa@idaki talimatlar fare ile kullanim igin gecerlidir. Bu adimlari
dokunma hareketleriyle de gerceklestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Genel dokunmatik parmak hareketleri", Sayfa 94

B Elemanlarin se¢iminin kaldirilmasi, silinmesi ve kaydedilmesi, konturlari
ve konumlari kabul ederken de ayni sekilde calisir.

Mevcut kontur elemanlarina sahip konturun segilmesi

Mevcut kontur elemanlarina sahip bir konturu asagidaki gibi segin ve kaydedin:
G‘ > Kontur 6gesini se¢in

» Imleci ilk kontur elemanina konumlandirin

> Kumanda 6nerilen gevresel yonu kesik gizgi seklinde
goridntuler.

> Gerekirse imleci, daha uzaktaki ug nokta yontnde
konumlandirin

> Kumanda, onerilen cevresel yonu degistirir.
> Kontur elemanini segme

> Kumanda, segilen kontur elemanini mavi olarak gortintiler ve
liste gorinimu penceresinde vurgular.

> Kumanda, konturun diger elemanlarini yesil olarak gosterir.

o Kumanda, en az yon sapmasi olan konturu onerir.
Onerilen kontur dogrultusunu degistirmek igin
mevcut kontur elemanlarindan bagimsiz olarak yollar
segebilirsiniz.

> Konturun istediginiz son elemanini segme

> Kumanda, segilen elemana kadar tum kontur elemanlarini
mavi olarak gosterir ve bunlari liste gorunimu penceresinde
isaretler.

H > Tiim liste icerigini dosyaya kaydet 6Jesini segin
Kumanda, Kontur program tanimi icin dosya ismi
penceresini agar.

Adi girin

Kayit yerinin yolunu segin

Save 0gesini secin

Kumanda segcilen konturu NC programi olarak kaydeder.

v

v v.v Y

o ®  Alternatif olarak secilen konturu panoyu kullanarak Tiim liste icerigini
panoya kopyala semboli ile mevcut NC programina ekleyebilirsiniz.
B CTRL tusuna basar ve ayni anda bir eleman segerseniz kumanda disa
aktarma icin elemanin se¢imini kaldirir.
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Var olan kontur elemanlarindan bagimsiz yollar segin

Mevcut kontur elemanlarindan badimsiz olarak asagidaki sekilde bir yol segersiniz:
G‘ > Kontur 6gesini se¢in

R

Sec¢ 6gesini se¢in

Kumanda, semboll degistirir ve Ekle modunu etkinlestirir.
istediginiz kontur elemanina konumlandirin

Kumanda segilebilir noktalari gosterir:

m Bir ¢izgi veya egrinin son veya merkez noktalar

m  Bir tam dairenin geyrek daire gegis noktalari veya merkez
noktasi

B Var olan elemanlarin kesisme noktalar
» Istediginiz noktayi segin
> Diger kontur elemanlarini segin

vV v VY

Uzatilacak ya da kisaltilacak kontur elemani bir dogruysa kumanda, kontur
elemanini dogrusal olarak uzatir ya da kisaltir. Uzatilacak ya da kisaltilacak
kontur elemani bir yaysa kumanda, yay! dairesel olarak uzatir ya da kisaltir.

Konturu ham parga tanimi olarak kaydedin (segenek no. 50)
Kumanda, torna igletiminde ham parga tanimi igin kapali bir kontur gerektirir.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Ham parga tanimi iginde yalnizca kapall konturlar kullanin. Diger tiim durumlarda,
donme ekseni boyunca kapall konturlar da islenir ve bu da ¢arpismalara yol agar.

> Yalnizca gerekli kontur elemanlarini segin veya programlayin, or. bir
tamamlanmis parga tanimiiginde

Kapali bir konturu asagidaki gibi segin:
G‘ > Kontur 6gesini se¢in

v

Gerekli tim kontur elemanlarini segin
ilk kontur elemaninin baslangic noktasini segin
Kumanda konturu kapatir.

\ 2 4
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14.4.2 Pozisyonlari segin

o m  Asa@idaki talimatlar fare ile kullanim igin gecerlidir. Bu adimlari
dokunma hareketleriyle de gerceklestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Genel dokunmatik parmak hareketleri", Sayfa 94

B Elemanlarin se¢iminin kaldirilmasi, silinmesi ve kaydedilmesi, konturlari
ve konumlari kabul ederken de ayni sekilde calisir.

Diger bilgiler: "Konturun segilmesi ve kaydedilmesi', Sayfa 342

Tekli segim

Ayri pozisyonlari asagidaki gibi segersiniz, ornegin delikler:

- > Pozisyonlar 6Jesini segin

» Imleci istenen 6genin Gzerine konumlandirin

> Kumanda, elemanin gevresini ve merkezini turuncu olarak
gosterir.

» Istediginiz elemani segin

> Kumanda, segcilen elemani mavi olarak vurgular ve Liste
Gorundmd alaninda goruntuler.

Alana gore ¢oklu segim

Bir alan iginde birden gok konumu asagidaki gibi segersiniz:

7 > Pozisyonlar 6gesini secin

[} Sec 0Jesini segin
Kumanda, semboll degistirir ve Ekle modunu etkinlestirir.
Farenin sol tusuna basarak alani agin

Kumanda Daire orta noktasini cap bolgesine gore arayin
penceresini agar. Pencerede, tanimlanan ¢ap ve derinlikler
gosterilir.

> Gerekirse filtre ayarlarini degistirin

> OK ogesini segin

> Kumanda, segilen gap ve derinlik araliklarinin tim konumlarini
liste gorunimu alanina aktarir.

> Kumanda, pozisyonlar arasindaki gegis yolunu gosterir.

VvV v VvV

Arama filtresi ile goklu segim

Asagidaki gibi bir arama filtresi kullanarak birden gok pozisyon segersiniz:
7] > Pozisyonlar 6desini segin

L
@ > Daireleri ¢ap aralhigina gore ara, merkez koordinatlarini
pozisyon listesinde kabul et 6Jesini segin

> Kumanda Daire orta noktasini cap bolgesine gore arayin
penceresini agar. Pencerede, tanimlanan gap ve derinlikler
gosterilir.
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14.5

Uyarilar

= Qlgl birimini CAD Viewer dogru degerleri gosterecek sekilde dogru ayarlayin.

B NC programi ile CAD Viewer uygulamasinin olgu birimlerinin birbiriyle uyumlu
olmasina dikkat edin. CAD Viewer uygulamasindan alinip ara bellege kaydedilen
elemanlar olgu birimi hakkinda bilgileri icermezler.

. Kumanda yalnizca CAD Viewer acik oldugu surece pano igerigini korur.

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

® Kumanda iki farkli ham parga tanimini (BLK FORM) kontur programina verir. ilk
tanim, tim CAD dosyasinin olgtmlerini igerir, ikinci ve etkili tanim, segilen kontur
elemanlarini kapsar, boylece optimize bir ham parca buytkIligu olusur.

® CAD Import, olusturulan dairesel yollarin yarigaplarini yorumlar olarak verir.
Olusturulan NC bloklarinin sonunda CAD Import, alet segimini kolaylastirmak i¢in
en kuguk yaricapi gosterir.

Kontur devralmaya iligkin bilgiler

B Liste gorinimu penceresinde bir katmanin Gzerine ¢ift tikladiginizda kumanda
kontur devralma moduna geger ve gizilmis olan ilk kontur elemanini seger.
Kumanda o kontura ait segilebilir diger elemanlari yesil olarak isaretler. Bu
yontem sayesinde ozellikle gok sayida kisa elemanlar iceren konturlarda kontur
baslangicini manuel olarak aramaktan kurtulursunuz.

= {lk kontur elemanini, carpismadan hareket mimkin olacak sekilde segin.

m Bir konturu ancak ¢izimi yapan kisi bunlari ayri katmanlarda kaydetmisse segebi-
lirsiniz.

B Kontur segiminde akis yonund dyle belirleyin ki, akis yonu istenen ¢alisma
yonuyle uyumlu olsun.

B Yesil renkte gosterilen secilebilir noktalar muhtemel yol uzantilarini etkiler.
Kumanda yesil elemanlar olmadan tim olanaklari gésterir. Onerilen kontur
uzantisini kaldirmak igin CTRL tusuna basili tutarak birinci yesil elemana tiklayin.
Alternatif olarak Kaldir moduna gegin:

STL dosyalarini 3D 1zgara ag1 (#152 / #1-04-1) ile
olusturun

Uygulama

3D 1zgara ag1 fonksiyonunu kullanarak 3D modellerden STL dosyalari olusturun.
Boylece, or. tespit ekipmanlarinin ve takim tutucularin hatali dosyalarini onarabilir
veya simulasyondan olusturulan STL dosyalarini baska bir isleme iglemi igin
konumlandirabilirsiniz.

ilgili konular
= Tespit ekipmani yonetimi
B Simule edilmis malzemenin STL dosyasi olarak disa aktariimasi
B STL dosyasinin ham parga olarak kullaniimasi
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

On kosul
®  CAD model optimizasyonu yazilim secgenegi (#152 / #1-04-1)
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Fonksiyon tanimi

3D 1zgara ag1 sembollinU secerseniz kumanda 3D 1zgara agi moduna geger.

Bu sirada kumanda, CAD Viewer'da agilan bir 3D modelin tzerine bir tggen agi
yerlestirir.

Kumanda, kaynak modeli basitlestirir ve bu sirada hacimdeki kuguk delikleri veya
yUzeyin kendiliginden kesismeleri gibi hatalan giderir.

Sonucu kaydedebilir ve gesitli kumanda fonksiyonlarinda kullanabilirsiniz, 6r. BLK
FORM FILE fonksiyonu ile ham parga olarak.

1

CAD Viewer - TNC:/nc_prog/demo/B;

EILERE [
o

nsch_flange. st

nts/2_Flal
0.5

e_compone:
G- || A mn &3 0/mm

3D 1zgara ag1 modunda 3D model

Basitlestiriimis model veya pargalari, kaynak modelden daha biyUk veya daha kiguk
olabilir. Sonug, kaynak modelin kalitesine ve 3D 1zgara ag1 modunda segilen ayarlara
baghdir.

Liste gorunimu penceresi asagidaki bilgileri icerir:

Alan Anlami

Orijinal licgen- Kaynak modeldeki Uggen sayisi

ler

Ucgen sayist: Basitlestiriimis modelde etkin ayarlarla tggen sayisi

Alan yesil renkle vurgulanirsa tiggen sayisi optimum
araliktadir.

Mevcut fonksiyonlarla G¢gen sayisini daha da
azaltabilirsiniz.

Diger bilgiler: 'Basitlestiriimis model igin
fonksiyonlar", Sayfa 347

maks. ek Uggen aginin maksimum genislemesi

Yzy sinir lizerin-  Kaynak modele kiyasla alandaki yuzey buyime orani

de

maks. kesinti Kaynak modele kiyasla ti¢cgen agin maksimum daralmasi

Yzey sinir altin-  Kaynak modele kiyasla alandaki ylzey daralma orani
da
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Alan Anlami

Onarimlar Kaynak modelin gerceklestirilen onarimi

Bir onarim gergeklestirildiyse kumanda, onarimin tirtind goste-
rir, or. Hole Int Shells.

Onarim uyarisi asagidaki iceriklerden olusur:
= Hole
CAD Viewer 3D modelde delikleri kapatt.
B Int
CAD Viewer kendiliginden kesismeleri iptal etti.
u Shells
CAD Viewer birkag ayri hacmi birlestirdi.

STL dosyalarini kumanda fonksiyonlarinda kullanmak igin kaydedilen STL
dosyalarinin asagidaki gereksinimleri karsilamasi gerekir:

= maks. 20.000 Gggen
= Uggenler agi kapali bir zarf olusturur

Bir STL dosyasinda ne kadar fazla tggen kullanilirsa kumanda, similasyonda o
kadar ylksek hesaplama performansi gerektirir.

Basitlestirilmis model i¢in fonksiyonlar

Ucggen sayisini azaltmak icin basitlestiriimis modelde ek ayarlar tanimlayabilirsiniz.
CAD Viewer asagidaki fonksiyonlari sunar:

Sembol Anlami

Py izin verilen kolaylastirma
Bu fonksiyon ile gikti modelini girilen toleransa gore basitles-
tirirsiniz. De@eri ne kadar ylksek girerseniz ylizeyler orijinalin-
den o kadar fazla sapabilir.

Ef['—)' Delikleri <= Cap1 kaldir

Kaynak modelden girilen gapa kadar olan delikleri ve cepleri
gikarmak icin bu iglevi kullanin.

Ylnizca optimize edilen 1zgara teli goriintiilenir
Kumanda yalnizca basitlestirilmis modeli gosterir.
Orijinali gosterildi
Kumanda ¢ikti dosyasinin orijinal aginda st Uste bindirilmis
basitlestirilmis modeli gortntdler. Bu fonksiyonla sapmalari
degerlendirebilirsiniz.

B Kaydet

Bu fonksiyonu kullanarak, basitlestiriimis 3D modeli ilgili
ayarlarla STL dosyasi olarak kaydedersiniz.
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CAD Viewer ile CAD dosyalarini agma | STL dosyalarini 3D 1zgara ag1 (#152 / #1-04-1) ile olusturun

14.5.1 Arka taraf islemesi igin 3D modeli konumlandirma

Arka taraf islemesi icin STL dosyasini agsagidaki gibi konumlandirin:
> Simule edilmis malzemenin STL dosyasi olarak disa aktariimasi
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

& > Dosyalar isletim tdrdnl segin
> Disa aktarilan STL dosyasini segin
> Kumanda, CAD Viewer'daki STL dosyasini acar.
@ > Baslangic noktasi 6Jesini segin
> Kumanda, liste gorinimu alaninda referans noktasinin

konumuna iliskin bilgileri gosterir.

> Baslangi¢ noktasi alanindaki yeni referans noktasinin degerini
girin, or. Z-40

> Girisi onaylayin

> PLANE SPATIAL SP* alanindaki koordinat sistemini yonlendirin,
or. A+180 ve C+90

> Girisi onaylayin

[ > 3D 1zgara ag1 6gesini segin
> Kumanda, 3D 1zgara ag1 modunu agar ve standart ayarlarla 3D
modeli basitlestirir.

> Gerekirse 3D 1zgara ag1 modundaki islevleri kullanarak 3D
modeli daha da basitlestirin

Diger bilgiler: "Basitlestiriimis model igin fonksiyonlar",
Sayfa 347

B > Kaydet 6Jesini segin
> Kumanda 3D 1zgara agi icin dosya ad1 tanimla penceresini
agar.
» Istediginiz adi girin
> Save 0gesini secin

> Kumanda, arka taraf islemesi igin konumlandirilan STL
dosyasini kaydeder.

BLK FORM FILE fonksiyonuna bir arka taraf iglemesini dahil edebilirsiniz.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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15.1 Kumanda ¢ubugunun ekran klavyesi

Uygulama

NC fonksiyonlarini, harfleri ve sayilari girmek ve gezinmek icin ekran klavyesini
kullanabilirsiniz.

Ekran klavyesi asagidaki modlari sunar:
m NC girdisi

B Metin girisi

® Formdl girisi

Fonksiyon tanimi

Baslatma isleminden sonra kontrol, varsayilan olarak NC girdisi modunu acar.

Klavyeyi ekranin etrafinda hareket ettirebilirsiniz. Calisma modu degisse bile klavye
kapanana kadar etkin kalir.

Kumanda, kapanana kadar ekran klavyesinin konumunu ve modunu hatirlar.
Klavye calisma alani, ekran klavyesi ile ayni fonksiyonlari sunar.
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NC girdisi alani

NC girdisi modundaki ekran klavyesi
NC girdisi asagidaki alanlari igerir:

1 Dosya fonksiyonlari

Sik kullanilanlar tanimlama
Kopyala

Yapistir

Yorum ekleyin

Siralama noktasi ekleme
NC timcesi gizleme

NC fonksiyonlari

Eksen tuslar ve sayi girisi

Q Parametresi

Navigasyon ve iletisim tuslari
Metin girdisine gegcme

oo hWwN

NC fonksiyonlari alaninda Q tusunu birkag kez segtiginizde kumanda,
eklenen s6z dizimini asagidaki sirayla degistirir:

" Q

= QL

= QR
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Metin girdisinin alani

Metin girdisi modundaki ekran klavyesi

Metin girdisi asagidaki alanlari igerir:
Girig

Navigasyon ve iletisim tuslari
Kopyalama ve ekleme

Formdil girdisine geg

A W N -

Formiil girdisi alanlar

Formul girdisi modundaki ekran klavyesi
Formdil girdisi asagidaki alanlari igerir:
Giris

Q Parametresi

Navigasyon ve iletisim tuslari

Kopyalama ve ekleme
NC girdisine gegin

a b~ W N =
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15.1.1 Ekran klavyesini agin ve kapatin

Ekran klavyesini agagidaki gibi acarsiniz:
» Kumanda ¢ubugunda Ekran klavyesini segin
> Kumanda, ekran klavyesini acar.

Ekran klavyesini su sekilde kapatirsiniz:
> Ekran klavyesi acikken ekran klavyesini segin

X > Alternatif olarak, ekran klavyesinde Kapat 6Jesini segin
> Kumanda, ekran klavyesini kapatir.
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15.2 Bilgi gubugu bildirim meniisii

Uygulama

Bilgi gubugundaki bildirim menUsinde, kumanda bekleyen hatalari ve bilgileri
gosterir. Agik modda, kumanda, bildirimler hakkinda ayrintili bilgi gosterir.

Fonksiyon tanimi
Kumanda, asagdidaki sembollerle asadidaki bildirim turleri arasinda aynim yapar:

Sembol Bildirim tiirui Anlami
Hata Kumanda, aralarindan segim yapmaniz gereken
Soru tipi secenekleri igeren bir diyalog gdsterir.

Bu hatayi silemezsiniz, cevap segeneklerinden
sadece birini segebilirsiniz. Kumanda gerekiyorsa
hatanin sebebi kesin olarak belirleninceye veya hata
giderilinceye kadar diyalogu surdurdr.

@ Hata Kumanda yeniden baslatiimalidir.
Reset turd Mesajl silemezsiniz.

. Hata Kumanda, bir acil durdurma yuratdr.

Acil durdurma tard Yalnizca neden ortadan kaldinldiginda hatayi silebilir-
siniz.

o Hata Devam edebilmek icin mesaji silmeniz gerekir.
Yalnizca neden ortadan kaldirildiginda hatayi silebilir-
siniz.

Uyarl Mesaji silmek zorunda kalmadan devam edebilirsiniz.

Cogu uyarlyi istediginiz zaman silebilirsiniz, bazi
uyarilar igin 6nce nedeni ortadan kaldirmaniz gerekir.

6 Bilgi Mesajl silmek zorunda kalmadan devam edebilirsiniz.
Bilgileri istediginiz zaman silebilirsiniz.

A Uyarl Mesaiji silmek zorunda kalmadan devam edebilirsiniz.
Kumanda, bir sonraki gegerli tusa basilana kadar
uyarlyl gosterir.

A Bekleyen bildirim yok

Bildirim menusu varsayilan olarak daraltilmistir.

Ormegin, kumanda asagidaki durumlarda bildirimleri gosterir:
B NC programindaki mantiksal hata

®  Uygulanamaz kontur elemanlari

m Kurallara uygun olmayan tarama sistemi kullanimlari

B Donanim degisiklikleri
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icerik

A\ PGM calisirken degisikl yapiimaz

Bilgi cubugunda bildirim menusu daraltiimis

Kumanda yeni bir bildirim gosterdiginde, bildirimin sol tarafindaki ok yanip sdner. Bu

ok ile bildirimin alindigini onaylarsiniz, ardindan kumanda mesajin boyutunu kigultar.

Kumanda, daraltiimis bildirim menustinde asagidaki bilgileri gosterir:
® Bildirim tdrd

" Mesaj

m Bekleyen hata, uyari ve bilgi sayisi

Ayrintih bildirimler

Sembole veya bildirim alanina dokundugunuzda veya tikladiginizda, kumanda
bildirim menlsund agar.

Mesajlar

0‘ 280-03¢8 ‘ Mil? ‘1132.2023,’12:05:56:985
‘ d00-0000 ‘ Etket birden fazla kere tanimanmis ‘11.12.2023,’12:05:51:046
Mesa [250-0313]

Gegerli timee secilmemis

Neden
Program islemesinin kesintiye ugramasindan sonra kumanda, imlecin o anda bulundugu noktadan itibaren,
program akisini artik devam ettiremiyor.

Islem
Programa tekrar giris icin istenilen noktay1 "GOTO" + timce numarasi veya timce kilavuz islevi ile secin.
[ o ] [ Details ]

Gruplandir

: ] (] [ ]

Bekleyen bildirimlerle genisletilmis bildirim menusu

Kumanda, bekleyen tiim bildirimleri kronolojik olarak gosterir.
Bildirim mendisU asagidaki bilgileri gosterir:

® Bildirim turu

Hata numarasi

Mesaj

Tarih

Ek bilgiler (NC programi hakkinda sebep, ¢6zim, bilgi)

Bildirimleri sil

Bildirimleri silmek i¢in asagidaki segeneklere sahipsiniz:
= CEtusu

B Bildirim menusundeki CE butonu

B Bildirim menUsundeki Tiimiinii sil butonu

Detaylar

Bildirimle ilgili dahili bilgileri gostermek ve gizlemek igin Details digmesini
kullanabilirsiniz. Bu bilgiler servis durumunda onemlidir.
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Gruplandir

Gruplandir anahtarini etkinlestirdiginizde, kumanda ayni hata numarasina sahip ttim
bildirimleri tek satirda gosterecektir. Bu, bildirimlerin listesini daha kisa ve daha net
hale getirir.

Kumanda, hata numarasinin altinda bildirimlerin sayisini gosterir. CE ile bir grubun
tdm bildirimlerini silersiniz.

Servis dosyasi
Servis dosyalar kaydet tusuyla Servis dosyalar kaydet penceresini acarsiniz.
Servis dosyalar kaydet penceresi bir servis dosyasi olusturmak igin asagidaki
segenekleri sunar:
®  Bir hata olusursa manuel olarak bir servis dosyasi olusturabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Manuel olarak servis dosyasi olusturma’, Sayfa 357
m Bir hata birden fazla kez ortaya ¢ikarsa hata numarasini kullanarak otomatik

olarak servis dosyalari olusturabilirsiniz. Hata olustugu anda kumanda bir servis
dosyasl kaydeder.

Diger bilgiler: "Servis dosyasini otomatik olarak olustur', Sayfa 357

Servis dosyasi, servis teknisyeninin hata arama iglemlerini desteklemesini saglar.
Kumanda, ornegin 10 MB'ye kadar etkin NC programlari, alet verileri ve anahtar
gunlukleri gibi makinenin mevcut durumu ve isleme hakkinda bilgi saglayan verileri
kaydeder.

Bir hizmet dosyasinin dosya adi, tanimladidiniz bir addan ve bir zaman damgasindan
olusur.

Ayni ada sahip birden fazla servis dosyasi olusturursaniz kumanda en fazla

bes dosya depolar ve gerekirse en eski zaman damgasina sahip dosyayi siler.
Olusturduktan sonra servis dosyalarini 6rnegin dosyayi basgka bir klasore tasiyarak
yedekleyin.
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15.2.1 Manuel olarak servis dosyasi olusturma

Bir servis dosyasini manuel olarak su sekilde olusturursunuz:
A > Bildirim mendstnd agin
> Servis dosyalar kaydet 0Jesini segin
v > Kumanda, Servis dosyasini kaydet penceresini agar.
» Dosya adini girin
> OK 0gesini segin
> Kumanda, servis dosyasini TNC:\service klasoriine kaydeder.

OK

Kumandanin, gegerli NC programi igin proses izleme (#168 / #5-01-1)
verilerini servis dosyasina kaydedip kaydetmeyecegini tanimlamak igin bir
anahtar kullanabilirsiniz.

15.2.2 Servis dosyasini otomatik olarak olustur

Olustugunda, kumandanin otomatik olarak bir hizmet dosyasi olusturacagi en fazla
bes hata numarasi tanimlayabilirsiniz.

Yeni bir hata numarasini asagidaki gibi tanimlayabilirsiniz:
A > Bildirim mendsund agin

Servis dosyalar
(aydet

> Servis dosyalar kaydet 6Jesini segin

> Kumanda, Servis dosyasini kaydet penceresini agar.
> Oto. kaydetme ayari1 6Jesini segin

> Kumanda hata numarasi igin bir tablo agar.

>

>

>

Oto. kaydetme ayan

Hata numarasini girin
Etkin onay kutusunu etkinlestirin

Hata olusursa kumanda otomatik olarak bir servis dosyasi
olusturur.

> Gerekirse bir yorum girin, 6r. olusan sorun
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Uygulama MDI | Uygulama

Uygulama

MDI uygulamasinda, ornegin PLANE RESET gibi bir NC programi igerigi olmadan
minferit NC timcelerini isleyebilirsiniz. NC Baslat tusuna basildi§inda, kumanda
NC timcelerini ayri sekilde isler.

Ayrica kademeli olarak bir NC programi da olusturabilirsiniz. Kumanda, sekilsel
program bilgilerini hatirlar.

ilgili konular
B NC programlar olustur

Ayrintih bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
= NC programlarini igsleme

Diger bilgiler: "Program akis!", Sayfa 405

Fonksiyon tanimi

Olgi birimini mm olarak programladiginizda, kumanda varsayilan olarak $mdi.h
NC programini kullanir. Olgu birimini INC olarak programladiginizda, kumanda
varsayilan olarak $mdi_inch.h NC programini kullanir.

: pogem [ ) XDHAYCER®Q & o

0 n MM | TNC:\nc_prog\$mdi.h
1 MILL_D10 1 TOOL CALL "MILL_D10_ROUGH" Z $12000 F1000

2 TOOL CALL "TOUCH_PROBE" Z S75
2 TOUCH_F 3 FIXTURE SELECT "TNC:\nc_prog\nc_doc\Fixture\2
5‘ 4 FIXTURE RESET ALL

5 END PGM $MDI MM

MDI uygulamasinda Program calisma alani

MDI uygulamasi asagidaki galisma alanlarini sunar:
m GPS (#44 / #1-06-1)

Diger bilgiler: "Global Program Ayarlari GPS (#44 / #1-06-1)Ayarlari ', Sayfa 287
® Yardim
= Pozisyonlar

Diger bilgiler: "Calisma alaniPozisyonlar", Sayfa 121
= Program

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
= Simiilasyon

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
® Durum

Diger bilgiler: "galisma alani Durum’, Sayfa 129
= Klavye

Diger bilgiler: "Kumanda ¢ubugunun ekran klavyesi", Sayfa 350
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Semboller ve butonlar
MDI uygulamasi, ara¢ gubugunda asagidaki butonlari igerir:

Sembol veya buton

a4

Anlami

YUirUtme imleci

YUrttme imleci, o anda hangi NC tiimcesinin islenmekte oldugunu veya iglen-
mek Uzere isaretlendigini gosterir.

Diiz metin editorii

Anahtar etkinse iletisim kilavuzlu dlzenlersiniz. Anahtar etkin degilse metin
editorinde duzenlersiniz.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

NC fonksiyonu ekle

Kumanda NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Q bilgisi Kumanda, degiskenlerin mevcut degerlerini ve aciklamalarini gorintuleyebile-
ceginiz ve duzenleyebilecediniz Q parametre listesi penceresini agar.
Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
GOTO tiimce Onceki NC timcelerini dikkate almadan bir NC timcesini islenmek Uzere isaret-
numarasi leyin

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

/ Goriintii engelleme
Kapali/Agik

NC tumcesini/ ile gizleyin.
/ isareti bulunan NC Tumceleri Gorntii engellme anahtari etkin oldugunda
program akisinda islenmez.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Gorntii engellme

Anahtar etkinse kumanda / ile gizlenmis NC timcelerini islemez.
Anahtar etkinse kumanda atlanacak NC timcelerini grilestirir.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

; Yorum Kapali/Acik

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

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

F LIMIT

Bir besleme sinirlandirmasini etkinlestirir ve degeri tanimlarsiniz.
Diger bilgiler: "Besleme sinirlandirmasi F LIMIT", Sayfa 410

F sinirindiridh

Fonksiyonel emniyet FSigin besleme sinirlamasini etkinlestirir veya devre disi
birakirsiniz.

Yalnizca fonksiyonel emniyetli FS'li makineler igin.
Diger bilgiler: "Fonksiyonel glivenlik FS ile besleme sinirlamas!’, Sayfa 532

ACC

Anahtar etkin oldugunda, kumanda Etkin gurultt onlemeyi ACC
(#145 / #2-30-1) etkinlestirir.

Diger bilgiler: "Aktif titresim onleme ACC (#145 / #2-30-1)", Sayfa 286

Aleti geri cekme

NC programi bir dis gevrimi sirasinda durdurulursa araci geri gekebilirsiniz.
Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanici el kitabi

Diizenle Kumanda igerik menusunu agar.
Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Aletler Kumanda Tablolar isletim tirtinde Alet yonetimi uygulamasini agar.

Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023

361



Uygulama MDI | Fonksiyon tanimi

Sembol veya buton Anlami

Dahili durdurma Ornegin bir NC programi bir hata veya durma nedeniyle kesintiye ugradiysa
kumanda bu butonu etkinlestirir.

Programin akisini durdurmak igin bu butonu kullanin.

Diger bilgiler: "Programi kesintiye ugratin, durdurun veya iptal edin’,
Sayfa 411

Program sifirla Dahili durdurma fonksiyonunu segtiginizde kumanda ilgili butonu etkinlestirir.
Kumanda, modal program bilgilerini ve program galisma stresini sifirlar.

Kalici program bilgileri

MDI uygulamasinda, NC timcelerini her zaman tekli tumce modunda islersiniz.
Kumanda bir NC timcesini islediginde, program akisi kesintiye ugramis olarak kabul
edilir.

Diger bilgiler: "Programi kesintiye ugratin, durdurun veya iptal edin’, Sayfa 411

Kumanda, birbiri ardina isglediginiz tim NC ttmcelerinin numaralarini yesil olarak
isaretler.

Bu durumda, kumanda asagidaki verileri kaydeder:

m Son gagrilan alet

m Etkin koordinat donustirmelerini (6rn. sifir noktasi kaydirma, dénme, yansitma)
B Enson tanimlanan daire merkez noktasinin koordinatlari
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Uyarilar

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!
Kumanda, belirli manuel etkilesimlerle kalici sekilde etkili program bilgilerini
ve dolayisiyla baglam ilgisini yitirir. Baglam ilgisinin yitirilmesinden sonra
beklenmeyen ve istenmeyen hareketler olusabilir. Asagidaki islem esnasinda
garpisma tehlikesi olusur!
> Ardil etkilesimlerden kaginilimalidir:

m Bagka bir NC timcesine imleg hareketi

m Bagka bir NC tlimcesine GOTO atlama talimati

B Bir NC tUmcesini dizenleme

m Pencere Q parametre listesi yardimiyla degisken dederlerinin degis-
tirilmesi

= jsletim tirl degisimi
> Gerekli NC timcelerinin tekrarlanmasi vasitasiyla baglam ilgisini yeniden
olusturun

®  MDI uygulamasinda, adim adim NC programlari olusturabilir ve isleyebilirsiniz.
Daha sonra Farkl kaydet fonksiyonunu kullanarak mevcut igerigi farkli bir dosya
adi ile kaydedebilirsiniz.

B Asagidaki islevler MDI uygulamasinda mevcut degildir:
B PGM CALL ile bir NC programini ¢agirma
= Simiilasyon calisma alaninda program testi

B Kesintiye ugrayan program akisinda Manuel hareket ve Pozisyona yaklas
fonksiyonlari

® Tumce girsi fonksiyonu

m  Kumanda, ydridtme imlecini her zaman 6n planda gosterir. Yiritme imleci diger
sembolleri Ust Uste getirebilir veya gizleyebilir.
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Tarama sistemini diizenle

Uygulama
Cihaz konfigiirasyonu penceresinde, kumandanin tim malzemelerini ve alet tarama
sistemlerini olusturabilir ve yonetebilirsiniz.

Cihaz konfigiirasyonu penceresinde sadece kablosuz iletimli tarama sistemleri
olusturabilir ve yonetebilirsiniz.

ilgili konular

m Tarama sistemi tablosunu kullanarak kablo veya kizilotesi iletimli bir malzeme
tarama sistemi olusturun
Diger bilgiler: "Tarama sistemi tablosu tchprobe.tp”, Sayfa 472

B CfgTT (no. 122700) makine parametresinde kablolu veya kizilotesi iletimli alet
tarama sistemi olusturun

Diger bilgiler: "Makine parametreleri’, Sayfa 595

Fonksiyon tanimi

Ayarlar uygulamasinin Makine ayarlari grubundaki Cihaz konfigiirasyonu
penceresini agin. Tarama sistemlerini diizenle menu noktasina ¢ift dokunun veya
tiklayin.

Diger bilgiler: "Ayarlaruygulamas!’, Sayfa 535

Cihaz konfigilirasyonu penceresinde sadece kablosuz iletimli tarama sistemleri
olusturabilir ve yonetebilirsiniz.

Kumandanin telsiz tarama sistemlerini algilamasi icin EnDat araylzlU bir gonderme
ve alma birimi SE 661 gereklidir.

Yeni degerleri Calisma verileri alaninda tanimlayabilirsiniz.

Device configuration
Touch probes

bevice (model)  NO/GTQTTSerial Connection channel Status | | yor, Broperiing
Touch probes,

& TS840 178 640 1R off

4+ Tseaz-a 275 642-3 IR Mechanical/IR off
. .

4 460 5 ts460 funk/ir TR/TR off | Functions
 TTas0 -TT449 55715917C  Radio/Radio + IR 9 orr
¥ TTas0 557159170 557159170 Radio/Radio + IR 9 orr
 TT160 tt160 orr

v TT460 460 1R/1R oft
Transmitter/receiver units

cked bacause the NG software has taken over control
e
A st oot 49921723 Raoto/acio + TR 3 @ -
oser o 8400
status ®on

Signal strengtn [
Deflection & Not deflected
Gollision 5 No collision detected
Battory warning  No wazning

sattery statws M (e

Current log statistic
Telegram loss rate
Telegram repetition rate

| |
e T e e e

Cihaz konfigiirasyonu penceresinin alanlari

Tarama sistemleri alani

Tarama sistemleri alaninda, kumanda, tim tanimlanmis malzemeleri ve alet tarama
sistemlerini ve ayrica verici ve alici birimlerini gosterir. Diger tum alanlar segilen giris
hakkinda ayrintili bilgiler igerir.
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Calisma verileri alani

ICalisma verileri alaninda, kumanda, bir malzeme tarama sistemi i¢in tarama
sistemi tablosundaki degerleri gosterir.

Bir alet tarama sistemi ile kumanda, CfgTT (no. 122700) makine parametresinden
gelen degerleri gosterir.

Gosterilen degerleri segip degistirebilirsiniz. Kumanda, Tarama sistemleri alani
altinda, ornegin secimler gibi, etkin deger hakkindaki bilgileri gosterir. Alet tarama
sisteminin degerlerini ancak 123 kod numarasini girdikten sonra degistirebilirsiniz.

Ozellikler alani
Ozellikler alaninda, kumanda baglanti verilerini ve teshis fonksiyonlarini gosterir.

Kablosuz baglantili bir tarama sistemi olmasi durumunda Giincel telsiz tarama
sistemi verileri kumanda asagidaki bilgileri gosterir:

Gosterge Anlami

NO. Tarama sistemi tablosundaki numara

Tip Tarama sistemi tipi

Durum Tarama sistemi etkin ya da devre disi

Sinyal glicu Cubuk grafiginde sinyal kuvveti verisi
Kumanda o ana kadar bilinen en iyi bagdlantiyi tam gubuk halin-
de gosterir.

Sapma Tarama pimi sapma yapmis ya da sapma yapmamis

Carpisma Carpisma algilandi ya da algilanmadi

Batarya durumu Batarya kalitesi verisi

Cizili gubugun altindaki bir ylikleme durumunda kumanda bir
uyari verir.

A¢ma/kapama baglanti ayari, tarama sisteminin tlrl vasitasiyla verilmistir. Sapma
altinda, tarama sisteminin tarama sirasinda sinyali ne sekilde aktarmasi gerektigini

segehilirsiniz.

Sapma Anlami

IR Kizilbtesi tarama sinyali

Telsiz Telsiz tarama sinyali

Telsiz +IR Kumanda, tarama sinyalini secer

Tarama sisteminin kablosuz baglantisini agma/kapatma baglanti ayariyla
etkinlestirdiginizde, sinyal bir alet degisiminden sonra bile korunur. Bu
baglanti ayari ile kablosuz baglantiyl kapatmalisiniz.
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Tarama sistemleri | Tarama sistemini diizenle

Kumanda asagidaki butonlari sunar:

Buton Fonksiyon

TS GIRISI Yeni alet tarama sistemi olusturma

OLUSTURMA Yeni degerleri Calisma verileri alaninda tanimlayabilirsiniz.

TT GiRiSi Yeni alet tarama sistemi olusturma

OLUSTURMA Yeni degerleri Calisma verileri alaninda tanimlayabilirsiniz.

SAPMA SECIiMi Tarama sinyalini segin

KANAL SECIMi Telsiz kanalini secin
En lyi telsiz aktarimli kanali segin ve diger makinelerle ya da
telsiz el garkiyla Ust Uste binme durumuna dikkat edin.

KANAL DEGISIMI  Telsiz kanalini degistirin

TARA.SIST. Tarama sistemi verilerini silin

KALDIRMA Kumanda, Cihaz konfigiirasyonu penceresinden ve tarama
sistemi tablosundan veya makine parametrelerinden girisi
siler.

TAIS._A.S!ST. Yeni tarama sistemini glincel satira kaydetme

DEGISTIRME Kumanda, degjistirilen tarama sistemi seri numarasinin tizerine
otomatik olarak yeni numaray! yazar.

SE SEGIMi Gonderme ve alma birimi SE secimi

IR GUCU SECIMI  Kizilttesi sinyalinin kuvveti
Kuvveti sadece arizalar ortaya gikarsa degistirmelisiniz.

TELSIiZ GUCU Telsiz sinyalinin kuvveti

SECIMI Kuvveti sadece arizalar ortaya cikarsa degistirmelisiniz.

Uyari

CfgHardware (no. 100102) makine parametresiyle makine Ureticisi, kumandanin
tarama sistemlerini Cihaz konfigiirasyonu penceresinde goriintiler veya gizler.
Makine el kitabini dikkate alin!
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Manuel isletim tiiriinde tarama sistemi fonksiyonlari | Temel bilgiler

18.1 Temel bilgiler

Uygulama

Tarama sistemi fonksiyonlari ile malzemede referans noktalari olusturabilir,
malzemede olgimler yapabilir yani sira malzemenin dengesizligini belirleyebilir ve
dengeleyehilirsiniz.

ilgili konular

m  Malzeme igin otomatik tarama sistemi

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdlerinin programlanmasi
igin kullanicr el kitabi

m Referans noktasl tablosu
Diger bilgiler: "Referans noktasi tablosu *.pr", Sayfa 484
= Sifir noktasi tablosu
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
m Referans sistemleri
Diger bilgiler: "Referans sistemi”, Sayfa 220
= On tanimli degiskenler
Ayrintih bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

On kosullar

= Kalibre edilmis malzeme tarama sistemi
Diger bilgiler: "Alet tarama sistemini kalibre etme', Sayfa 385
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Fonksiyon tanimi

Ayarlama uygulamasindaki Manuel isletim tiriinde, kumanda makineyi kurmak igin

asagidaki fonksiyonlari sunar:

®  Malzeme referans noktasini ayarlayin

m Malzeme edimini belirleyin ve dengeleyin

® Malzeme tarama sistemini kalibre edin

B Alet tarama sistemini kalibre edin

= Aleti olg

= Set up fixtures (#140 / #5-03-2)
Diger bilgiler: "Tespit ekipmanini garpisma izlemeye baglama (#140 / #5-03-2)",
Sayfa 257

= Malzemenin diizenlenmesi (#159 / #1-07-1)

Diger bilgiler: "Malzemeyi grafik destegiyle diizenleme (#159 / #1-07-1)",
Sayfa 392

Kumanda, fonksiyonlar iginde asagidaki dokunma ydntemlerini sunar:
®  Manuel isleme yontemi

Bir tarama sistemi fonksiyonu iginde manuel olarak ayri tarama iglemiyle dlgim
islemlerini konumlandirabilir ve baslatabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Referans noktasinin bir dogru eksende ayarlanmas!", Sayfa 378
= Otomatik tarama yontemi

Tarama rutinini baglatmadan 6nce tarama sistemini ilk tarama noktasina manuel
olarak konumlandirin ve ilgili tarama sistemi fonksiyonu igin bireysel para-
metrelerle bir form doldurun. Tarama sistemi fonksiyonunu baslattiginizda,
kumanda konumlandirmayi ve taramalari otomatik olarak gergeklestirir.

Diger bilgiler: "Otomatik tarama yontemiyle bir pimin daire merkezini belirleyin *,

Sayfa 380
i Tarama fonksiyonu m]
Hoek tasten
Dizlem (PL) Silindr izerindki  Donme (ROT)  Kesisim noktas!
diizlem (PLC) )
Positie tasten
- i
l—0 N
O~ & & 02
Pozisyon (POS)  Daire (CC) Daire deseni Orta eksen (CL)
(CPAT)
Qverige functies
] )
b pip o
Tarama sist. Aleti 8l Tespit ekipmani  Malzemenin
kalibre edin olugtur diizenlenmesi

Tarama fonksiyonu galisma alani
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Genel bakis

Tarama sistemi fonksiyonlari agagidaki gruplara ayriimistir:

Aciy1 tara
Acgiyr tara grubu asagidaki tarama sistemi fonksiyonlarini igerir:

Buton Fonksiyon
Diizlem (PL) Diizlem (PL) fonksiyonu ile bir dizlemin hacimsel agisini
% bulabilirsiniz.

Ardindan dederleri referans noktasi tablosuna kaydedin veya

duzlemi hizalayin.

Silindr lizerindki Silindr lizerindki diizlem (PLC) fonksiyonu ile farkl yiiksek-

diizlem (PLC) likteki bir veya iki silindiri tarayin. Kumanda, taranan noktalar-
éﬂ F{éﬁ dan bir diizlemin hacimsel agisini hesaplar.
Ardindan degerleri referans noktasi tablosuna kaydedin veya
diizlemi hizalayin.
Donme (ROT) Donme (ROT) fonksiyonu ile diiz bir gizgi kullanarak bir malze-
@x menin egimini belirleyin.

Ardindan, belirlenen egimi temel bir donidsim veya ofset
olarak referans noktasi tablosuna kaydedin.

Diger bilgiler: "Bir malzemenin dontsunu belirleyin ve dengele-
yin", Sayfa 382

Kesisim noktas1  Kesisim noktas1 (P) fonksiyonu ile taranacak dort nesneyi

(P) inceleyebilirsiniz. Tarama nesneleri pozisyonlar veya daireler
{%@o olabilir. Kumanda, taranan nesnelerden eksenlerin kesisme
noktasini ve malzemenin egimini belirler.

Kesim noktasini referans noktasl olarak ayarlayabilirsiniz.
Belirlenen edimi temel bir dontisim veya referans noktasi
tablosunda bir ofset olarak ele alabilirsiniz.

Kumanda bir temel transformasyonu temel dons olarak ve bir ofseti
tezgah donlsu olarak yorumlar.

Diger bilgiler: "Referans noktasi tablosu *.pr", Sayfa 484

Makinede bir tezgah doner ekseni mevcutsa ve bunun hizasi W-CS
malzeme koordinat sistemine dikeyse egik konumu sadece tezgah donustu
olarak devralabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Ofset ve 3D temel donus karsilastirmasi”, Sayfa 403
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Manuel isletim tiiriinde tarama sistemi fonksiyonlari | Temel bilgiler

Pozisyonu tara grubu asagdidaki tarama sistemi fonksiyonlarini igerir:

Buton

Fonksiyon

Pozisyon (POS)

[ oo

Pozisyon (POS) fonksiyonuyla X ekseni, Y ekseni veya Z
ekseninde bir konumu tarayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "'Referans noktasinin bir dogru eksende ayarlan-
mas!', Sayfa 378

Daire (CC)

®

Daire (CC) fonksiyonu ile drnegin bir delik veya bir pim igin bir
daire merkezinin koordinatlarini belirleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Otomatik tarama yontemiyle bir pimin daire
merkezini belirleyin ', Sayfa 380

Daire deseni
(CPAT)

/‘@k\
o0

Daire deseni (CPAT) fonksiyonu ile daire deseninin merkez
koordinatlarini belirleyebilirsiniz.

Orta eksen (CL)

T

Bir cubuk veya yivin merkez noktasini belirlemek icin Orta
eksen (CL) fonksiyonunu kullanabilirsiniz.

Diger fonksiyonlar grubu
Diger fonksiyonlar grubu asagidaki tarama sistemi fonksiyonlarini igerir:

Buton

Fonksiyon

Tarama sist.
kalibre edin

Tarama sist. kalibre edin fonksiyonu ile bir alet tarama siste-
minin uzunlugunu ve yarigapini belirleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Alet tarama sistemini kalibre etme",
Sayfa 385

Aleti ol¢

b

Aleti olg fonksiyonu ile aletleri gizim yardimiyla olgebilirsiniz.

Bu fonksiyonda kumanda, freze aletlerini, delme aletlerini ve
torna aletlerini destekler.

Diger bilgiler: "Werkzeug vermessen mit Ankratzen", Sayfa

Set up fixtures
8

Set up fixtures fonksiyonuyla makine odasindaki bir tespit
ekipmaninin konumunu belirlemek Uzere bir malzeme tarama

(L} sistemini kullanabilirsiniz (#140 / #5-03-2).
Diger bilgiler: "Tespit ekipmanini carpisma izlemeye baglama
(#140 / #5-03-2)", Sayfa 257
Malzemenin Malzemenin diizenlenmesi fonksiyonuyla makine odasinda-
diizenlenmesi ki bir malzemenin konumunu belirlemek tGzere bir malzeme

N

tarama sistemini kullanabilirsiniz (#159 / #1-07-1).

Diger bilgiler: "Malzemeyi grafik destegiyle dizenleme
(#159 / #1-07-1)", Sayfa 392
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Semboller ve butonlar

Tarama sistemi fonksiyonlarindaki genel semboller ve diigmeler
Segilen tarama sistemi fonksiyonuna bagli olarak asagdidaki butonlar mevcuttur:

Sembol veya Anlami
buton
« Taramay1 durdur
& Malzeme referans noktasini ve palet referans noktasini segin

ve gerekirse degerleri dizenleyin

Diger bilgiler: "Referans noktasini degistir penceresi’,
Sayfa 377

Diger bilgiler: "Referans noktasi tablosu *.pr", Sayfa 484

® Segilen tarama sistemi fonksiyonlariyla ilgili yardim resimlerini
gosterme

Tarama yonunun segilmesi

Gercek pozisyonun kabul edilmesi

O_’D Dliz ylzeydeki noktalara manuel olarak hareket edilmesi ve
taranmasi
@ W] Pim veya delikteki noktalara manuel olarak hareket edilmesi ve
taranmasi
@ ] Pim veya delikteki noktalara otomatik olarak hareket edilmesi

ve taranmasi

Acilim acisi 360° degerine sahipse kumanda, malzeme tarama
sistemini son tarama igleminden sonra, tarama fonksiyonu
baslatiimadan onceki pozisyona konumlandirir.

Aletler Kumanda Tablolar isletim turtinde Alet yonetimi uygulamasi-
niagar.

Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204

Dahili durdurma  Ornegin bir NC programi bir hata veya durma nedeniyle kesinti-
ye ugradiysa kumanda bu butonu etkinlestirir.

Programin akisini durdurmak igin bu butonu kullanin.

Diger bilgiler: "Programi kesintiye ugratin, durdurun veya iptal
edin', Sayfa 411
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Kalibrasyon igin semboller ve diigmeler
Kumanda bir 3D tarama sistemini kalibre etmek icin asagidaki segcenekleri sunar:

Sembol veya Anlami
buton

El Bir 3D tarama sistemi uzunlugunun kalibre edilmesi
@Zﬁi Bir 3D tarama sistemi yarigapinin kalibre edilmesi
Kalibrasyon Kalibrasyon islemindeki degerleri alet yonetimine aktarma
verilerini kabul
et

Diger bilgiler: "Alet tarama sistemini kalibre etme', Sayfa 385

3D tarama sisteminin kalibrasyonunu bir kalibrasyon standardi or. bir kalibrasyon
halkas yardimiyla gerceklestirebilirsiniz.

Kumanda asagidaki segenekleri sunar:

Sembol Anlami

1E Yarigap ve orta kaymayi kalibrasyon halkasi ile belirle

o Yarigap ve merkez ofseti pim veya kalibrasyon pimi ile belirle
o Yarigap ve orta kaymayi kalibrasyon bilyesi ile belirle

Malzeme tarama sisteminin istege bagl 3D kalibrasyonu
(#92 / #2-02-1)

Ayrintil bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Diger bilgiler: "3D kalibrasyon (#92 / #2-02-1)", Sayfa 386

Calisma diizlemi tutarsiz! penceresindeki diigmeler

Doner eksenlerin pozisyonu 3D rotasyon penceresindeki dondirme durumuyla
uyusmazsa kumanda, Calisma diizlemi tutarsiz! penceresini agar.

Kumanda, Calisma diizlemi tutarsiz! penceresinde asagdidaki fonksiyonlari sunar:

Buton Anlami
3D-ROT Durumu  3D-ROT Durumu kabul et fonksiyonuyla doner eksenlerin
kabul et durumunu 3D rotasyon penceresine aktarirsiniz.
Diger bilgiler: "3D rotasyon penceresi (#8 / #1-01-1)",
Sayfa 242
3D-ROT Durumu  3D-ROT Durumu yoksay fonksiyonuyla kumanda, déner
yoksay eksenlerin sifir konumunda oldugunu varsayarak tarama

sonuglarini hesaplar.

Doner eksenleri  Doner eksenleri hizala fonksiyonuyla doner eksenleri 3D
hizala rotasyon penceresindeki etkin dondirme durumlarina hizalar-
siniz.
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Hesaplanan ol¢iim degerleri i¢in butonlar

Bir tarama sistemi fonksiyonu gergeklestirdiginizde istediginiz kumanda tepkisini
segin.

Kumanda asagidaki fonksiyonlari sunar:

Buton Anlami

Etkin referans Etkin referans noktasini diizelt fonksiyonuyla dlgim
noktasini diizelt sonucunu referans noktasi tablosunun etkin satirina aktarirsi-

niz.
Diger bilgiler: "Referans noktasi tablosu *.pr", Sayfa 484

Sifir noktasini Sifir noktasini diizeltin fonksiyonuyla 6lgim sonucunu sifir
diizeltin noktasi tablosunda istediginiz bir satira aktarirsiniz.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda
Yuvarlak tezga-  Yuvarlak tezgahi hizala fonksiyonuyla doner eksenleri dlgim
h1 hizala sonucuna gore mekanik olarak hizalarsiniz.
Palet referans Palet referans noktasini diizelt fonksiyonuyla 6lgim
noktasini diizelt sonucunu palet referans noktasi tablosunun etkin satirina
aktarirsiniz.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

BILGI

>

>
>
>

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda makineye badli 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.
Pozisyonlar galisma alanindaki kumanda, hangi palet referans noktasinin etkin
oldugunu gosterir. Palet referans noktasi tablosunun deg@erleri Ayarlama gorinUr
veya dizenlenemez oldugundan, tim hareketler sirasinda garpigsma riski vardir!

Makine dreticinizin dokiimantasyonunu dikkate alin
Palet referans noktalarini sadece paletler ile baglantili olarak kullanin
Palet referans noktalarini yalnizca makine dreticisine danisarak degistirin

Isleme Oncesinde, uygulamadaki palet referans noktasini kontrol Ayarlama
edin
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Referans noktasini degistir penceresi

Referans noktasini degistir penceresinde bir referans noktasi segebilir veya bir
referans noktasinin degerlerini dizenleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi", Sayfa 235
Referans noktasini degistir penceresi agagidaki digmeleri sunar:

Sembol veya Anlami

buton

& Kumanda referans noktasi tablosunu gosterir.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

& Kumanda palet referans noktasi tablosunu gosterir.

— Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

Temel dondiir- Kumanda SPA, SPB ve SPC siitunlarinin degerlerini sifirlar.

meyi sifirla
Ofsetleri sifirla Kumanda A_OFFS, B_OFFS ve C_OFFS sutunlarinin degerleri-

ni sifirlar.
Degisiklikleri Kumanda secilen referans noktasini etkinlestirir ve dnceki
uygulayin ve tarama noktalarini atar. Ardindan kumanda pencereyi kapatir.
mevcut tarama
nesnelerini silin
Devral Kumanda degisiklikleri kaydeder ve segilen referans noktasinin
Uzerine yazar. Ardindan kumanda pencereyi kapatir.
Sifirla Kumanda degisiklikleri iptal eder ve ¢ikis durumunu geri yukler.
iptal et Kumanda pencereyi kaydetmeden kapatir.

o Bir de@eri degistirirseniz kumanda bu degeri mavi bir noktayla isaretler.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda makineye badli olarak ilave bir palet referans noktasi tablosuna sahip
olabilir. Makine Ureticisi tarafindan tanimlanan palet referans noktasi tablosundaki
degerler, tanimladiginiz referans noktasi tablosundaki degderlere gore onceliklidir.
Pozisyonlar galisma alanindaki kumanda, hangi palet referans noktasinin etkin
oldugunu gosterir. Palet referans noktasi tablosunun degerleri Ayarlama gorinUr
veya duzenlenemez oldugundan, tim hareketler sirasinda ¢arpisma riski vardir!

> Makine Ureticinizin dokiimantasyonunu dikkate alin

> Palet referans noktalarini sadece paletler ile baglantili olarak kullanin

> Palet referans noktalarini yalnizca makine ureticisine danisarak degistirin
>

Isleme oncesinde, uygulamadaki palet referans noktasini kontrol Ayarlama
edin
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Tarama sistemi dongiileri protokol dosyasi

istenen bir tarama sistemi dongiist uyguladiktan sonra kumanda, dlgtim degerlerini
TCHPRMAN.html dosyasina yazar.

TCHPRMAN.html dosyasinda gegmis olgimlerin okumalarini kontrol edebilirsiniz.

FN16DefaultPath (no. 102202) makine parametresinde bir yol belirlemediyseniz
kumanda TCHPRMAN.html dosyasini dogrudan TNC: altinda kaydeder.

Art arda birden fazla tarama sistemi dongusu uygularsaniz kumanda, 6lgim
degerlerini alt alta kaydeder.

18.1.1 Referans noktasinin bir dogru eksende ayarlanmasi

Referans noktasini herhangi bir eksende asagidaki gibi tarayabilirsiniz:
™ > Manuel isletim turtind segin

Bir alet olarak malzeme tarama sistemini ¢agirin

Ayarlama uygulamasini secin

Pozisyon (POS) tarama sistemi fonksiyonunu segin
Kumanda, Pozisyon (POS) tarama sistemi fonksiyonunu agar.
Referans noktasini degistir'i segin

Kumanda Referans noktasini1 degistir penceresini acar.
istenen referans noktasi tablosu satirini secin

Kumanda, secilen satiri yesil olarak isaretler.

Devral 6Jesini segin

Kumanda, segilen satir malzeme referans noktasi olarak
etkinlestirir.

> Malzeme tarama sistemini istenen tarama pozisyonunda
konumlandirmak i¢in eksen tuslarini kullanin, 6r. galisma
alanindaki malzemenin tzerine

> Tarama yonunu segin, ornegin Z-

[ o

vV VvV VvV VYV VVvyYVvyy

3 > NC baslat tusuna basin

> Kumanda, tarama islemini gergeklestirir ve ardindan malzeme
tarama sistemini otomatik olarak baslangi¢ noktasina geri
geker.

> Kumanda olgim sonuglarini gosterir.

» Nominal deger alanina drnegin 1 gibi taranan eksenin yeni
referans noktasini girin
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> Etkin referans noktasini diizelt 6Jesini segin
dizeit

> Kumanda, tanimlanan ayar noktasini referans noktasi
tablosuna girer.

@ > Kumanda satirlari bir sembolle isaretler.

Sifir noktasini diizeltin kullandiysaniz kumanda ayni
zamanda bir sembol bulunan gizgiyi de isaretler.

ik ekseni taramayi bitirdiginizde, iki eksene kadar
daha tarama iglemi yapmak igin Pozisyon (POS)
tarama fonksiyonunu kullanabilirsiniz.

« > Taramayi durdur 6gesini segin
> Kumanda, Pozisyon (POS) tarama fonksiyonunu kapatir.
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18.1.2 Otomatik tarama yontemiyle bir pimin daire merkezini belirleyin

380

Bir daire merkezini asagidaki gibi tarayabilirsiniz:

@

>

vVVvVvVYyy

v

Manuel igletim turlind segin

Bir alet olarak malzeme tarama sistemini ¢agirin
Diger bilgiler: "Uygulama Elle isletim", Sayfa 160
Ayarlama uygulamasini secin

Daire (CC) 0gesini segin

Kumanda, Daire (CC) tarama fonksiyonunu acar.
Gerekirse tarama islemi igin referans noktasi segin

A Olgim yontemini segin

Kontur tiirii 6Jesini segin, ornegin pimler
Cap girin, ornegin 60 mm
Gerekirse Giivenlik mesafesi (min. deger = SET_UP) girin

Kumanda, tarama sistemi tablosu SET_UP
sUtununun degerinin ve stylus yarigapinin guvenlik
mesafesi olarak toplamini &nerir.

Baslangi¢ acis1 girin, ornegin —180°

Acilim agisi girin, ornegdin 360°

3D tarama sistemini, malzemenin yaninda ve malzeme
ylzeyinin altinda istenen tarama pozisyonunda konumlandirin
Tarama yonunu segin, ornegin X+

Besleme potansiyometresini sifira getirin

NC baslat tusuna basin

Besleme potansiyometresini yavasca agin

Kumanda, girilen verilere gore tarama sistemi fonksiyonunu
yurdtdr.

Kumanda olglim sonuglarini gosterir.

Nominal deger alanina 6rnegin 0 gibi taranan eksenlerin yeni
referans noktasini girin
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v

Etkin referans noktasin diizelt 6Jesini segin
Kumanda, referans noktasini girilen ayar noktasina ayarlar.
Kumanda satirlari bir sembolle isaretler.

[Etkin referans noktasini|
duzelt

A\

@

Sifir noktasini diizeltin kullandiysaniz kumanda ayni
zamanda bir sembol bulunan gizgiyi de isaretler.

v

Taramay1 durdur 6desini segin
Kumanda, Daire (CC) tarama fonksiyonunu kapatir.

>
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18.1.3 Bir malzemenin doniisiinii belirleyin ve dengeleyin

Bir malzemenin dontstnl asagidaki gibi tarayabilirsiniz:

("9 > Manuel isletim tlrtnd segin

> Bir alet olarak 3D tarama sistemini gagirin

> Ayarlama uygulamasini segin
@X » Donme (ROT) &gesini secin

> Kumanda Donme (ROT) tarama fonksiyonunu acar.
& > Gerekirse tarama islemi igin referans noktasi segin

v

3D tarama sistemini galisma alaninda istenen tarama
konumuna konumlandirin

» Tarama yonunu segin, ornegin Y+

NC baslat tusuna basin

> Kumanda, ilk tarama islemini gerceklestirir ve daha sonra
segilebilecek tarama yonlerini kisitlar.

» 3D tarama sistemini galisma alaninda ikinci tarama konumuna
konumlandirin

> NC baslat tusuna basin

> Kumanda, tarama islemini gergeklestirir ve ardindan dlgim
sonuglarini gordntuler.

i worans noktasin > Etkin referans noktasim diizelt 6Jesini segin

= > Kumanda, belirlenen temel dontisu referans noktasi
tablosundaki etkin hattin SPC siitununa aktarir.

> Kumanda satirlari bir sembolle isaretler.

T

H
v

@Im

Alet eksenine bagli olarak olgim sonucu, ornegin SPA
gibi referans noktasi tablosunun farkli bir stitununa
da yazilabilir.

« » Taramayi durdur 6gesini segin
> Kumanda Donme (ROT) tarama fonksiyonunu kapatir.

Y
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18.1.4 Tarama sistemi fonksiyonlarini mekanik tarayicilar veya olgiim
saatleriyle kullanin

Makinenizde elektronik 3D tarama sistemi bulunmamasi halinde, tim manuel
tarama sistemi fonksiyonlarini manuel dokunma yontemleriyle, ayrica mekanik
taramalarla veya ¢izim yardimi ile kullanabilirsiniz.

Bunun igin kumanda, Pozisyonu kabul et butonunu sunar.
Mekanik bir tus ile temel bir donusu asagidaki gibi belirleyebilirsiniz:
@™ > Manuel isletim tlrtind segin

> Aleti degistirin, rnegin analog 3D tus veya kol gostergesi
> Ayarlama uygulamasini segin

@ » Donme (ROT) tarama fonksiyonunu segin
. » Tarama yonlnu segin, ornegin Y+
> Mekanik tarayiclyl, kumandanin alacagi ilk konuma hareket
ettirin

> Pozisyonu kabul et 6Jesini segin
Kumanda, guncel konumu kaydeder.

Mekanik tarayictyl, kumandanin alacagi sonraki konuma
hareket ettirin

Pozisyonu kabul et 6desini segin
Kumanda, guncel konumu kaydeder.
Etkin referans noktasin diizelt 6Jesini segin

dizelt
Kumanda, belirlenen temel donlsu referans noktasi
tablosunun etkin satirina aktarir.

@ > Kumanda satirlari bir sembolle isaretler.

vV VvV

VvV v Vv VY

Belirlenen aglilarin ofset olarak mi yoksa temel donls
olarak mi ilgili tabloya aktarildigina bagl olarak farkli
etkileri vardir.

Diger bilgiler: "Ofset ve 3D temel donus
karsilastirmasi”, Sayfa 403

« » Taramayi durdur 6gesini segin
> Kumanda Donme (ROT) tarama fonksiyonunu kapatir.
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Uyarilar

m Temassiz bir alet tarama sistemi kullanirsaniz Uglncu taraf Ureticilerinin tarama
sistemi fonksiyonlarini 6r. bir lazer tarama sisteminde kullanmis olursunuz.
Makine el kitabini dikkate alin!

m  Tarama sistemi fonksiyonlarindaki palet referans noktasi tablosuna erisilebilirlik
makine dreticisinin yapilandirmasina baghdir. Makine el kitabini dikkate alin!

m Tarama sistemi fonksiyonlarinin kullanilmasi Global program ayarlarini GPS
(#44 / #1-06-1) gegici olarak devre digl birakir.

Diger bilgiler: "Global Program Ayarlari GPS (#44 / #1-06-1)Ayarlar ", Sayfa 287

®  Manuel tarama sistemi fonksiyonlarini torna isletiminde (#50 / #4-03-1) yalnizca
sinirli olarak kullanabilirsiniz.

B Tarama sistemini torna isletiminde ayri olarak kalibre etmeniz gerekir. Freze
ve torna isletiminde makine tezgahinin temel konumu farkli olabilir, bu nedenle
tarama sistemini merkezi ofset olmadan kalibre etmelisiniz. Ek olarak kalibre
edilen alet verilerini ayni alette kaydetmek icin bir alet endeksi olusturabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Belirtiimis aletler", Sayfa 180

= Etkin mil izlemede koruma kapisi agikken tarama gergeklestirirseniz mil devri
sayisi sinirlidir. 1zin verilen mil devirlerinin maksimum sayisina ulasildiginda milin
donts yonu degisir ve kumanda, mili en kisa yol Uzerinden hizalamayabilir.

= Kilitli bir eksende bir referans noktasi ayarlamaya galisirsaniz kumanda, makine
dreticisinin ayarlamasina gore bir uyari ya da bir hata mesaji verir.

= Referans noktasi tablosunun bos bir satirina yazarsaniz kumanda, diger sttunlari
otomatik olarak degerlerle doldurur. Bir referans noktasini tamamen tanimlamak
igin tim eksenlerdeki degerleri tespit etmeniz ve referans noktasi tablosuna
kaydetmeniz gerekir.

B Bir malzeme tarama sistemine gegis yaplimadiysa NC baslat ile bir pozisyon
kabul etme islemi gerceklestirebilirsiniz. Kumanda bu durumda tarama
hareketinin gergeklesmedigine dair bir uyari goruntuler.

B Malzeme tarama sistemini asagidaki durumlarda yeniden kalibre edin:
= [sletime alma
B Tarama kalemi kirilmasi
B Tarama kalemi degisimi
m Tarama beslemesinin degisimi
= Orn. makinenin isinmasindan kaynaklanan diizensizlikler
B Etkin alet ekseninin degistiriimesi

m Tarama iglemi sirasinda tarama noktasina ulasilamazsa kumanda bir uyari
goruntuler. NC baslat ile tarama islemine devam edebilirsiniz.

Tanim

Mil izleme

Tarama sistemi tablosunda izleme parametresi etkin oldugunda, kumanda,
malzeme tarama sistemini her zaman ayni noktaya dokunulacak sekilde
yonlendirir. Ayni yonde saptirarak, 6lglim hatasini malzeme tarama sisteminin
tekrarlanabilirligine disurebilirsiniz. Bu harekete mili izleme adi verilir.
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18.2 Alet tarama sistemini kalibre etme

Uygulama

Bir 3D tarama sisteminin gergek kumanda noktasini kesin olarak belirleyebilmek
igin tarama sistemini kalibre etmelisiniz. Aksi halde kumanda kesin dlgim sonuglari
tespit edemez.

3D kalibrasyon ile bir malzeme tarama sisteminin herhangi bir tarama yoninde aclya
bagl sapma davranigini belirlersiniz (#92 / #2-02-1). Malzeme tarama sistemi tam
olarak eksenel veya radyal yonde yon degistirmese bile, 3D kalibrasyon yardimiyla
hassas olglim sonugclari elde edebilirsiniz.

ilgili konular
m  Alet tarama sistemini otomatik olarak kalibre edin

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdlerinin programlanmasi
icin kullanicr el kitabi

B Tarama sistemi tablosu
Diger bilgiler: "Tarama sistemi tablosu tchprobe.tp", Sayfa 472
B Erisim agisina bagl 3D yarigap diizeltmesi (#92 / #2-02-1)
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Fonksiyon tanimi

Kalibrasyon esnasinda kumanda, tarama piminin etkin uzunlugunu ve tarama
bilyesinin etkin yarigapini tespit eder. 3D tarama sistemini kalibre etmek igin makine
tezgahinin Uzerine, yiksekligi ve i¢ yarigapi bilinen bir ayar pulu veya tipa takin.

Alet tarama sisteminin etkili uzunlugu daima alet tasiyici referans noktasina dayanir.
Diger bilgiler: "Alet tasiyici referans noktasi", Sayfa 175

Malzeme tarama sistemini ¢esitli aletlerle kalibre edebilirsiniz. Malzeme tarama
sistemini, ornegin uzunlukta frezelenmis bir diizlem ylzeyi ve yarigapta bir
kalibrasyon halkas! yardimiyla kalibre edersiniz. Bu sekilde malzeme tarama sistemi
ile mildeki aletler arasinda bir iliski elde edersiniz. Bu prosedidirle, alet 6n ayarlayici ile
Olculen aletler ve kalibre edilmis malzeme tarama sistemi eslesir.
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L sekilli bir tarama gubugunu kalibre etme

L sekilli bir 6lgtim gubugunu kalibre etmeden once, ilk olarak tarama sistemi
tablosunda parametreleri tanimlamaniz gerekir. Bu yaklasik degerleri kullanarak
kumanda, kalibrasyon sirasinda tarama sistemini hizalayabilir ve gercek degerleri
belirleyebilir.

Tarama sistemi tablosunda asagdidaki parametreleri onceden tanimlayin:

Parametre Tanimlanacak deger
CAL_OF1 Kol uzunlugu
Kol, L sekilli 6lgim gubugunun acili uzunlugudur.
CAL_OF2 0
CAL_ANG Kolun ana eksene paralel oldugu mil agisi

Bunun igin kolu manuel olarak ana eksen yoninde pozisyon-
landirin ve pozisyon gostergesindeki degeri okuyun.

Kalibrasyondan sonra kumanda tespit edilen degerleri tarama sistemi tablosunda
onceden tanimlanmis degerlerin Uzerine yazar.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi tablosu tchprobe.tp”, Sayfa 472

Uzunlugu kalibre ederken kumanda, tarama sistemini CAL_ANG sutununda
tanimlanan kalibrasyon agisina hizalar.

Tarama sistemini kalibre ederken, besleme override dederinin %100 oldugundan
emin olun. Boylece kalibrasyonda oldugu gibi, takip eden tarama iglemlerinde her
zaman ayni besleme hizini kullanabilirsiniz. Boylece tarama sirasinda besleme
hizindaki degisikliklerden kaynaklanan yanlisliklari ortadan kaldirabilirsiniz.

3D kalibrasyon (#92 / #2-02-1)

Bir kalibrasyon bilyesiyle kalibrasyon igsleminden sonra kumanda, tarama sistemini
aclya bagli olarak kalibre etme segenegini sunar. Bunun igin kumanda, kalibrasyon
bilyesini bir ceyrek dairenin i¢cinde diklemesine tarar. 3D kalibrasyon verileri, herhangi
bir tarama yoniinde tarama sisteminin sapma davranigini tanimlar.

Kumanda, sapmalari TNC:\system\3D-ToolComp klasortindeki *.3DTC dizeltme
degeri tablosuna kaydeder.

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

3D kalibrasyon
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Kilif 6l¢iimii

Tarama probu yarigapi kalibrasyonunda kumanda, otomatik bir tarama rutini
gergeklestirir. ilk islemde kumanda, kalibrasyon halkasinin veya piminin ortasini
belirler (kaba 6lgim) ve tarama sistemini merkeze yerlestirir. Ardindan esas
kalibrasyon isleminde (ince 6lglim) tarama probunun yarigapi belirlenir. Tarama
sistemiyle devrik kenar 6lcimu yapilabiliyorsa ek bir islemle merkezi ofset belirlenir.

Bir tarama sisteminin yonlendirilip yonlendirilemeyecegi, HEIDENHAIN tarama
sistemleri ile onceden belirlenir. Diger tarama sistemlerini makine Ureticisi
yapilandirir.

Malzeme tarama sisteminin olasi yonine bagli olarak, yarigap kalibre edilirken

lic adede kadar daire dlcimu yapilabilir. Ilk iki daire 6lcimi, malzeme tarama
sisteminin merkez ofsetini belirler. Uglinct daire dlgim, etkili tarama probu
yarigapini belirler. Malzeme tarama sistemi nedeniyle milin oryantasyonu yoksa veya
sadece belirli bir oryantasyon mimkinse daire 6lgimleri atlanir.
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18.2.1 Alet tarama sisteminin uzunlugunu kalibre etme

Bir malzeme tarama sistemini, frezelenmis bir ylizey kullanarak asagidaki gibi
uzunlamasina kalibre edebilirsiniz:

Saft frezesini alet 6n ayarlayicida 6lgin

» Olgllen saft frezesini makinenin alet haznesinde saklayin
> Alet yonetimine saft frezesinin alet verilerini girin

> Ham pargayi gerdirin

™ > Manuel isletim turtind segin

v

> Makinedeki saft frezesini degistirin
> Mili agin, ornegin M3 ile
El garkinin yardimiyla ham pargayi ¢izin

Diger bilgiler: 'Freze aletleriyle referans noktasini ayarlayin’,
Sayfa 236

Alet eksenindeki referans noktasini ayarlayin, orneginZ

Saft frezesini ham parganin yanina yerlestirin

Alet ekseninde kugUk bir deger girin, 6rnegin -0.5 mm

El carkinin yardimiyla ham pargay! frezeleyin

Referans noktasini alet ekseninde yeniden ayarlayin, drnegin
Z=0

Mili kapatin, érnegin M5 ile

Alet tarama sistemini degistirin

Ayarlama uygulamasini segin

Tarama sist. kalibre edin 6gesini segin

vVvYVvyyVvyy v

vV vYwvyy

Uzunluk kalibrasyonu olgim yontemini segin
Kumanda giincel kalibrasyon verilerini gosterir.
Referans ylzeyi pozisyonunu girin, drnegin 0

Malzeme tarama sistemini frezelenmis alanin yizeyinin
hemen Uzerine konumlandirin

Le &

vV vV y

Tarama sistemi fonksiyonunu baslatmadan once,
taranacak alanin duz ve talastan arindinimis olup
olmadigini kontrol edin.

3 > NC baslat tusuna basin

> Kumanda, tarama islemini gergeklestirir ve ardindan malzeme
tarama sistemini otomatik olarak baglangi¢ noktasina geri
geker.

> Sonuglar kontrol edin
Kalorasyon verierri > Kalibrasyon verilerini kabul et 6Jesini segin

bul
> Kumanda, alet tablosunda 3D tarama sisteminin kalibre
edilmis uzunlugunu kabul eder.

» Taramayi durdur 6gesini segin

> Kumanda, Tarama sist. kalibre edin tarama fonksiyonunu
kapatir.

,r I
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18.2.2 Alet tarama sisteminin yarigapini kalibre etme

Bir malzeme tarama sistemini bir yarigapta ayar halkasi kullanarak asagidaki gibi
kalibre edebilirsiniz:

> Ayar halkasini makine tablasina kenetleyin, ornegin sikma pencgeleri ile
™ > Manuel isletim turtind segin
> 3D tarama sistemini ayar halkasinin deligine yerlestirin

Tarama probunun kalibrasyon halkasina tamamen
battiindan emin olun. Sonug olarak, kumanda,
tarama probunun en blytik noktasi ile tarama yapar.

> Ayarlama uygulamasini segin
> Tarama sist. kalibre edin 6gesini segin

@Zti > Yarigap Olglim yontemini segin
T > Ayar halkasi kalibrasyon normunu segin

Ayar halkasinin gapini girin
Baslangig agisini girin
Tarama noktasi sayisini girin
NC baslat tusuna basin

3D tarama sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle tim gerekli
noktalari tarar. Kumanda, etkin tarama probu yarigapini
hesaplar. Tersine 6lgim mimkiinse kumanda, merkezi ofseti
hesaplar.

> Sonuglar kontrol edin
> Kalibrasyon verilerini kabul et 6Jesini segin
e

£33

Vv Vv Vvy

: > Kumanda, 3D tarama sisteminin kalibre edilmis yarigapini alet
tablosuna kaydeder.

» Taramayi durdur 6gesini segin

> Kumanda, Tarama sist. kalibre edin tarama fonksiyonunu
kapatir.
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18.2.3 Alet tarama sisteminin 3D kalibrasyonu (#92 / #2-02-1)

Bir malzeme tarama sistemini bir yarigapta kalibrasyon probu kullanarak asagidaki
gibi kalibre edebilirsiniz:

> Ayar halkasini makine tablasina kenetleyin, ornegin sikma pencgeleri ile
™ > Manuel isletim turtind segin

> Malzeme tarama sistemini probun Uzerine ortalayarak
konumlandirin

> Ayarlama uygulamasini segin

> Tarama sist. kalibre edin 6gesini segin

@ZQ‘: > Yarigcap Olglim yontemini segin

o) > Kalibrasyon probu kalibrasyon normunu segin
> Bilye gapini girin
> Baslangic acisini girin
> Tarama noktasi sayisini girin

) > NC baslat tusuna basin
> 3D tarama sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle tim gerekli

noktalari tarar. Kumanda, etkin tarama probu yarigapini
hesaplar. Tersine 6lgim mimkiinse kumanda, merkezi ofseti
hesaplar.

> Sonuglari kontrol edin
Kallrasyon verlorri > Kalibrasyon verilerini kabul et 6Jesini segin

- > Kumanda, 3D tarama sisteminin kalibre edilmis yaricapini alet
tablosuna kaydeder.

> Kumanda, 3D kalibrasyon olgim yontemini gosterir.
g% » 3D kalibrasyon olgim yontemini segin

g
@

> Tarama noktasi sayisini girin
13 > NC baslat tusuna basin

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

r— > Kalibrasyon verilerini kabul et 6Jesini secin

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

> Taramayi durdur 6Jesini segin

> Kumanda, Tarama sist. kalibre edin tarama fonksiyonunu
kapatir.

T I
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Kalibrasyona iligkin bilgiler

m Tarama bilyesi merkezi ofsetini belirlemek igin kumandanin makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis olmasi gerekir.

B Kalibrasyon isleminden sonra OK butonuna bastiginizda kumanda, etkin tarama
sistemine yonelik kalibrasyon degerlerini kabul eder. Glncel alet verileri derhal
etkili olur, yenilenen bir alet gagrisina gerek yok.

= HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleriyle bagdlantili olarak tarama
sistemi dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk dstlenir.

m Bir dis kalibrasyon gerceklestirseniz tarama sistemini kalibrasyon bilyesinin veya
kalibrasyon milinin Gzerine 6n konumlandirmaniz gerekir. Tarama noktalarina
garpisma olmadan hareket edildiginden emin olun.

B Kumanda, alet tablosundaki tarama sisteminin etkili uzunlugunu ve etkili
yarigapini kaydeder. Kumanda, tarama sistemi merkez ofsetini tarama sistemi
tablosuna kaydeder. Kumanda, TP_NO parametresinin yardimiyla tarama sistemi
tablosundaki verileri alet tablosundaki verilerle iligkilendirir.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi tablosu tchprobe.tp", Sayfa 472
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18.3 Malzemeyi grafik destegiyle diizenleme (#159 / #1-07-1)

Uygulama

Malzemenin diizenlenmesi fonksiyonu ile bir malzemenin pozisyonunu ve egimini
sadece bir tarama sistemi fonksiyonu ile belirleyebilir ve malzeme referans noktasi
olarak kaydedebilirsiniz. Kurulum sirasinda egri ylizeylere dokunabilirsiniz.

Kumanda ayrica bir 3D model kullanarak Simdiilasyon galisma alanindaki gerdirme
durumunu ve olasi tarama noktalarini gostererek sizi destekler.

ilgili konular
m  Ayarlama uygulamasinda tarama sistemi fonksiyonlari
Diger bilgiler: "Manuel isletim tliriinde tarama sistemi fonksiyonlar", Sayfa 369
B Bir malzemenin STL dosyasinin olusturulmasi
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
= Simiilasyon ¢alisma alani
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
m Tespit ekipmanini grafik destegi ile kalibre edin (#140 / #5-03-2)

Diger bilgiler: "Tespit ekipmanini garpisma izlemeye bagdlama (#140 / #5-03-2)",
Sayfa 257

On kosullar

B Yazilim segenegi grafik destekli dizenleme (#159 / #1-07-1)

= Alet yonetiminde uygun sekilde tanimlanmis malzeme tarama sistemi:
B SUtun R2'de bilye yarigapi
B Egimli ylzeylerde tarama yapiyorsaniz mi izleme TRACK sutununda etkindir
Diger bilgiler: "Tarama sistemleri igin arag verileri, Sayfa 202

B Malzeme tarama sistemini kalibre edin

Egimli yUzeylerde tarama yapiyorsaniz malzeme tarama sistemini 3D olarak
kalibre etmeniz gerekir (#92 / #2-02-1).

Diger bilgiler: "Alet tarama sistemini kalibre etme", Sayfa 385
B Malzemenin STL dosyasi olarak 3D modeli

STL dosyasi maks. 300.000 uggen igerebilir. 3D model gergek malzemeye ne
kadar gok karsilik gelirse malzemeyi o kadar hassas bir sekilde duzenleyebi-

lirsiniz.

Gerekirse 3D 1zgara ag1 (#152 / #1-04-1) fonksiyonunu kullanarak 3D modeli
optimize edin.

Ayrintil bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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Fonksiyon tanimi
Malzemenin diizenlenmesi fonksiyonu, Ayarlama uygulamasinda Manuel isletim
tdrdnde tarama sistemi fonksiyonu olarak mevcuttur.

Malzemenin diizenlenmesi fonksiyonunun kapsami yazilim segenegi gelismis
fonksiyon grubu 1 (#8 / #1-01-1) ve gelismis fonksiyon grubu 2 (#9 / #4-01-1)'ye
asagidaki gibi baghdir:
m Her iki yazilim segenegi de etkin:
Kurulum sirasinda araci dondurlp devreye sokarak karmasik malzemelere de
dokunabilirsiniz, or. serbest sekilli pargalar.
B Yalnizca genigletilmis fonksiyon grubu 1 (#8 / #1-01-1) etkin:
Kurulumdan 6nce donebilirsiniz. Calisma dizlemi tutarl olmalidir. Doner eksenleri
inceleme noktalari arasinda hareket ettirirseniz kumanda bir hata mesajl
gorintuler.

Doner eksenlere ait glincel koordinatlar ve tanimlanan dondirme agilari
(3D KIRMIZI penceresi) ortlisliyorsa galigma dizlemi tutarlidir.

= |ki yaziim seceneginden hicbiri etkinlestirimemistir:
Kurulumdan once donemezsiniz. Doner eksenleri inceleme noktalari arasinda
hareket ettirirseniz kumanda bir hata mesaji goruntuler.

Diger bilgiler: "Calisma diizlemini dondirme (#8 / #1-01-1)", Sayfa 240

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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Simiilasyon ¢aligma alaninin uzantilari

Tarama fonksiyonu ¢alisma alanina ek olarak, Simiilasyon ¢alisma alan,
malzemenin dizenlenmesinde grafik destegi sunar.

& Manuel / Ayarlama
™ Eteisitim Ty, Avatama 8 Galma aanian ~ [
Rl  : Terama fonksiyonu O | Similasyon [ @ o x 5
=) < Malzemenin diizenlenmesi @ 2 -)*(—
E(‘> XY Germe dizlemi v Blsk.st LY
A 2 i
0 x | — - 000/ [ - ‘ 113
» N - 15000 R ++ ] 7
[LIi] N - 120,000 R ++ ‘
s B¢ w w _ 90.000 5 P ‘ @
169 =)
] ©
o 12
™ R
oo:02 [N g'
5
00:05 IS
2
T e
F 0 Limit
s 10 o
Tarama noktasi numarasi
12:09 .
>> | «

Aclk Simiilasyon calisma alanli Malzemenin diizenlenmesi fonksiyonu

Malzemenin diizenlenmesi fonksiyonu etkin oldugunda Simiilasyon galisma alani
asagidaki igerigi gosterir:
®m  Kumanda agisindan malzemenin mevcut konumu
= Malzemede taranan noktalar
B Bir ok kullanarak olasi tarama yond:
® Ok yok
Dokunmak mumkin degil. Malzeme tarama sistemi, malzemeden gok uzakta
veya malzeme tarama sistemi, kumanda agisindan malzemede bulunuyor.

Bu durumda gerekirse simulasyonda 3D modelin konumunu duzeltebilirsiniz.
B Kirmizi ok
Ok yoninde dokunmak mimkin degildir.

Malzemenin kenarlarini, koselerini veya asiri kavisli alanlarini
taramak, dogru 6lgiim sonuglari saglamaz. Bu nedenle kumanda, bu
alanlarda dokunmayi engeller.

= Sariok

Ok yonunde belli 6lgtide dokunmak mumkunddr. Tarama secilmemis bir
yonde gergeklesir veya carpismalara neden olabilir.

B Yesil ok
Ok yoninde dokunmak mumkundur.
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Semboller ve butonlar
Malzemenin diizenlenmesi fonksiyonu asagidaki sembolleri ve butonlari saglar:

Sembol veya buton

Anlami

@

Referans noktasin degistir penceresini agma

Malzeme referans noktasini ve palet referans noktasini segebilir ve gerekirse
bunlari dizenleyebilirsiniz.

0 ik noktaya dokundugunuzda kumanda, semboli grilestirir.

XY Germe diizlemi

Bu segim menUsU tarama modunu tanimlarsiniz. Tarama moduna bagli olarak
kumanda, ilgili eksen yonlerini ve hacimsel aglyr gosterir.

Diger bilgiler: "Tarama modu", Sayfa 396

1_plate_blk.stl

3D modelin dosya adi

Sanal malzemenin konumunu negatif eksende 10 mm veya 10° kaydirin

Malzemeyi mm cinsinden dogrusal eksende ve derece cinsinden
doner eksende kaydirirsiniz.

Sanal malzemenin konumunu negatif eksende T mm veya 1° kaydirin

-15.982
l +0.017

= Sanal malzemenin konumunu dogrudan girin
® Tarama sonras! deder ve tahmini deder dogrulugu

Sanal malzemenin konumunu pozitif eksende T mm veya 1° kaydirin

Sanal malzemenin konumunu pozitif eksende 10 mm veya 10° kaydirin

Yonudn durumu
Kumanda asagidaki renkleri gosterir:
= Gri
Bu kurulum isleminde eksen yonu segilir ve dikkate alinmaz.
= Beyaz
Heniz herhangi bir tarama noktasi belirlenmedi.
B Kirmizi
Kumanda malzemenin pozisyonunu bu eksen yoniinde belirleyemez.
= Sarl

Malzemenin pozisyonu bu eksende halihazirda bilgiler igerir. Bilgiler hentiz
bu noktada anlamli degil.

= VYesil
Kumanda malzemenin konumunu eksen yoninde belirleyebilir.

Etkin referans nokta-
sin1 diizelt
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Tarama modu
Malzemeyi asagidaki modlarla tarayabilirsiniz:
® XY Germe diizlemi
X, Y ve Z eksen yonleri ve hacimsel agi SPC
m XZ Germe diizlemi
Eksen yonleri X, Y ve Z ve hacimsel a¢I SPB
® YZ Germe diizlemi
Eksen yonleri X, Y ve Z ve hacimsel a¢I SPA
5 6D
Eksen yonleri X, Y ve Z ve ayrica hacimsel agilar SPA, SPB ve SPC

Tarama moduna bagl olarak kumanda, ilgili eksen yonlerini ve hacimsel agly!
gosterir. XY, XZ ve YZ tarama dizlemlerinde, gerekirse bir anahtarla ilgili alet
ekseninin ve hacimsel agisinin segimini kaldirabilirsiniz. Kumanda, dizenleme islemi
sirasinda segimi kaldirilan eksen yonlerini dikkate almaz ve yalnizca kalan eksen
yonlerini hesaba katarak malzemeyi yerlestirir.

HEIDENHAIN, diizenleme prosedurtinun asagidaki adimlarda gerceklestiriimesini
onerir:
1T 3D modeli makine odasina 6nceden yerlestirin

Bu sirada kumanda, malzemenin tam konumunu bilmemekte, malzeme tarama
sisteminin tam konumunu bilmektedir. 3D modeli, malzeme tarama sisteminin
pozisyonuna gore dnceden konumlandirirsaniz gergek malzemenin konumuna
yakin degerler alirsiniz.

2 X, Y ve Z eksen yonlerindeki ilk tarama noktalarini ayarlayin

Kumanda bir eksen yonindeki konumu belirleyebilirse eksenin durumunu yesil
olarak degistirir.

3 Ektarama noktalariyla hacimsel aglyi belirleyin

Hacimsel agiyi tararken mimkin olan en yiksek dogrulugu elde etmek igin
tarama noktalarini birbirinden mimkun oldugunca uzagda yerlestirin.

4 Ek kontrol noktalariyla dogrulugu artirin
Kalibrasyon igleminin sonunda ek kontrol noktalari, eslesmenin hassasiyetini
arttirir ve 3D model ile gergek malzeme arasindaki yanlis hizalari en aza indirir.
Kumanda mevcut dederin altinda istenen dogrulugu gosterene kadar gereken
saylda tarama islemi gergeklestirin.

Her tarama noktasi i¢in hata tahmin semasi, 3D modelin gergek malzemeden
tahmini olarak ne kadar uzakta oldugunu gosterir.

Diger bilgiler: "Hata tahmin semas!", Sayfa 397
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Hata tahmin semasi

Gergeklestirilen her tarama iglemi ile malzemenin olasi yerlesimini daha fazla kisitlar
ve 3D modeli makinedeki gergek konuma yaklastirirsiniz.

Hata tahmin semasi 3D modelin gergek malzemeden ne kadar uzak oldugu ile ilgili
tahmini degeri gosterir. Kumanda yalnizca tarama noktalarini degil tim malzemeyi
dikkate alir.

Hata tahmin semasinda yesil daireler ve istenen dogruluk gosterilirse kurulum islemi
tamamlanrr.

Asagidaki faktorler, malzemeleri ne kadar hassas bir sekilde kalibre edebileceginizi
etkiler:

B Malzeme tarama sisteminin hassasiyeti

m  Makine kinematiginin dogrulugu

= 3D modellerin ger¢cek malzemeden sapmalari

B Gergek malzemenin durumu, or. islenmemis alanlar

1 Error estimate [mm] 0.150
] » " Mean deviation (RMS) 0.005
T
£ -
2 o e
¥ &0
= =
g -
w
o~
0,01
I T T T T T T T
1 2 3 4 5 6 7 8
No. of probe point

Malzemenin diizenlenmesi fonksiyonunda hata tahmin semasi

Malzemenin diizenlenmesi fonksiyonunun hata tespit semasi asagidaki bilgileri
gosterir:

® Orta sapma (RMS)

Bu alan, gergek malzemenin 3D modele olan ortalama mesafesini mm olarak
gosterir.

= Hata tahmini [mm]

Bu eksen ayri tarama noktalarini kullanarak hata tahmininin seyrini gosterir.
Kumanda, tim eksen yonlerini belirleyene kadar kirmizi daireler gorintdler. Bu
noktadan itibaren kumanda yesil daireler gosterir.

B Tarama noktas1 numarasi
Bu eksen, ayri dokunma noktalarinin numaralarini gosterir.
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18.3.1 Malzemenin diizenlenmesi

Referans noktasini Malzemenin diizenlenmesi fonksiyonu ile asagidaki gibi
ayarlayabilirsiniz:

> Makine odasinda gergek malzeme sabitleme

dﬂ" > Manuel isletim tlrtnu secin

> Malzeme tarama sistemini degistirin

> Malzeme tarama sistemini malzeme tzerinde belirgin bir
noktaya manuel olarak yerlestirin, or. bir koseye

o Bu adim, asadidaki yontemi kolaylastirir.

Ayarlama uygulamasini segin

Malzemenin diizenlenmesi 6gesini segin

Kumanda Malzemenin diizenlenmesi menusunu agar.
Gercek malzemeyle eslesen 3D modeli segin

Ag Odesini secin

Kumanda, similasyonda segilen 3D modeli agar.
Gerekirse Referans noktasini degistir penceresini agin
Gerekirse yeni referans noktasi segin

Gerekirse Devral 6gesini segin

G

vV VvV VvV VvV VvV YyVYyy

v

Ayri eksen yonleri digmelerini kullanarak sanal makine odasi
icinde 3D modeli onceden konumlandirin

IE@I @a

Malzemeyi 6nceden konumlandirirken malzeme
tarama sistemini kilavuz noktasi olarak kullanin.

Ayarlama islemi sirasinda malzeme konumunu
ofset fonksiyonlarini kullanarak manuel olarak da
duzeltebilirsiniz. Ardindan yeni bir noktayi tarayin.

> Tespit duzlemini tanimlayin, ornegin XY Germe diizlemi

> Malzeme tarama sistemini kumanda yesil bir asagdi ok
gosterene kadar konumlandirin

Bu noktada yalnizca 3D modeli dnceden
konumlandirdiiniz igin yesil ok, ayni zamanda
malzemenin istenen alanini da tarayip taramadiginiz
konusunda gulvenilir bilgi saglayamaz.
Similasyondaki malzemenin ve makinenin
konumunun birbirine uygun olup olmadigini ve
makine Uzerindeki ok yonlinde taramanin midmkiin
olup olmadigini kontrol edin.

Kenarlarin, oluklarin veya dolgularin yakin gevresine
dokunmayin.
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18.4

3 > NC baslat tusuna basin
Kumanda ok yoninde dokunur.

> Kumanda, Z ekseninin durumunu yesile gevirir ve malzemeyi
algilanan konuma hareket ettirir. Kumanda, simulasyonda
dokunulan konumu bir nokta ile isaretler.

» Islemi X+ ve Y+ eksen yonlerinde tekrarlayin
> Kumanda, C ekseninin durumunu yesil olarak renklendirir.

> Temel donUs icin Y+ eksen yoninde baska bir noktaya
dokunun

> Kumanda, SPC hacimsel aginin durumunu yesil olarak
renklendirir.

> X- ekseni yonunde kontrol noktasina dokunun

» Etkin referans noktasini diizelt 6gesini secin
uzel

> Kumanda belirlenen degeri referans noktasi tablosunun etkin
satirina kaydeder.

« > Malzemenin diizenlenmesi fonksiyonunu sonlandirin

A\

Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Makinedeki gerdirme durumunu tam olarak arastirmak igin malzeme tarama
sistemini dogru bir sekilde kalibre etmeniz ve alet yonetiminde R2 deg@erini dogru
tanimlamaniz gerekir. Aksi takdirde, malzeme tarama sisteminin yanlhs alet
verileri, 6lgcim hatalarina ve muhtemelen bir carpismaya neden olabilir.

» Malzeme tarama sistemini diizenli araliklarla kalibre edin
> Alet yonetiminde R2 parametresini girin

= Kumanda, 3D model ile gercek malzeme arasindaki modelleme farkliliklarini
taniyamaz.

B Malzeme tarama sistemine bir alet tasiyicisi atarsaniz garpismalarin algilanmasi
daha kolay olabilir.

= HEIDENHAIN, eksen yonu igin malzemenin her iki tarafinda tarama kontrol
noktalari onerir. Bu, kumandanin 3D modelin konumunu simulasyonda esit
sekilde ayarlamasini saglar.

Cizilme ile ol¢iim araci

Uygulama

TUm makinelerde bir aleti 6lgmek icin alet tarama sistemi bulunmaz. Malzeme
gizerek aletin boyutlarini belirlemek icin Olgiilen alet tarama sistemi islevini
kullanabilirsiniz.
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ilgili konular
®  Ayarlama uygulamasinda tarama sistemi fonksiyonlari

Diger bilgiler: "Manuel isletim tiriinde tarama sistemi fonksiyonlari", Sayfa 369
= Aletleri dongllerle otomatik olarak olgiin

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdlerinin programlanmasi
icin kullanicr el kitabi

Fonksiyon tanimi

Cizmek igin 3D tarama sistemi kullanmayin, dl¢ulecek arag kullanin. Gizerken,
malzemeyi az miktarda talas ¢ikardigini gorene kadar malzemenin ylzeyine dogru
dikkatli bir sekilde hareket ettirin. Daha yuksek bir dogruluk seviyesi elde etmek igin el
garkini kullanabilirsiniz.

Aracin yarigapini belirlemek icin X veya Y tarama yonunu kullanin. Z inceleme yontni
segerseniz aracin uzunlugunu belirleyin.

Aleti ol¢ fonksiyondaki diigmeler

Kumanda, yarigap veya uzunluk icin belirlenen degerleri arag tablosuna yazmak igin
asagidaki segenekleri sunar:

Buton Anlami

Temel degerleri  Kumanda, dederleri R veya L slitununa aktarir. Kumanda, DR
yaz veya DL situnlarindaki mevcut delta degerlerini sifirlar.

Delta degerleri- Kumanda, DR veya DL situnlarina delta degerlerini girer.
ni yaz

Diger bilgiler: "Alet tablolar", Sayfa 446
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18.4.1 Araci gizerek olgiin

Bir son 6gitiictiniin boyutlarini Olciilen alet fonksiyonu kullanarak asagidaki sekil-
de belirleyebilirsiniz:

™ > Manuel isletim tlrtnd segin

> Gerekirse malzeme referans noktasini ayarlayin

Net bir referans elde etmek i¢in malzeme referans
noktasini gizilecek yizeylerin Gzerine yerlestirin.

Olgiilecek aleti degistiriniz

Gerekirse devir sayisi tanimlayin
Takim milini galistirin

Ayarlama uygulamasini segin

Aleti ol¢ tarama fonksiyonunu segin

vV vyVvyVvVvyy

NN
[

Malzemeyi istenen eksen yoninde ¢iziniz, or. X+

» llgili inceleme yoni X+i segin

v

> Gercek pozisyonu devral 6Jesini segin

Kumanda X ekseninin gergek konumunu Gergek deger
sUtununa aktarir.

Kumanda 6lglim sonuglarini gosterir.

Nominal deger girin, 6rnegin 0

Temel degerleri yaz 6Jesini segin

Kumanda, degeri arac tablosunun R sttununa aktarir.
Kumanda, DR siitunundaki mevcut delta degerini sifirlar.

\4

Temel degerleri yaz

V VvV Vv YV

Delta degerlerini yaz 6desini segerseniz kumanda
DR sUtununa yalnizca bir delta degeri girer.

- > Gerekirse diger eksen yonunu gizerek gikarin, or. Z-

« > Taramayi durdur 6Jesini segin
> Kumanda, Aleti ol¢ tarama fonksiyonunu kapatir.
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18.5 Tarama sistemi denetimine basma

Uygulama

Bir malzeme tarama sistemini hareket ettirirken malzemeye ¢ok yaklastiginizda,
malzeme tarama sistemini yanlislikla saptirabilirsiniz. Saptirilmis bir malzeme
tarama sistemini izleme durumunda geri gekemezsiniz. Tarama sistemi denetimini
devre digl birakarak, saptiriimis bir malzeme tarama sistemini geri gekebilirsiniz.

Fonksiyon tanimi

Kumanda butondan sabit bir sinyal almadiginda Tarama sistemi denetimine basin
butonunu gosterir.

Tarama sistemi denetimi devre disi oldugu surece kumanda
Tarama sistemi denetimi 30 saniye boyunca devre dis1 hata bildirimini gosterir.
Bu hata mesaji yalnizca 30 saniye igin etkin kalir.

18.5.1 Tarama sistemi denetimini devre digi birakin

Tarama sistemi denetimini asagidaki gibi devre disi birakabilirsiniz:
@™ > Manuel isletim tlrtind segin

> Tarama sistemi denetimine basin 6Jesini segin

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

» Kumandanin tarayicidan stabil bir sinyal almasi igin gerekirse
tarama sistemini hareket ettirin

Uyarilar

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Tarama sistemi denetimi devre digiysa kumanda, garpisma kontroll yapmaz.
Tarama sisteminin guvenli bir sekilde hareket edebilmesini saglamaniz gerekir.
Hareket yonunin yanlis secilmesiyle garpisma tehlikesi olusur!

> Manuelisletim tlrtindeki eksenleri dikkatlice hareket ettirin

Tarayici 30 saniye igerisinde stabil bir sinyal verirse tarama sistemi denetimi
30 saniyelik stire sona ermeden 6nce otomatik olarak etkinlestirilir ve hata mesaj
silinir.
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18.6 Ofset ve 3D temel doniis karsilagtirmasi

Asagidaki ornek iki olasilik arasindaki farki gosterir.

Ofset 3D temel doniis

Gikis durumu Cikis durumu

Pozisyon gostergesi: Pozisyon gostergesi:

m Gergek pozisyon m Gergek pozisyon

B B=0 = B=0

m C=0 = C=0

Referans noktasi tablosu: Referans noktasi tablosu:
m SPB=0 = SPB=-30

= B_OFFS=-30 = B_OFFS=+0

m C_OFFS=+0 m C_OFFS=+0

+Z'de hareket, donduridlmemis durumda  +Z'de hareket, donddrilmemis durum-
: da
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Ofset 3D temel doniis
+Z'de hareket, dondurilmis durumda +Z'de hareket, dondurtlmis durumda
SPA+0 SPB+0 SPC+0 ile PLANE SPATI-  SPA+0 SPB+0 SPC+0 ile PLANE SPATI-

AL AL

> Oryantasyon dogru degil! > Oryantasyon dogru!
> Sonraki isleme dogru.

HEIDENHAIN, bu olanagin daha esnek olmasi nedeniyle 3D temel donds
kullanilmasini onerir.
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19.1 igletim tiirii Program akis

19.1.1 Temel bilgiler

Uygulama

Program akisi isletim tirl yardimiyla, 6rnegin kumandanin NC programlarini sirekli
veya tlimcesel olarak isleyecegi sekilde malzemeler Uretebilirsiniz.

Bu isletim tlrtinde palet tablolarini da isleyebilirsiniz.

ilgili konular
B MDI uygulamasinda ayri NC tuimcelerini isleme
Diger bilgiler: "Uygulama MDI", Sayfa 359
® NC programlari olustur
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
= Palet tablolari
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

BILGI

Dikkat, manipiile edilen veriler nedeniyle tehlike!

NC programlarini dogrudan bir ag strtcusu veya USB cihazindan islerseniz

NC programinin degistirilip degistiriimedigi veya manipule edilip edilmedigi
konusunda kontroltuniz olmaz. Ek olarak ag hizi NC programinin iglenmesini
yavaglatabilir. istenmeyen makine hareketleri ve garpigmalar meydana gelebilir.

» NC programi ve tim gagrilan dosyalari TNC: SURUCUSUNE KOPYALAYIN

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

NC programlarini Program galisma alani disinda diizenlerseniz kumandanin
degisiklikleri algilayip algilamadig konusunda herhangi bir kontroliiniiz olmaz.
Istenmeyen makine hareketleri ve ¢carpismalar meydana gelebilir.

» NC programlarini yalnizca Program calisma alaninda duzenleyin
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Fonksiyon tanimi

o Asagidaki icerikler palet tablolari ve gorev listeleri igin de gegerlidir.

Yeni bir NC programi sectiginizde veya onu tamamen iglediginizde, imle¢ programin
basinda konumlanacaktir.

Baska bir NC timcesinden islemeye basladiginizda, dnce Tumce girsi kullanarak
NC tlimcesini se¢melisiniz.

Diger bilgiler: "Timce ilerlemesi ile program akisi’, Sayfa 418

Varsayilan olarak kumanda, NC programlarini blok siralamasi modunda NC Baslat
butonu ile isler. Bumodda kumanda, NC programini programin sonuna veya manuel
veya programlanmis bir kesintiye kadar isler.

tekli tumce modunda, NC baslatma butonu ile her NC timcesini ayri ayri baslatin.
Kumanda, duruma genel bakista StiB semboli ile isleme durumunu gosterir.
Diger bilgiler: "TNC gubuklarinin durumuna genel bakis", Sayfa 127
Program akisi isletim tiirl asagidaki calisma alanlarini sunar:
m GPS (#44 / #1-06-1)
Diger bilgiler: "Global Program Avyarlari GPS (#44 / #1-06-1)Ayarlari ", Sayfa 287
= Pozisyonlar
Diger bilgiler: "Calisma alaniPozisyonlar", Sayfa 121
® Program
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
= Simiilasyon
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
= Durum
Diger bilgiler: "calisma alani Durum’, Sayfa 129
m Siirec denetimi (#168 / #5-01-1)
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Bir palet tablosu agarsaniz kumanda, Gorev listesi ¢alisma alanini gérintuler. Bu
galisma alanini degistiremezsiniz.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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Semboller ve butonlar
Program akisi isletim tirl asagidaki sembolleri ve butonlari igerir:

Sembol veya buton Anlami

B Dosya a¢
Dosya a¢ ile 6rnedin bir NC Programi gibi bir dosyayi agabilirsiniz.
Yeni bir dosya acgtiginizda, kumanda o anda secili dosyay! kapatir.

3 Yuritme imleci

Yurttme imleci, o0 anda hangi NC timcesinin islenmekte oldugunu veya islen-
mek Uzere isaretlendigini gosterir.

tekli tumce Anahtar etkin oldugunda, NC baslat digmesiyle her NC timcesini ayri ayri
islemeye baslayin.
Tekli timce modu etkin oldugunda, kumanda ¢ubugundaki isletim turd sembo-
lU degisir.

Q bilgisi Kumanda, degiskenlerin mevcut degerlerini ve agiklamalarini gortntileyebile-
ceginiz ve duzenleyebilecediniz Q parametre listesi penceresini acar.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Diizeltme tablolan Kumanda, asagidaki tablolari iceren bir segim menusunu agar:
= D
m T-CS
= WPL-CS
Diger bilgiler: "Program akisi sirasindaki diizeltmeler", Sayfa 426

GOTO Cursor Kumanda, islenmek lzere halihazirda segili olan tablo satirini isaretler.
Kumanda, bir palet tablosu agikken bir digme saglar.
Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

F sinirindirld Fonksiyonel emniyet FS icin besleme sinirlamasini etkinlestirir veya devre disi
birakirsiniz.

Yalnizca fonksiyonel emniyetli FS'li makineler igin.
Diger bilgiler: "Fonksiyonel glvenlik FS ile besleme sinirlamasi’, Sayfa 532

AFC Adaptif besleme ayarini etkinlestirir veya devre digi birakirsiniz AFC
(#45 / #2-31-1).
Diger bilgiler: "AFC'yi Program akisi galisma modunda degistirin®, Sayfa 281

AFC ayarlan Kumanda, AFC (#45 / #2-31-1) igin segenekleri iceren agagidaki menlyl agar:
B AFC temel ayarlari AFC.TAB
®  Etkin NC programinin 6grenme asamalari igin AFC.DEP ayar dosyasi

Aktif NC programinin AFC2.DEP protokol dosyasi

® Stop Teach

Diger bilgiler: " digmesi AFC ayarlari’, Sayfa 283

ACC Anahtar etkin oldugunda, kumanda Etkin gurultd onlemeyi ACC
(#145 / #2-30-1) etkinlestirir.

Diger bilgiler: "Aktif titresim onleme ACC (#145 / #2-30-1)", Sayfa 286
F LIMIT Bir besleme sinirlandirmasini etkinlestirir ve degeri tanimlarsiniz.
Diger bilgiler: "Besleme sinirlandirmasi F LIMIT", Sayfa 410
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Sembol veya buton Anlami
Program akis Butonu sectiginizde kumanda asagidaki segeneklerle Program akis
secenekleri secenekleri penceresini acgar:

® Gegersiz kilma kumanda ayarlar
Diger bilgiler: "PencereProgram akisi segenekleri’, Sayfa 518
®  Kosullu durdurmayi gerceklestir
Kumanda asagidaki kesme noktalarini sunar:
= Hizh harekete gecis
= Beslemeye gecis
Hizli harekt ve hizli harekt arasnda
Alet cagirma
isleme diizlemini dondiir
Dongii cagris
Dongii cagrisinda
Diger bilgiler: '"PencereProgram akisi segenekleri’, Sayfa 518
= Besleme F LIMIT
Bir besleme sinirlandirmasini etkinlestirir ve degeri tanimlarsiniz.
Diger bilgiler: "Besleme sinirlandirmasi F LIMIT", Sayfa 410
= Gorntii engellme
Anahtar etkinse kumanda / ile gizlenmis NC timcelerini islemez.
Anahtar etkinse kumanda atlanacak NC timcelerini grilestirir.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
® M1'de durdur
Anahtar etkinse kumanda M1 ile her bir NC tiimcesinde islemeyi durdurur.
Anahtar etkin degilse kumanda M1 s6z dizimi elemanini grilestirir.
Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Gorntii engellme Anahtar etkinse kumanda / ile gizlenmis NC tumcelerini islemez.
Anahtar etkinse kumanda atlanacak NC timcelerini grilestirir.
Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

M1'de durdur Anahtar etkinse kumanda M1 ile her bir NC tiimcesinde islemeyi durdurur.
Anahtar etkin degilse kumanda M1 s6z dizimi elemanini grilestirir.
Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

GOTO tiimce Onceki NC timcelerini dikkate almadan bir NC tiimcesini islenmek lzere isaret-
numarasi leyin
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Manuel hareket Bir program akisi kesintisi sirasinda eksenleri manuel hareket ettirebilirsiniz.
Manuel hareket etkin oldugunda, kumanda gubugundaki isletim turt sembolU
degisir.

Diger bilgiler: "Bir kesinti esnasinda manuel hareket", Sayfa 416

Diizenle Anahtar etkinse palet tablosunu duzenleyebilirsiniz.
Kumanda palet tablosu agikken bir digme saglar.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

3D KIRMIZI Calisma duzlemi egik durumdayken bir program akisi kesintisi sirasinda eksen-
leri manuel olarak hareket ettirebilirsiniz (#8 / #1-01-1).

Diger bilgiler: "Bir kesinti esnasinda manuel hareket", Sayfa 416
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Sembol veya buton Anlami

Pozisyona yaklas Bir kesinti sirasinda makine eksenlerini manuel olarak hareket ettirdikten sonra
kontura tekrar yaklasma

Diger bilgiler: "Kontura tekrar hareket etme", Sayfa 425

Tumce girsi Tumce girsi fonksiyonu ile herhangi bir NC tiimcesinden islemeye baslayabilir-
siniz.
Kumanda, bu NC timcesine kadar olan NC programini, ornegin is milinin M3 ile
acllip agilmadigini dikkate alir.

Diger bilgiler: "Timce ilerlemesiile program akisi", Sayfa 418

Aleti geri cekme NC programi bir dis gevrimi sirasinda durdurulursa araci geri gekebilirsiniz.
Yanlig baglanti!

Editorde ac Kumanda Programlama isletim tlrtinde etkin NC programini ve gagrilan
NC programlarini agar.

Kumanda, NC programi acikken bir digme saglar.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Aletler Kumanda Tablolar isletim turunde Alet yonetimi uygulamasini agar.
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204

Dahili durdurma Ornegin bir NC programi bir hata veya durma nedeniyle kesintiye ugradiysa
kumanda bu butonu etkinlestirir.

Programin akigini durdurmak igin bu butonu kullanin.

Program sifirla Dahili durdurma fonksiyonunu segtiginizde kumanda ilgili butonu etkinlestirir.

Kumanda, imleci programin basina yerlestirir ve sekilsel program bilgilerini ve
program akis suresini sifirlar.

Besleme sinirlandirmasi F LIMIT

F LIMIT butonuyla tum isletim turleri igin besleme hizini azaltabilirsiniz. Azaltma tum
hizli gegisler ve besleme hareketleri igin gecgerlidir. Girdiginiz deger, yeniden baslatma
boyunca etkin kalir.

F LIMIT butonu MDI uygulamasinda ve Programlama isletim tirinde mevcuttur.

Fonksiyon cubugunda F LIMIT butonunu sectiginizde kumanda Besleme F LIMIT
penceresini agar.

Bir besleme sinirlamasi etkinse kumanda F LIMIT butonu igin renkli bir arka plana
sahiptir ve tanimlanan degeri gosterir. Pozisyonlar ve Durum ¢alisma alanlarinda
kumanda beslemeyi turuncu renkte gosterir.

Diger bilgiler: "Statusanzeigen®, Sayfa

Besleme F LIMIT penceresine 0 degeri girerek besleme sinirlamasini devre disi
birakirsiniz.
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Programi kesintiye ugratin, durdurun veya iptal edin
Bir program akisini kesmek igin ¢esitli segenekleriniz vardir:

® Program akigini kesme, 6rn. MO ek fonksiyonu yardimiyla
m Program akigini durdurma, 6rn. NC durdur tusu yardimiyla

m Program akisini, 6r. NC durdurma tusunu ve Dahili durdurma diigmesini
kullanarak iptal edin

® Program akigini sonlandirma, 6rn. M2 veya M30 ek fonksiyonlariyla

Kumanda 6nemli hatalar olmasi durumunda program akisini otomatik olarak keser,
orn. bir mil dururken dongu gagrisinda.

Diger bilgiler: "Bilgi cubugu bildirim menlsu", Sayfa 354

tekli tumce modunda veya MDI uygulamasinda ¢alisiyorsaniz kumanda, islenen her

NC timcesinden sonra kesintiye ugramis duruma geger.

Kumanda, StiB semboll ile galistirilan programin giincel durumunu gosterir.

Diger bilgiler: "TNC gubuklarinin durumuna genel bakis", Sayfa 127

Askiya alinmis veya durdurulmus durumda asagidaki fonksiyonlari

gerceklestirebilirsiniz, ornegin:

= fsletim tirl secimi

m  Eksenleri manuel olarak hareket ettirin

= Q parametrelerinin Q BILGI fonksiyonu yardimiyla kontrol edilmesi ve gerekirse
degistiriimesi

® M1 ile programlanmis secime bagl kesinti ayarinin degistirilmesi

= NC timcelerinin / ile programlanmis atlamalarinin ayarinin degistiriimesi

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!
Kumanda, belirli manuel etkilesimlerle kalici sekilde etkili program bilgilerini
ve dolayisiyla baglam ilgisini yitirir. Baglam ilgisinin yitirilmesinden sonra
beklenmeyen ve istenmeyen hareketler olusabilir. Asagidaki islem esnasinda
carpisma tehlikesi olusur!
> Ardil etkilegimlerden kaginiimalidir:

B Bagka bir NC tiimcesine imleg hareketi

® Baska bir NC timcesine GOTO atlama talimati

m Bir NC timcesini dizenleme

B Pencere Q parametre listesi yardimiyla degisken degerlerinin degis-
tiriimesi

= fsletim tirl degisimi
> Gerekli NC timcelerinin tekrarlanmasi vasitasiyla baglam ilgisini yeniden
olusturun

Programlanmis kesinti

Kesintileri dogrudan NC programinda belirleyebilirsiniz. Kumanda, program akisini
asagidaki girdilerden birini iceren NC tiimcesinde durdurur:

m Programli durdurma STOP (ek fonksiyon var veya yok)
® Programli durdurma MO
® Sartl durdurma M1
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Program akigina devam edin

NC durdurma digmesiyle bir durdurmadan veya programlanmis bir kesintiden
sonra, program akisina NC baslatma digmesiyle devam edebilirsiniz.

Dahili durdurma ile bir program durdurulduktan sonra, program akigini
NC programinin basinda baslatmali veya Tumce girsi fonksiyonunu kullanmalisiniz.

Bir alt program i¢inde veya bir program bolimu tekrarinda bir program kesintisinden
sonra, geri donmek igin Tumce girsi fonksiyonunu kullanmaniz gerekir.

Diger bilgiler: "TUmce ilerlemesi ile program akis!", Sayfa 418

Kalici program bilgileri

Kumanda bir program akis kesikliginde asagidaki verileri kaydeder:

B Son c¢agrilan alet

m Etkin koordinat donustirmelerini (orn. sifir noktasi kaydirma, dénme, yansitma)
B En son tanimlanan daire merkez noktasinin koordinatlari

Kumanda, Pozisyona yaklas butonuyla kontura donmek igin verileri kullanir.

Diger bilgiler: "Kontura tekrar hareket etme", Sayfa 425

o Kayitli veriler sifirlamaya kadar etkin kalir, orn. bir program segimiyle.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda, program kesintisi, manuel miidahaleler veya NC fonksiyonlarinin ve
déntslimlerinin sifirlanamamasi sonucunda beklenmeyen veya istenmeyen
hareketler gergeklestirebilir. Bu, malzemeye zarar verebilir veya bir carpismaya
neden olabilir.

» NC programi igindeki ttim programlanmis NC fonksiyonlarini ve dontisimleri
iptal edin
> Bir NC programini ¢alistirmadan once bir simulasyon ¢alistirin

> Bir NC programini galistirmadan 6nce etkin NC fonksiyonlari ve dondstmleri
icin genel ve ek durum ekranini kontrol edin, 6rnegin aktif temel donis

> NC programlarini dikkatli ve tekli tumce modunda ¢alistirin

®  Kumanda, Program akisi isletim turtindeyken, ornegin segilen NC programi veya
tablolar gibi etkin dosyalari M durumuyla isaretler. Boyle bir dosyayi baska bir
galisma modunda agarsaniz kumanda durumu uygulama cubugu sekmesinde
gosterir.

m Bir ekseni hareket ettirmeden 6nce kumanda, tanimlanan hiza ulasilip ulasil-
madigini kontrol eder. FMAX besleme hizina sahip konumlama tiimceleri
durumunda kumanda, hizi kontrol etmez.

B Program caligirken, potansiyometreleri kullanarak ilerleme hizini ve mil devir
sayisini degistirebilirsiniz.

® Bir program akisi kesintisi sirasinda is pargasi referans noktasini degistirirseniz
yeniden baslamak igin NC timcesini tekrar secmelisiniz.
Diger bilgiler: "Timce ilerlemesi ile program akisi’, Sayfa 418

B HEIDENHAIN, her alet gagrisindan sonra milin M3 veya M4 ile agilmasini Onerir.
Bu, program akisinda, drnegin bir kesintiden sonra baslatirken sorunlari onler.

®  GPS calisma alanindaki ayarlar programin calismasini etkiler, ornegin el garki
yerlesimi (#44 / #1-06-1).
Diger bilgiler: "Global Program Ayarlari GPS (#44 / #1-06-1)Ayarlar ", Sayfa 287

B Kumanda, ydrdtme imlecini her zaman 6n planda gosterir. Yuritme imleci diger
sembolleri Ust Uste getirebilir veya gizleyebilir.

Tanimlamalar

Kisaltma Tanim

GPS (global Global program ayarlari
program

settings)

ACC (active Etkin glrdltd onleme

chatter control)
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19.1.2 Caligma alaninda navigasyon yoluProgram

Uygulama

Bir NC programi veya palet tablosu galistirdidinizda veya Simiilasyon agik ¢alisma
alaninda test ettiginizde, kumanda Program galisma alaninin dosya bilgi cubugunda
bir navigasyon yolu gosterir.

Kumanda, navigasyon yolunda kullanilan tim NC programlarinin adlarini gosterir

ve ¢alisma alanindaki tim NC programlarinin icerigini acar. Bu, bir programi
gagirdiginizda iglemi takip etmenizi ve program akisi kesintiye ugradiginda

NC programlari arasinda gezinmenizi kolaylastirir.

ilgili konular
B Program g¢agrisi
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
® Program calisma alani
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
= Simiilasyon calisma alani
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
® Kesilen program akisi
Diger bilgiler: "Programi kesintiye ugratin, durdurun veya iptal edin’, Sayfa 411

On kosul
= Program ve Simiilasyon galisma alanlari agik

Programlama isletim tiirtinde fonksiyonu kullanmak igin her iki galisma alanina
ihtiyaciniz vardir.
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Fonksiyon tanimi

Kumanda NC programinin adini dosya bilgi gubugunda bir yol 6gesi olarak gosterir.
Kumanda baska bir NC programini ¢agirdiginda, ek olarak NC programinin adiyla
yeni bir yol 6gesi ekler.

Ayrica kumanda Program cgalisma alaninda yeni bir dizlemde c¢agrilan

NC programinin icerigini goridntdler. Kumanda, NC programlarini gcalisma alaninin
izin verdigi olglde birbirinin yaninda goruntuler. Gerekirse yeni agilan NC programlari
onceden acgiimis NC programlarini kapsar. Kumanda kapsanan NC programlarini
galisma alaninin sol kenarinda dar bir sekilde gosterir.

islem kesintiye ugrarsa NC programlari arasinda gezinebilirsiniz. Bir NC programinin
yol 6Jesini segerseniz kumanda, icerigi acar.

Son yol 6desini segerseniz kumanda, yuridtme imleci ile etkin NC timcesini otomatik
olarak seger. NC baslat tusuna basildiginda kumanda NC timcelerini ayri sekilde

isler.
EProgram.n 100% @ & o x
OES W oo mingn
4 MILL D12 | TNC:\nc. ng\nc,do...bofemillmg\MACH)i TNC:\nc_prog\nc_doc\Bohrfraesen_boremilling\POS.h
1 CYCL DEF 208 DELIK FREZE{ 0 BEGIN PGM POS MM
5 MACHA Q200=+2 ;GUVENLIK MES. 1 L X-25 Y-25 RO FMAX M99 M3
Q201=-10 ;DERINLIK ~
Q206=AUTO ;DERIN KESME 3 L X+25 Y+25 RO FIAX M99
0334=+0.4 ;KESME DERINL 4 L X-25 Y+25 RO FVAX M99
Q203=+0 ;YUZEY KOOR. - 5 END PGM POS MM
Q204=+50 ;2. GUVENLIK M
Q335=+15 ;NOMINAL CAP ~
Q342=+0 ;ON DELME CAPl
Q351=+1 ;FREZE TIPI -~
Q370=+0 ;:GECIS BINDIRNE
o [ 3 END PGM MACH MM

Program akisi isletim tdriindeki Program calisma alaninda gagrilan NC programlari

Yol 6gelerinin gosterimi
Kumanda navigasyon yolunun yol 6gelerini asagidaki gibi goruntuler:

Gosterim Anlami

Siyah gerceve NC programi Program galisma alaninda gorulebilir ve diger
NC programlarn kapsaminda degildir.

Yesil arka plan NC programi mevcut imleg konumunda etkindir veya program
akisticin dikkate alinir. Or. imleg NC programinda ise program
akisiigin ¢agrilan NC programi dikkate alinir.

Gri arka plan NC programi isleme igin etkindir ancak mevcut imleg
konumunda galistirilan program akisi igin dikkate alinmaz. Or.
islemeyi durdurursaniz ve arayan NC programina giderseniz
kumanda ¢agrilan NC programinin yol 6gesini gri olarak gorin-
tdler.
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Uyari

Program akisi isletim tlrlinde Siralama sttunu, gagrilan NC programlarinin da dahil
olmak Uzere tUm siralama isaretlerini igerir. Kumanda, ¢gagrilan NC programlarinin
siralamasini devreye alir.

Istenen bir NC programina gitmek igin siralama isaretlerini kullanabilirsiniz.
Kumanda Program galisma alaninda ilgili NC programini gosterir. Navigasyon yolu
her zaman isleme konumunda kalir.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Bir kesinti esnasinda manuel hareket

Uygulama

Bir program akisi kesintisi sirasinda makine eksenlerini manuel hareket
ettirebilirsiniz.

Eksenleri tasidiginiz referans sistemini secmek igin isleme diizlemini dondiirme
(3D KIRMIZI) penceresini kullanabilirsiniz (#8 / #1-01-1).

ilgili konular
B Makine eksenlerini manuel hareket ettirme
Diger bilgiler: "Makine eksenlerini hareket ettirme’, Sayfa 162
= isletim dizlemini manuel olarak dondurin (#8 / #1-01-1)
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Fonksiyon tanimi

Manuel hareket fonksiyonunu segtiginizde kumandanin eksen tuslari ile hareket
edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Eksen tuslariyla eksenleri hareket ettirme', Sayfa 162

isleme diizlemini dondiirme (3D KIRMIZI) penceresinde asagdidaki secenekleri
belirleyebilirsiniz:

Sembol Fonksiyon Anlami

& M-CS makine M-CS makine koordinat sisteminde hareket ettirin
Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS',
Sayfa 222

@ W-CS malzeme W-CS alet koordinat sisteminde hareket ettirin
Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS",
Sayfa 227

@ WPL-CS isleme diizlemi WPL-CS isleme dizlemi koordinat sisteminde hareket
ettirin

Diger bilgiler: "calisma dizlemi koordinat sistemi
WPL-CS'", Sayfa 229

H T-CS alet T-CS alet koordinat sisteminde hareket ettirin

Diger bilgiler: 'calisma duzlemi koordinat sistemi
WPL-CS'", Sayfa 229

Fonksiyonlardan birini sectiginizde, kumanda Pozisyonlar galisma alaninda ilgili
sembolu gosterir. Kumanda ayrica etkin koordinat sistemini 3D KIRMIZI butonu
Uzerinde gosterir.

Manuel hareket etkin oldugunda, kumanda gubugundaki isletim tird semboll
degisir.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Bir program akisi kesikliginde eksenler manuel olarak hareket ettirilebilir, or.
dondurtlmus galisma diuzleminde bir delikten serbest hareket ettirmek igin. Yanlhs
bir 3D KIRMIZlayari secer veya aracl yanlis yonde hareket ettirirseniz carpisma
riski vardir!

> Tercihen T-CS fonksiyonunu kullanin

> Hareket yonunu kontrol edin

> Duslk beslemede seyretme

B Bazi makinelerde Manuel hareket fonksiyonunda eksen tuslarini NC Start tusu
ile etkinlestirmeniz gerekiyor.

Makine el kitabini dikkate alin!
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19.1.4 Tiimce ilerlemesi ile program akisi

Uygulama

TUMCE ILERLEME fonksiyonuyla bir NC programini serbestce secilebilir bir NC
timcesinden itibaren isleyebilirsiniz. Bu NC timcesine kadar olan malzeme islemesi,
kumanda tarafindan hesaplanarak dikkate alinir. Ornegin, kumanda baslamadan
once mili galistirir.

ilgili konular
®  NC programi olusturun

Ayrintil bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
= Palet tablolari ve ig listeleri

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

On kosul
® Makine Ureticisi tarafindan yayinlanan fonksiyon
Makine ureticisi Tumce girsi fonksiyonunu etkinlestirmeli ve yapilandirmalidir.

Fonksiyon tanimi

NC programi asagida belirtilen kosullar altinda yarida kesilirse kumanda, kesinti
noktasini kaydeder:

= Dahili durdurma butonu
® Acil durdurma
= Elektrik kesintisi

Kumanda, yeniden ¢alistirma durumunda kayith bir kesinti noktasi bulursa bir mesaj
verir. Timce ilerlemesini dogrudan kesinti yerine uygulayabilirsiniz. Program akis
isletim tUrUne ilk gegis yaptiginizda kumanda mesaiji gosterir.

TUmce takibini uygulamak icin asagidaki segenekleri kullanabilirsiniz:
B Ana programda, gerekirse tekrarlamalarla timce takibi
Diger bilgiler: "Basit timce ilerlemesini yurtitme", Sayfa 420
®  Alt programlara ve tarama sistemi dongulerine cok asamali tiimce takibi
Diger bilgiler: "Cok kademeli timce ilerlemesini yiriitme", Sayfa 421
= Nokta tablolarinda timce ilerleme
Diger bilgiler: "Nokta tablosunda tiimce ilerlemesi”, Sayfa 422
B Palet programlarinda tumce takibi
Diger bilgiler: "Palet tablolarinda timce ilerlemesi ", Sayfa 423

Tumce ilerlemesi basglangicinda kumanda, yeni bir NC programi segerken oldugu gibi
verileri sifirlar. Timce takibi sirasinda tekli tumce modunu etkinlestirip devre dis
birakabilirsiniz.
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Tumce girsi penceresi

i Tumce girsi

Nokta numarasi

En son kaydedilen PGM kesintisi:

Program TNC:\nc_proginc_t ile_compo ¥
Timee numarasi 1 E]
Tekrar 1

¥ Geligmig

Nokla tablosu x 3

Program TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_¢
Timee numarasi 1

Tekrar 1

Nokta tablosu

Nokta numarasi 0

(Girigi onaylamak igin NC baslat tusuna
basin

Iptal et

Kayitl kesme noktasi ve agik Nokta tablosu alani igeren Tumce girsi penceresi

Tumce girsi penceresi asagdidaki igerikleri igerir:

Satir

Anlami

Palet numarasi

Palet tablosunun satir numarasi

Program

Etkin NC programinin yolu

Tiimce numarasi

Program akisinin basladigi NC timcesinin numarasi

Se¢im semboli ile NC programindaNC tlimcesini segebilirsi-
niz.

Tekrar NC timcesi bir program bolimu tekrari igerisinde oldugunda,
giristeki tekrar sayisi

Son palet Kesinti sirasindaki etkin palet numarasi

numarasi

Sonuncuyu se¢ butonu ile kesinti noktasini segebilirsiniz.

Son program

Kesinti aninda etkin NC programinin yolu
Sonuncuyu se¢ butonu ile kesinti noktasini segebilirsiniz.

Son tiimce Kesinti aninda etkin NC timcesinin numarasi
Sonuncuyu se¢ butonu ile kesinti noktasini segebilirsiniz.
Point file Nokta tablosunun yolu

Nokta tablosu alaninda

Nokta numarasi

Nokta tablosu satiri
Nokta tablosu alaninda
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Basit tiimce ilerlemesini yiiriitme

NC programina asagidaki gibi basit bir timce ilerleme islemi ile girersiniz:
3 > Program akis isletim tlriind segin

» Tumce girsi secin

Kumanda Tumce girsi penceresini agar. Program, Tiimce
numarasi ve Tekrar mevcut degerlerle doldurulur.

Gerekirse Program girin
Tiimce numarasi girin
Gerekirse Tekrar girin

Gerekirse kaydedilmis bir kirlma noktasindan Sonuncuyu se¢
ile baslayin

NC baslat tusuna basin

> Kumanda, tiimce takibini baslatir ve girilen NC tiimcesine
kadar hesap eder.

> Makine durumunu degistirdiginizde, kumanda Makine
durumunu tekrar et penceresini gosterir.

3 > NC baslat tusuna basin

> Kumanda, 6rnegin TOOL CALL veya ek fonksiyonlar gibi
makine durumunu geri yukler.

> Aks konumlarini degistirdiginizde, kumanda Aks ayarinin
yeniden etkinlestirilmesi: penceresini gosterir.

3 > NC baslat tusuna basin

> Kumanda, gosterilen hareket mantigini kullanarak gerekli
pozisyonlara hareket eder.

Tumee girsi

A\

vV vyYVvyy

—>

L

v

o Eksenleri, kendi segtiginiz bir sirayla tek tek de
konumlandirabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Eksenlere sectiginiz sirada yaklasin®,
Sayfa 426

) > NC baslat tusuna basin
> Kumanda, NC programini islemeyi surdurdr.
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Cok kademeli tiimce ilerlemesini yiiriitme

Omegin, birkag kez gagrilan bir alt program girdiginizde, gok kademeli timce
ilerlemesi kullanin. Bunu yaparken 6nce gerekli alt program ¢agrisina atlayin
ve ardindan timce ilerlemesine devam edin. Cagrilan NC programlari igin ayni
prosedurt kullanin.

NC programina asagidaki gibi cok kademeli bir timce ilerleme ile girersiniz:
3 > Program akis isletim turind segin

> Tumce girsi secin

> Kumanda Tumce girsi penceresini agar. Program, Tiimce
numarasi ve Tekrar mevcut degerlerle doldurulur.

» ik giris noktasina kadar timce ilerlemesi gerceklestirin.
Diger bilgiler: "Basit timce ilerlemesini ylrtitme", Sayfa 420

Tumee girsi

te umce > Gerekirse tekli tumce anahtarini etkinlestirin

[ ]
> Gerekirse NC baslat dugmesiyle ayri NC tumcelerini isleyin
M > Tiimce ilerlemesine devam et 6desini segin

» Baslamak igin NC timcesini tanimlayin
] > NC baslat tusuna basin

> Kumanda, timce takibini baslatir ve girilen NC timcesine
kadar hesap eder.

> Makine durumunu degistirdiginizde, kumanda Makine
durumunu tekrar et penceresini gosterir.

oy > NC baslat tusuna basin

> Kumanda, érnegin TOOL CALL veya ek fonksiyonlar gibi
makine durumunu geri yutkler.

> Aks konumlarini degistirdiginizde, kumanda Aks ayarinin
yeniden etkinlestirilmesi: penceresini gosterir.

3 > NC baslat tusuna basin

> Kumanda, gosterilen hareket mantigini kullanarak gerekli
pozisyonlara hareket eder.

6 Eksenleri, kendi segtiginiz bir sirayla tek tek de
konumlandirabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Eksenlere sectiginiz sirada yaklasin®,
Sayfa 426

Tiimee:
ilerlemesine devam
et

Gerekirse tekrar Tiimce ilerlemesine devam et 6gesini segin
Adimlari tekrarlayin

NC baslat tusuna basin

Kumanda, NC programini islemeyi stirdurr.

3

v Vv vVvy
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Nokta tablosunda tiimce ilerlemesi

Asagidaki gibi bir nokta tablosu girersiniz:
3 > Program akis isletim tlriind segin

» Tumce girsi secin

Kumanda Tumce girsi penceresini agar. Program, Tiimce
numarasi ve Tekrar mevcut degerlerle doldurulur.

Nokta tablosu 6Jesini segin

Kumanda Nokta tablosu alanini acar.

Point file nokta tablosunun yolunu girin

Nokta numarasi giris i¢in nokta tablosunun satir numarasini
segin

NC baslat tusuna basin

> Kumanda, tiimce takibini baslatir ve girilen NC tiimcesine
kadar hesap eder.

> Makine durumunu degistirdiginizde, kumanda Makine
durumunu tekrar et penceresini gosterir.

3 > NC baslat tusuna basin

> Kumanda, 6rnegin TOOL CALL veya ek fonksiyonlar gibi
makine durumunu geri yukler.

> Aks konumlarini degistirdiginizde, kumanda Aks ayarinin
yeniden etkinlestirilmesi: penceresini gosterir.

3 > NC baslat tusuna basin

> Kumanda, gosterilen hareket mantigini kullanarak gerekli
pozisyonlara hareket eder.

Tumee girsi

A\

vV vV Yy

5]
v

o Eksenleri, kendi segtiginiz bir sirayla tek tek de
konumlandirabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Eksenlere sectiginiz sirada yaklasin®,
Sayfa 426

o TUumce ilerlemesi ile bir nokta ornegdi girmek istediginizde, aynisini yapin.
Nokta numarasi alaninda, istenen giris noktasini tanimlayin. Nokta
ornegindeki ilk nokta 0 numarasina sahiptir.

Ayrintili bilgi: isleme donguileri kullanicr el kitabi
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Palet tablolarinda tiimce ilerlemesi

Asagidaki gibi bir palet tablosu girersiniz:
3 > Program akis isletim tlriind segin

Tumce girsi segin

Kumanda Tumce girsi penceresini agar.

Palet numarasi palet tablosunun satir numarasini girin
Gerekirse Program girin

Tiimce numarasi girin

Gerekirse Tekrar girin

Gerekirse kaydedilmis bir kirlma noktasindan Sonuncuyu se¢
ile baslayin

NC baslat tusuna basin

> Kumanda, timce takibini baslatir ve girilen NC tiimcesine
kadar hesap eder.

> Makine durumunu degistirdiginizde, kumanda Makine
durumunu tekrar et penceresini gosterir.

13 > NC baslat tusuna basin

> Kumanda, 6rnegin TOOL CALL veya ek fonksiyonlar gibi
makine durumunu geri yikler.

> Aks konumlarini degistirdiginizde, kumanda Aks ayarinin
yeniden etkinlestirilmesi: penceresini gosterir.

3 > NC baslat tusuna basin

> Kumanda, gosterilen hareket mantigini kullanarak gerekli
pozisyonlara hareket eder.

Tumee girsi

vV vV vV v vV VYy

v

3

o Eksenleri, kendi sectiginiz bir sirayla tek tek de
konumlandirabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Eksenlere sectiginiz sirada yaklasin®,
Sayfa 426

Bir palet tablosunun program akisi kesintiye ugradiginda, kumanda bir
kesinti noktasi olarak son islenen NC programinin son segilen NC timcesini
sunar.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

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

» GOTO'yu yalnizca NC programlarini programlarken ve test ederken kullanin

» NC programlarini yuruttrken sadece Tumce girsi 6Jesini kullanin

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Tumce girsi fonksiyonu programlanmis tarama sistemi dongulerini atlar. Bu
sayede sonug parametreleri bir deger almaz veya duruma gore yanhs degerler alir.
Takip eden islem sonug parametrelerini kullaniyorsa garpisma tehlikesi olusur!

» Tumce girsi fonksiyonunu gok kademeli olarak kullanin

Kumanda agllir pencerede, yalnizca akista zorunlu olan diyaloglari sunar.

Blok ilerlemesi ile bir palet tezgahina girdiginizde kumanda her zaman palet
tablosunun segili satirini malzeme yoniine gore isler. Tumce girsi fonksiyonunda
segilen palet tablosu satirindan sonra kumanda tanimlanan ¢alisma yontemine
gore tekrar caligir.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

B Kumanda ayni zamanda Durum ¢alisma alaninin LBL sekmesindeki bir dahili
durmadan sonra tekrar sayisini gosterir.

Diger bilgiler: "LBL sekmesi', Sayfa 134

m Tumce girsi fonksiyonunun asagidaki fonksiyonlarla birlikte kullaniimasina izin
verilmez:

B TUmce ilerlemesinin arama islemi sirasinda 0, 1, 3 ve 4 tarama sistemi
donguleri

B HEIDENHAIN, her alet gagrisindan sonra milin M3 veya M4 ile agilmasini Onerir.
Bu, program akisinda, ornegin bir kesintiden sonra baslatirken sorunlari onler.

424 HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023



Program akisi | isletim tiirii Program akis

19.1.5 Kontura tekrar hareket etme

Uygulama

POZiISYON SURUS BAS fonksiyonu ile kumanda, aleti asagidaki durumlarda malzeme
konturuna goturdr:

= INTERN DURDUR olmadan gergeklestirilmis bir kesinti sirasinda makine
ekseninin hareket ettirilmesinden sonra yeniden yaklasma

®  Tdmce takibinden sonra tekrar yaklasma, or. INTERN DURDUR ile bir kesinti
sonrasinda

B Bir program kesintisi sirasinda kontrol dongusunun agilimasindan sonra bir
eksenin pozisyonu dedismisse (makineye baglidir)

ilgili konular

B Program kesintilerinde manuel hareket etme
Diger bilgiler: "Bir kesinti esnasinda manuel hareket", Sayfa 416

= Tumce girsi fonksiyonu
Diger bilgiler: "Timce ilerlemesi ile program akis!", Sayfa 418

Fonksiyon tanimi

Manuel hareket butonunu sectiginizde, o butonun Uzerindeki metin Pozisyona
yaklas olarak degisecektir.

Pozisyona yaklas 6desini sectiginizde, kumanda Aks ayarinin yeniden
etkinlestirilmesi: penceresini acar.

Aks ayarinin yeniden etkinlestirilmesi: penceresi

i Aks ayarinin yeniden etkinlestirimesi:
Hedef Golncel A Kalan yol
Hareket mantigi X v

[ Y ‘ -300.000 366.640  -666.640

NC baslat tusuyla uygula

Aks ayarinin yeniden etkinlestirilmesi: penceresi

Aks ayarinin yeniden etkinlestirilmesi: penceresinde, kumanda: program
galismasi igin henuz dogru konumda olmayan tum eksenleri gosterir.

Kumanda, surls hareketlerinin sirasi igin bir hareket manti§i sunar. Alet eksenindeki
alet, yaklasma noktasinin altinda bulunuyorsa kumanda, alet eksenini ilk hareket
yonu olarak sunar. Ayrica eksenleri segtiginiz sirayla hareket ettirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Eksenlere sectiginiz sirada yaklasin®, Sayfa 426

Yeniden harekete manuel eksenler dahil oldugunda, kumanda herhangi bir yeniden
hareket manti§i saglamaz. Manuel ekseni dogru bir sekilde konumlandirdiginizda,
kumanda kalan eksenler i¢in hareket manti§i saglar.

Diger bilgiler: "Manuel eksenlere yaklasin', Sayfa 426
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Eksenlere sectiginiz sirada yaklasin

Eksenlere sectiginiz sirayla asagidaki gibi yaklasabilirsiniz:
prasora > Pozisyona yaklas 6Jesini segin
> Kumanda, Aks ayarinin yeniden etkinlestirilmesi:
penceresini ve gecilecek eksenleri gosterir.

Ornegin X olmak tizere istenen ekseni secin
NC baslat tusuna basin
Kumanda, ekseni gerekli konuma hareket ettirir.

Eksen dogru konumdayken kumanda, Hedef'te bir onay isareti
gosterir.

Kalan eksenleri konumlandir

> TUum eksenler dogru konumda oldugunda kumanda pencereyi
kapatir.

3

vVvYyy

v

Manuel eksenlere yaklasin

Manuel eksenlere su sekilde yaklasabilirsiniz:
Fees > Pozisyona yaklas 0Jesini segin
> Kumanda, Aks ayarinin yeniden etkinlestirilmesi:
penceresini ve gegilecek eksenleri gosterir.
> Manuel ekseni segin, ornedin W
> Manuel ekseni pencerede gosterilen degere konumlandirin

> Olgim cihazi ile bir manuel eksen konuma ulastiginda,
kumanda degeri otomatik olarak kaldirir.

> Eksen pozisyonda ddesini segin
> Kumanda konumu kaydeder.

Uyari

Makine dreticisi kumandanin kontura tekrar yaklasacagi eksen sirasini tanimlamak
icin restoreAxis makine parametresini (no. 200305) kullanir.

Tanim

Manuel eksen
Manuel eksenler, operatorin pozisyonlamak zorunda oldugu tahrik edilmeyen
eksenlerdir.

19.2 Program akisi sirasindaki diizeltmeler

Uygulama

Program akisl sirasinda segili dlizeltme tablolarini ve etkin sifir noktasi tablosunu
acabilir ve degerleri degistirebilirsiniz.
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19.2.1

ilgili konular
B Dizeltme tablolarini kullanma

Ayrintih bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
m Dizeltme tablolarini NC programinda diizenleme

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
m Dizeltme tablolarinin igerigi ve olusturulmasi

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
= Sifir noktasi tablosunun icerigi ve olusturulmasi

Ayrintih bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
= NC programinda sifir noktasi tablosunu etkinlestirin

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Fonksiyon tanimi

Kumanda segilen tablolar Tablolar isletim turtinde agar.

Degistirilen degerler ancak diizeltme veya sifir noktasi yeniden etkinlestirildikten
sonra gegerli olur.

Program akisi igletim tiiriinden tablolari agma

Program akisi isletim tiriinden duzeltme tablolarini agagdidaki gibi agarsiniz:
> Diizeltme tablolari segcme
> Kumanda, bir se¢im mendisu agar.
» Istediginiz tabloyu segin
®  D: sifir noktasi tablosu
B T-CS: duzletme tablosu *.tco
= WPL-CS: diizeltme tablosu *.wco
> Kumanda segcilen tabloyu Tablolar isletim tirtinde agar.

Diizelime tablolan

Uyarilar

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda bir sifir noktasi tablosundaki veya diizeltme tablosundaki degisiklikleri
ancak, degerler kaydedilmigse dikkate alir. NC programinda sifir noktasini veya
dizeltme degerini yeniden etkinlestirmelisiniz, aksi takdirde kumanda 6nceki
degerleri kullanmaya devam edecektir.

> Tablodaki degisiklikleri, 6rnedin ENT tusuyla hemen onaylayin

» NC programinda sifir noktasini veya dizeltme degerini tekrar etkinlestirin

> Tablo degerlerini degistirdikten sonra NC programinda dikkatlice galistirin

= Program akigsi isletim tirinde bir tablo agarsaniz kumanda tablo sekmesinde M
durumunu gortntdler. Durum, bu tablonun program cgalistirma igin etkin oldugu

anlamina gelir.

B Eksen konumlarini konum gostergesinden sifir noktasi tablosuna aktarmak igin

panoyu kullanabilirsiniz.
Diger bilgiler: "TNC gubuklarinin durumuna genel bakig", Sayfa 127
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19.3 Uygulama Ser. harkt

Uygulama
Ser. harkt uygulamasiyla bir elektrik kesintisinden sonra, érnegin malzemedeki bir
musluk gibi aleti serbest hareket ettirebilirsiniz.

Ayrica dondurilmus bir galisma dizlemi veya edimli bir aletle serbest hareket
ettirebilirsiniz.

On kosul
m Makine Ureticisi tarafindan etkinlestirilmis

Makine ureticisi, kumandanin baslatma islemi sirasinda Ser. harkt anahtarin
gosterip gostermedigini tanimlamak igin retractionMode (no. 124107) makine
parametresini kullanir.

Fonksiyon tanimi

Ser. harkt uygulamasi asagidaki ¢alisma alanlarini sunar:
u Ser. harkt
Diger bilgiler: "Ser. harkt calisma alani’, Sayfa 429
= Pozisyonlar
Diger bilgiler: "Calisma alaniPozisyonlar", Sayfa 121
® Durum
Diger bilgiler: "galisma alani Durum’, Sayfa 129
Ser. harkt uygulamasi fonksiyon cubugunda asagidaki butonlari igerir:

Buton Anlami

Ser. harkt Aleti eksen tuslar veya elektronik el garki ile serbest hareket
ettirin

Serbst harkti Ser. harkt uygulamasini sonlandir

snindr Kumanda, bir glivenlik sorusu ile Serbest siiriisii sonlandir?

Penceresini agar.

Baslatma deger- A, B, C ve Dis egimi alanlarinin girislerini orijinal degerine sifir-
leri layin

Ser. harkt uygulamasini asagidaki baslatma durumlarinda Ser. harkt anahtari ile
segersiniz:

B Akim kesintisi

B Role igin kontrol gerilimi yok

m Referansa git uygulamasi

Gug kesintisinden dnce bir besleme hizi sinirlamasini etkinlestirdiginizde, besleme
hizi sinirflamasi hala etkindir. Ser. harkt butonunu segtiginizde kumanda bir agilir
pencere gosterir. Bu pencere, besleme hizi sinirlamasini devre digi birakmaniza izin
verir.

Diger bilgiler: "Besleme sinirlandirmasi F LIMIT", Sayfa 410

428 HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023



Program akigi | Uygulama Ser. harkt

Ser. harkt ¢caligma alani
Ser. harkt calisma alani asagidakileri igerir:

Satir Anlami

Hareket modu Serbest hareket i¢in hareket modu:

®  Makine eksenleri: M-CS makine koordinat sisteminde
hareket ettirin

m  Dondiiriilmiis sistem: WPL-CS calisma dizlemi koordinat
sisteminde hareket ettirin (#8 / #1-01-1)

B Alet ekseni: T-CS alet ekseni koordinat sisteminde hareket
ettirin (#8 / #1-01-1)

® Dis: Milin dengeleyici hareketleriyle T-CS'de hareket edin

Diger bilgiler: "Referans sistemi”, Sayfa 220

Kinematik Etkin makine kinematiginin adi

ABC Donus ekseninin guncel pozisyonu
Dondiiriilmiis sistem hareket modunda etkilidir

Dis egimi Alet yonetiminin PITCH situnundan dis egimi
Dis hareket modunda etkilidir

Doniis yonii Dis agma aletinin donts yondu:
® Sag vida disi
B Sol vida disi
Dis hareket modunda etkilidir

El carki bindir- El garkinin Ust Uste bindiriimesinin gergeklestigi koordinat
mesi koordinat sistemi
sistemi Alet ekseni hareket modunda etkilidir

Kumanda, hareket modunu ve ilgili parametreleri onceden otomatik olarak seger.
Hareket modu veya parametreler dogru segilmemisse bunlari manuel olarak
ayarlayabilirsiniz.

Uyari

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

islem sirasindaki bir akim kesintisi eksenlerde kontrol edilemeyen hareketlere veya
frenlemeye yol agabilir. Akim kesintisi 6ncesinde alet midahale durumundaysa
kumanda yeniden baslatildiginda ek olarak eksenlerde referans islemi yapilamaz.
Referans islemi yapilmayan eksenlerde kumanda, gercek konumdan sapma
yapabilen son kayitli eksen degerlerini glincel konum olarak kabul eder. Bunu
takip eden hareketler, bu sekilde akim kesintisinden dnceki hareketlerle uyusmaz.
Alet, sUrUs hareketlerinde midahale durumundaysa gerilimler vasitasiyla alet ve
malzeme hasarlari olusabilir!

» Dusuk besleme kullanimi

> Referans islemi yapilmamis eksenlerde hareket alani denetiminin kullanima
sunulmadigini dikkate alin
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Ornek

Hareketli calisma dizleminde bir digli kesme dongusu islendigi sirada elektrik kesil-
di. Disli matkabi serbest sirtise getirmeniz gerekir:

> Kumandanin ve makinenin besleme gerilimini agin
> Kumanda isletim sistemini baslatir. Bu islem birkag dakika alabilir.

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

Simm > Ser. harkt anahtarini etkinlestirin
oK > OK ogesini segin
> Kumanda, PLC programini donsturar.
@ > Kumanda gerilimini agin
> Kumanda, acil kapatma fonksiyonunu kontrol eder
> Kumanda Ser. harkt uygulamasini agar ve Pozisyon
degerlerini kabul et? penceresini gosterir.
> Gosterilen konum degerlerini gergek konum degerleriyle
karsilastirin
OK > OK ogesini segin
> Kumanda, Pozisyon degerlerini kabul et? penceresini kapatir
> Gerekirse Dis hareket modunu segin
> Gerekirse dis egimini girin
> Gerekirse donus yonunu segin
e > Ser. harkt 6gesini segin
> Eksen tuslari veya el garki ile aleti hareket ettirin
sanatran > Serbst harkti snindr 6Jesini segin
> Kumanda Serbest siiriisii sonlandir? penceresini agar ve bir

guvenlik sorusu sorar.

> Alet dogru bir sekilde serbest hareket ettiginde Evet 6desini
segin

> Kumanda Serbest siiriisii sonlandir? penceresini ve Ser.
harkt uygulamasini kapatir.
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20.1 igletim tiirii Tablolar

Uygulama

Tablolar isletim tlrtinde kumanda farkli tablolar agabilir ve gerekirse diizenleyebilir.

Fonksiyon tanimi
Ekle'yi sectiginizde kumanda, Yeni tablonun hizli se¢imi ve Dosya ac¢ calisma
alanlarini gosterir.

Yeni tablonun hizli se¢imi galisma alaninda yeni bir tablo olusturabilir ve bazi
tablolar dogrudan acgabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Dosya ac¢ calisma alaninda var olan bir tabloyu agabilir veya yeni bir tablo
olusturabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Ayni anda birkag tablo agilabilir. Kumanda, her tabloyu kendi uygulamasinda gosterir.

Program akigl veya simulasyon i¢in bir tablo segildiginde kumanda, uygulama
sekmesinde M veya S durumunu gosterir. Durumlar etkin uygulama igin renkli ve geri
kalan uygulamalar igin gri renkte vurgulanir.

Herhangi bir uygulamada Tablo ve Form ¢alisma alanlarini agabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Tablo ¢alisma alani’, Sayfa 437

Diger bilgiler: "Form Tablolar igin galisma alani’, Sayfa 443

igerik menusiinden gesitli fonksiyonlari segebilirsiniz, drnegin Kopyala.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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Butonlar
Tablolar isletim modu, ara¢ cubugunda asagidaki butonlari igerir:

Buton Anlami
Geri al Kumanda son degisikligi geri alir.
Tekrar yap Kumanda, geri alinan degisikligi tekrar geri alrr.

GOTO satir numarast  Kumanda Gitme talimati GOTO penceresini agar.
Kumanda, tanimladiginiz satir numarasina atlar.

Diizenle Anahtar etkin oldugunda tabloyu dizenleyebilirsiniz.
Satin sifirla Kumanda, satirdaki tim verileri sifirlar.
Satin isaretle Kumanda, segili mevcut satiri siler.

Segilen tabloya bagli olarak, kumanda ara¢ cubugunda asagidaki digmeleri de icerir:

Buton Anlami

Satir ekle Kumanda Satir ekle penceresini agar, burada bir veya daha fazla yeni satir
ekleyebilirsiniz.

Ekle onay kutusunu etkinlestirirseniz kumanda, tablodaki gecerli son satirdan
sonraki satirlari ekler.

Satirlan sil Kumanda, halihazirda segili olan satiri siler.

Alet ekle Kumanda Alet ekle penceresini acar, burada asagdidaki igerigi
tanimlayabilirsiniz:
= Tip:

Diger bilgiler: "Alet tipleri", Sayfa 186
® Satir numarasi (alet numarasi?)
m Satir sayisi
® indeks

Diger bilgiler: "Belirtiimis aletler", Sayfa 180
= Ekle

Tablonun sonuna birden fazla satir ekle
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204

Aleti sil Kumanda, alet yonetiminde segilen aleti siler.

Yuva tablosuna girilen aletleri silemezsiniz. Kumanda, digmeyi gri renkte
gosterir.

Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204

Al Kumanda alet verilerini ice aktarir.
Diger bilgiler: "Alet verilerini ige aktarma", Sayfa 206
Inspect Kumanda bir aleti kontrol eder.
Unload Kumanda bir aleti degistirir.
Load Kumanda bir aleti kaydeder.

Ref. noktasini etkin-  Kumanda, referans noktasi tablosunun segili olan satirini referans noktasi
lestir olarak etkinlegtirir.

Diger bilgiler: "Referans noktasi tablosu *.pr", Sayfa 484

Satir kilitleme Kumanda, referans noktasi tablosunun segili olan tablo satirini kilitler ve boyle-
ce igerigi degisikliklerden korur.

Diger bilgiler: "Tablo satirlari yazma korumasi”, Sayfa 489
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Makine el kitabini dikkate alin!
Gerekirse makine Ureticisi dugmeleri ayarlar.

20.1.1 Tablo igerigini diizenleyin

Tablo icerigini asagidaki sekilde dizenlersiniz:
> Istediginiz hiicreyi segin
Dizenie > Diizenle segenegini etkinlestirin
¢ > Kumanda, dizenleme igin degerlerin kilidini agar.

o Tablo icerigini dizenlemek igin tablo hiicresine gift dokunabilir veya
tiklayabilirsiniz. Kumanda, Diizenleme devre disi. Agilsin mi1? penceresini
gosterir. Degerleri diizenleme igin etkinlestirebilir veya islemi iptal
edebilirsiniz.

o Diizenle anahtari etkin oldugunda, hem Tablo calisma alaninda hem de
Form calisma alaninda icerigi dizenleyebilirsiniz.

Uyarilar

m  Kumanda tablolarin 6nceki kumandalardan TNC7'ye aktarilmasini ve gerekirse
otomatik olarak uyarlanmasini saglar.

®  Eksik sttunlari olan bir tablo acarsaniz kumanda Eksik tablo diizeni penceresini
acar, or. onceki bir kumandanin arag tablosu igin.

Dosya Yoneticisinde yeni bir tablo olusturdugunuzda, tabloda ihtiyaciniz olan
sutunlar hakkinda henuz herhangi bir bilgi yer almamaktadir. Tabloyu ilk kez
actiginizda kumanda Tablolar ¢alisma modunda Eksik tablo diizeni penceresini
agar.
Eksik tablo diizeni penceresinde segim menustind kullanarak bir tablo sablonu
segebilirsiniz. Kumanda gerekirse hangi tablo situnlarinin eklendigini veya kaldi-
nldigini gosterir.

= Qr. tablolari bir metin diizenleyicisinde islerseniz kumanda TAB1/PGM'yi uyarla
fonksiyonunu sunar. Bu fonksiyon yanlis bir tablo formatini tamamlamanizi
saglar.

Yalnizca Tablolar isletim tlriinde tablo dizenleyiciyi kullanarak tablolari
duizenleyin, or. formattaki hatalardan kaginmak igin.

B Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi, tablo sutunlari igin kurallar tanimlamak tzere istege bagli
makine parametresini CfgTableCellCheck (No. 141300) kullanabilir. Makine
parametresi, sttunlari zorunlu alanlar olarak tanimlamaniza veya otomatik
olarak varsayilan bir degere sifilamaniza olanak tanir. Kural yerine getiriimezse
kumanda bir bilgi simgesi goruntuler.
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20.2

Yeni tablo olustur penceresi

Uygulama

Tablolar olusturmak igin Yeni tablonun hizli se¢imi galisma alanindaki Yeni tablo

olustur penceresini kullanin.

ilgili konular

= Yeni tablonun hizli se¢imi galisma alani

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

B Tablolar igin kullanilabilir dosya turleri

Ayrintih bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Fonksiyon tanimi

i Yeni tablo olustur

()  Tim tablolar Kesim verilerit... 1 2 Ara
&) Arama sonucu (3 3D duzeltm...u (*3dtc) Sik kulln. *
ﬂ, Favoiler G (1 Kompanzas..u (*cma) NR ‘ MAT_CLASS | MODE ‘
@ Sontablolar (3 Bilesen izl._.osu (*.cmt) 3
(3 Tam tablolar (3 Kompanzas...u (*.com)
3 Kullanici (" Kesim veril...osu (*.cut)
("3 Capabagl...u (*.cutd) 4

TNC:\table\cut_table.cut 5

Yeni tablo olustur penceresi

Yeni tablo olustur penceresi agagidaki alanlari icerir:
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T Navigasyon yolu

Navigasyon yolunda, kumanda, gegerli klasorlin klasor yapisindaki konumu-
nu gosterir. Daha Ust klasor seviyelerine ulagmak igin navigasyon yolunun ayri
6gelerini kullanabilirsiniz.

2 Arama

Herhangi bir arayabilirsiniz. Kumanda, Arama sonucu altindaki sonuglari
gosterir.

3 Kumanda asagidaki bilgileri ve fonksiyonlari gosterir:
B Favori ekle veya kaldir
= Onizleme
4 gerik stunlari
Kumanda her tablo tipi igin bir klasor ve kullanilabilir prototipleri géruntdler.
5 Acilacak tablonun yolu
6 Navigasyon sutunu
Navigasyon sttunu asagidaki alanlari icerir:
®  Arama sonucu
® Favoriler
Kumanda, favori olarak isaretlediginiz tim klasorleri ve prototipleri gosterir.
= Son fonksiyonlar
Kumanda en son kullanilan on bir prototipi gosterir.
= Tiim fonksiyonlar
Kumanda klasor yapisindaki ttim kullanilabilir tablo tiplerini gosterir.

Uyarilar

® Tablolarin ve tablo sttunlarinin adi bir harfle baglamali ve igerisinde islem
isaretleri, orn. + bulunmamalidir. Bu isaretler SQL komutlarindan dolayi verilerin
giriimesi ya da okunmasi sirasinda problemlere yol agabilir.

= Makine Ureticisi, istege bagdli makine parametresiyle CfgTableCreate
(No. 140900) navigasyon sttununda ek alanlar saglayabilir, or. kullanic igin
tablolar.

® Makine Ureticisi, istege badli makine parametresiyle dialogText (No. 105506)
tablo tdrlerii¢in baska adlar tanimlayabilir, 6rnegin t yerine arag tablosu.
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20.3 Tablo ¢aligma alani

Uygulama

Tablo galisma alaninda kumanda bir tablonun igerigini gosterir. Bazi tablolar igin
kumanda, filtreler iceren bir siitun ve solda bir arama fonksiyonu gosterir.

Fonksiyon tanimi

i Tablo .n Filtre: all tools > all tool types > D12 <p 100% @ & O x
B oo
[ cngtoas
&} taping oo |
|
T s 105 TORUS_MILL D12 1 2
furming toos 106 TORUS_MILL_D12_15 7
touchprobes
T 107 TORUS_MILL_D12_2 @l
) oressing o0is
|
T I— 108 TORUS_MILL_D12_3 ]
T undefined tooks 109 TORUS_MILL D12_4 @l
i 158 BALL_MILL_D12 ¥
__._ 173 NC_DEBURRING_D12 &
MILL VAL
188 SIDE_MILLING_CUTTER_D125 i
204 NC_SPOT_DRILL D12 ¥
233 DRILL_D12 A
291 ANGLE MILL CUT ReV_ D12 ANG30.TS i)
Aetismi? Metin genigligi 32

Tablo galisma alani

Tablo galisma alani, Tablolar isletim tiriindeki herhangi bir uygulamada varsayilan
olarak agiktir.

Kumanda, tablo baslidinin Gzerinde dosyanin adini ve yolunu gosterir.
Bir sutun baslidi sectiginizde, kumanda tablonun igerigini o stutuna gore siralar.
Tablo izin verdiginde, bu ¢alisma alaninda tablolarin igeriklerini de diizenleyebilirsiniz.

Makine el kitabini dikkate alin!

Gerekirse makine Ureticisi gosterilen icerigi ayarlar, or. tablo sttunlarinin
bashgi.
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Semboller ve klavye kisayollari
Tablo galisma alani asagidaki sembolleri veya klavye kisayollarini igerir:

Semboller veya Anlami
klavye kisayollari

Filtre sUtununu agin veya kapatin

Diger bilgiler: "Tablo galisma alanindaki Filter sttunu filtrele-
yin', Sayfa 438

Q Arama sUtununu agin veya kapatin
Diger bilgiler: "Tablo ¢alisma alaninda Ara stunu’,

CTRL+F Sayfa 440

<> Siitun genisligini degistir secenegini etkinlestirin veya devre
disl birakin

I Tablo ozelliklerini diizenle
Ayrnintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

%100 igerigin gegerli boyutu
Olceklendirme secim meniisiinii agin veya kapatin

@ Olceklendirmeyi sifirla

Tablonun yazi tipi boyutunu %100 olarak ayarlayin

@ Tablolar penceresinde ayarlari agin veya kapatin
Diger bilgiler: "Tablo galisma alanindaki ayarlar", Sayfa 441

CTRL + A TUm satirlari isaretle

CTRL + SPACE Etkin satirlari isaretle veya isaretleri sonlandir

SHIFT + UP Ayrica yukaridaki satirr isaretle
SHIFT + DOWN Ayrica asagidaki satiri isaretle

Tablo ¢caligma alanindaki Filter siitunu filtreleyin
Asagidaki tablolari filtreleyebilirsiniz:

= Alet yonetimi

® Yer tablosu

u Ref. noktalan

= Alet tablosu

Bir filtreye bir kez dokunursaniz veya tiklarsaniz kumanda, gegerli etkin filtrelere
ek olarak segili filtreyi de etkinlestirir. Bir filtreye gift dokunursaniz veya filtreye
tiklarsaniz kumanda yalnizca segilen filtreyi etkinlestirir ve diger tum filtreleri devre
disl birakir.
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Alet yonetimi 6gesinde filtreleyin

Kumanda Alet yonetimi'nde asadidaki standart filtreleri sunar:
= Tiim aletler

= Tabla aletleri

Tiim aletler veya Tabla aletleri secimlerine bagli olarak kumanda, Filtre sitununda
asagidaki standart filtreleri sunar:

B Tiim alet tipleri

= Freze aletleri

= Matkap

= Disli delicisi

= Disli freze

® Dondiirme aletleri (#50 / #4-03-1)

® Tarama sistemleri

= Diizenleme aletleri (#156 / #4-04-1)
® Taslama aletleri (#156 / #4-04-1)

® Tamimlanmamis alet

Yer tablosu 6gesinde filtreleyin

Kumanda Yer tablosu'nda asagdidaki standart filtreleri sunar:
®  all pockets

spindle

main magazine

empty pockets

occupied pockets

Ref. noktalar tablosunda filtreleyin

Kumanda Ref. noktalar tablosunda asagidaki standart filtreleri sunar:
= Temel doniisiim

u Ofsetler

= TUM GOST.

Kullanici tanimli filtreler
Ek olarak kullanici tanimli filtreler de olusturabilirsiniz.
Kullanici tanimli her filtre icin kumanda asagidaki simgeleri sunar:

Sembol Anlami

/ Diizenle 6gesine basarsaniz kumanda Ara sttununu agar.

Segilen filtreyi diizenleyebilir ve kaydedebilir ya da yeni bir adla
bir filtre kaydedehilirsiniz.

Diger bilgiler: "Tablo ¢alisma alaninda Ara sutunu’,
Sayfa 440

m Segilen filtreyi silebilirsiniz.

Kullanici tanimli filtreleri devre digi birakmak istiyorsaniz Tiimii filtresine gift
dokunmaniz veya tiklamaniz gerekir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023 439



Tablolar | Tablo ¢aligma alani

Kosullarin ve filtrelerin baglamalari
Kumanda filtreyi asagidaki gibi baglar:
= Bir filtre iginde birden gok kosulun VE baglamasi

Or.R = 8 ve L > 150 kosullarini igeren kullanici tanimli bir filtre olusturursunuz. Bu
filtreyi etkinlestirirseniz kumanda tablo satirlarini filtreler. Kumanda yalnizca her
iki kosulu ayni anda karsilayan tablo satirlarini gosterir.

B Ayni tipteki iki filtre icin VEYA baglamasi
Or. Freze aletleri ve Dondiirme aletleri standart filtrelerini etkinlestirirseniz
kumanda tablo satirlarini filtreler. Kumanda yalnizca kosullardan en az birini

karsilayan tablo satirlarini gosterir. Tablo satirinda bir freze araci veya bir torna
aracl bulunmalidrr.

= Farkl tipteki iki filtre igin VE baglamasi

Or. R > 8 kosuluna sahip kullanici tanimli bir filtre olusturursunuz. Bu filtreyi
ve Freze aletleri standart filtresini etkinlestirirseniz kumanda tablo satirlarini
filtreler. Kumanda yalnizca her iki kosulu ayni anda karsilayan tablo satirlarini
gosterir.

Tablo ¢aligma alaninda Ara siitunu

Asagidaki tablolari arayabilirsiniz:

= Alet yonetimi

= Yer tablosu

u Ref. noktalan

= Alet tablosu

Arama fonksiyonunda, arama igin birkag kosul tanimlayabilirsiniz.

Her kosul asagidaki bilgileri igerir:

= Tablo siitunu, 6r. T veya ISIM
Surada ara: segim menusU ile sUtunu segebilirsiniz.

B Gerekirse Operatdr, or. . Sunlan igerir: veya Esittir (=)
Operator secim menusu ile operatoru segebilirsiniz.

®  Ara giris alaninda arama terimi

Onceden tanimlanmis segim degerleri olan situnlarda arama
yaptiginizda kumanda giris alani yerine bir segim mentsU sunar.

Kumanda asagidaki butonlari sunar:

Buton Anlami

+ Birden fazla kosul eklemek icin Ekle 6gesini kullanabilirsiniz.
Aramayi calistirdiqinizda kosullar birlestirilir.

Kullanici tanimli bir filtreye birden fazla kosul kaydedebilirsiniz.

Ara Kumanda tabloyu arar.
Sifirla Kumanda girilen kosullari sifirlar ve ek kosullari kaldirr.
Kaydet Girilen kosullari filtre olarak kaydedebilirsiniz. Filtreye istedigi-

niz adi verebilirsiniz.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu kullanici el kitabi, kumandanin temel fonksiyonlarini agiklar. Makine
ureticisi kumandanin fonksiyonlarini makineye uyarlayabilir, genisletebilir
veya sinirlandirabilir.
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Tablo ¢galigma alanindaki ayarlar
Tablolar penceresinde Tablo ¢alisma alaninda gosterilen igerigi etkileyebilirsiniz.
Tablolar penceresi asagidaki alanlari igerir:

= Genel
= Siitun sirasi

Genel alani
Genel alaninda segilen ayarin kalici bir etkisi vardir.

Tabloyu ve formu senkronize et anahtari etkin oldugunda imleg de onunla birlikte
hareket eder. Ornegin, Tablo calisma alaninda baska bir tablo stitunu segtiginizde,
kumanda Form ¢alisma alaninda imleci takip eder.
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i Tablolar

Genel

Siitun sirast

Standart formati kullanin [ ]
Kullanici formati
Timind degistir B ]
Sabitlenen siitun sayisi 1 2 : 4 }
T Alet numarasi?
P Yer numarasi?

B ¥ NAME Algt ismi?

TYP Alet tipi?

L Alet uzunlugu?

R Alet yancapi?

Tablolar penceresi

Siitun sirasi alani asagidaki ayarlari igerir:

Ayar

Anlami

Standart formati
kullanin

Anahtari etkinlestirirseniz kumanda tim tablo sutunlarini standart sirada
goruntuler.

Anahtari tekrar devre disi birakirsaniz kumanda onceki ayari geri yukler.

Kullanici formati

Sifirla digmesini segerseniz kumanda ayarlarinizi standart format ayarlarina
sifirlar.

Tiimiinii degistir

Anahtari etkinlestirirseniz kumanda tum tablo sttunlarini goruntuler.
Anahtari devre digl birakirsaniz kumanda tim tablo sUtunlarini gizler.
Her hallikarda tablonun ilk stGtununu gizleyemezsiniz.

Sabitlenen siitun
sayisi

Kumandanin kag tablo sitununu tablonun sol kenarinda sabitleyecegini tanim-
larsiniz. En fazla dort tablo stitunu sabitleyebilirsiniz.

Tabloda daha saga gitseniz bile bu tablo sutunlari gorinur durumda kalir.

Mevcut aclk tablonun  Kumanda tim tablo sUtunlarini alt alta gortntiler. Her bir tablo sttununu ayri

sutunlari

ayri gostermek veya gizlemek igin anahtarlari kullanabilirsiniz.
Segilen sabit siitun sayisindan sonra kumanda bir gizgi gosterir.

Bir tablo stunu sectiginizde kumanda yukari ve asagi oklar gosterir. Sttunla-
rin sirasini degistirmek icin bu oklar kullanabilirsiniz.

Tablonun ilk sitununu kaydiramazsiniz.

Siitun siras1 ¢alisma alanindaki ayarlar yalnizca mevcut agik tablo igin gecerlidir.
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20.4 Form Tablolar igin ¢galigma alani

Uygulama

Form calisma alaninda, kumanda, segili bir tablo satirinin tUm icerigini gosterir.
Tabloya bagli olarak formdaki degerleri dizenleyebilirsiniz.

Fonksiyon tanimi

£ Fom A v B T @ 0 x
basic geometry data correction data

T L(mm)  Alet uzunlugu? 120.0000 T DR2(mm) 0.0000
T R(mm)  Awtyangap? 6.0000 T. DL (mm) 0.0000
T R2(mm)  Aletyarigapi 27 0.0000 T DR (mm) 0.0000
— ES DR2TABLE

Ty AT tool icon &
) LAST_USE

@ TIMET (min) 0

@ TIME2 (min) 0

(® CUR_TIME (min) 0.00

@ OVRTIME (min) 0

T [

Werkzeug-Lange? Min:-99999.9999  Max: +99999.9999

Form gorindmuinde Favoriler calisma alani

Kumanda, her bir parametre i¢in asagidaki bilgileri gosterir:
Gerekirse parametre simgesi

Parametre adi

Gerekirse birim

Parametre agiklamasi

Guncel deger

Kumanda, Form ¢alisma alaninda gruplandiriimis belirli tablolarin icerigini gosterir.

Makine el kitabini dikkate alin!

Gerekirse makine Ureticisi gosterilen igerigi ayarlar, or. tablo sttunlarinin
bashgi.
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Butonlar ve semboller
Form calisma alani asagidaki digmeleri, sembolleri veya klavye kisayollarini igerir:

Diigmeler, semboller  Anlami
veya klavye kisayolla-
r

A v Gezin

SHIFT + SHIFT + Tablo satirlari arasinda gezinme

upP DOWN

12 Diizeni ayarla
Asagidaki duzen ayarlarini yapabilirsiniz:
B Favoriler gorinimune alan ekleyin veya gorinimden alan kaldirin
®  Tutucuyu kullanarak alanlar yeniden diizenleme
B Sltun ekle veya kaldir

Favoriler Bu goriinimde, kumanda sik kullanilan olarak isaretlenen alanlar gosterir. Ozel
bir gortindm olusturmak igin Sik Kullanilanlari kullanabilirsiniz.

Tlmii Bu goriniminde, kumanda tim gruplari gosterir.

@ Ayarlar

m Tablolar penceresindeki ayarlari agin
Diger bilgiler: "Form galisma alanindaki ayarlar", Sayfa 445
® Tool Icon alanindaki grafigin boyutunu degistirin

+ Ekle

Kumanda, bu semboll yalnizca diizeni 6zellestirirken gorintiler.
Asagidaki 6geleri eklemek igin bu sembold kullanin:
B Situn
Calisma alanini birkag situna bolebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Calisma alanina sttun ekleme’, Sayfa 445
E Alan
Favoriler goriinimiine baska bir alan ekleyebilirsiniz.
—_ Kaldir
Kumanda, bu semboll yalnizca diizeni 6zellestirirken gorintiler.
Bos bir sttunu silmek igin bu sembolu kullanin.
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Form ¢alisma alanindaki ayarlar

Tablolar penceresinde kumandanin parametre tanimlarini gosterip
gostermeyecegini segebilirsiniz. Segilen ayarin kalici bir etkisi vardir.

i Tablolar x

Genel Situn tanimlarini gster [ ]

20.4.1 Galigma alanina siitun ekleme

Bir stitunu asagidaki sekilde eklersiniz:
B > Diizeni ayarla 6Jesini segin
> Kumanda, ¢alisma alaninin dlizenini ayarlamak i¢in tim
fonksiyonlari etkinlestirir.

> Calisma alaninin icinde sola dogru silin
+ > Ekle 0Jesini segin
> Kumanda yeni bir situn ekler.
: > Gerekirse alanlari taslyin
I > Diizeni ayarla 6desini segin
> Kumanda degisiklikleri kaydeder.
Uyarilar

= Kumanda Tool Icon alaninda segilen arag tipinin bir sembollnt goruntdiler.

= Semboller torna aletleri ile segilen alet oryantasyonunu da dikkate alir ve ilgili alet
verilerinin nerede etkili oldugunu gosterir (#50 / #4-03-1).

Diger bilgiler: "Alet tipleri', Sayfa 186
B Kumanda, taglama aletleri parametrelerinin nasil galistigini gosteren yardimci
ekranlari gosterir (#156 / #4-04-1).

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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Alet tablolan

Genel bakis
Bu bolim, kumandanin alet tablolarini igerir:
m Alet tablosu tool.t
Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446
= Torna aleti tablosu toolturn.trn (#50 / #4-03-1)
Diger bilgiler: "Dénme araci tablosu toolturn.trn (#50 / #4-03-1)", Sayfa 456
® Taslama aleti tablosu toolgrind.grd (#156 / #4-04-1)
Diger bilgiler: "Taslama aleti tablosu toolgrind.grd (#156 / #4-04-1)", Sayfa 461
m Diizenleme aleti tablosu tooldress.drs (#156 / #4-04-1)

Diger bilgiler: "Giydirme araci tablosu tooldress.drs (#156 / #4-04-1)",
Sayfa 469

m Tarama sistemi tablosu tchprobe.tp

Diger bilgiler: "Tarama sistemi tablosu tchprobe.tp', Sayfa 472
Tarama sistemleri disinda, aletleri yalnizca alet yonetiminde dizenleyebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204

Alet tablosu tool.t

Uygulama

Alet tablosu tool.t, delme ve frezeleme aletlerinin 6zel verilerini igerir. Ayrica alet
tablosu, 6rnegin alet 6mri CUR_TIME gibi tim teknolojiler arasi alet verilerini igerir.

ilgili konular
B Alet yonetiminde alet verilerini dizenleyin
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204
B Bir freze veya delme aleti i¢in gerekli alet verileri
Diger bilgiler: "Freze ve delme aletlerine yonelik alet verileri", Sayfa 191

Fonksiyon tanimi

Alet takimi tool.t dosya adina sahiptir ve TNC:\table klasortine kaydedilmis
olmalidir.

tool.t alet tablosu asagidaki parametreleri icerir:

Parametre Anlami

T Alet numarasi?
Alet tablosu satir numarasi
Alet numaraslyla her aleti net bir sekilde tanimlayabilirsiniz, or. bir alet cagirma
islemiicin.
Ayrnintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Bir endeksi bir noktaya gore tanimlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Belirtiimis aletler”, Sayfa 180
Bu parametre teknoloji fark etmeksizin tUm aletler igin gegerlidir.
Giris:0.0...32767.9
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Parametre Anlami

NAME Alet ismi?
Alet ismiyle bir aleti tanimlayabilirsiniz, or. bir alet gagirma islemiicin.
Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Bir endeksi bir noktaya gore tanimlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "'Belirtiimis aletler", Sayfa 180
Bu parametre teknoloji fark etmeksizin tim aletler i¢in gecerlidir.
Giris: Metin genisligi 32

L Alet uzunlugu?
Alet taslyici referans noktasini temel alarak alet uzunlugu
E Diger bilgiler: "Alet tasiyici referans noktasl", Sayfa 175

Girig: -99999.9999...+99999.9999

R Alet yancap1?
Alet taslyici referans noktasini temel alarak alet yaricapi
T Diger bilgiler: "Alet tasiyici referans noktasl”, Sayfa 175
Giri: -99999.9999...4+99999.9999
R2 Alet yaricap1 2?
Ug boyutlu yarigap dizeltmesi, grafiksel gosterim ve 6r. bilye veya simit frezele-
f me garpisma denetimi igin aletin tam tanimlanmasi amaciyla kose yarigapl.

Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Giris: -99999.9999...+99999.9999

Alet uzunlugu olciisii?

DL
Tarama sistemi donguleriyle baglantili bir sekilde dizeltme degeri olarak alet
|| uzunlugunun delta degeri. Kumanda, malzeme olgimunden sonra duzeltmeleri
o bagimsiz olarak girer.

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdlerinin programlanma-
siigin kullanicr el kitabi

L parametresine ek olarak etki eder
Giris: -999.9999...+999.9999

DR Alet yarncap olciisii?
Tarama sistemi donguleriyle baglantili bir sekilde duzeltme degeri olarak alet
T yaricapinin delta degeri. Kumanda, malzeme olgimunden sonra duzeltmeleri

bagimsiz olarak girer.

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdlerinin programlanma-
sligin kullanicr el kitabi

R parametresine ek olarak etki eder
Giris: -999.9999...+999.9999

DR2 Alet yaricapi 2 olgiisii?
Tarama sistemi donguleriyle baglantili bir sekilde diizeltme dederi olarak alet
f yarigapl 2'nin delta degeri. Kumanda, malzeme dl¢giminden sonra duzeltmeleri

badimsiz olarak girer.

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler icin 6lcim dongdlerinin programlanma-
siigin kullanicr el kitabi

R2 parametresine ek olarak etki eder
Giris: -999.9999...+999.9999
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Anlami

Alet kilitli mi?

Alet, islem icin onayli veya kilitli:

B Hicbir deger girilmedi: Onaylandi

m L Kilitli

Kumanda aleti maksimum bekleme stresinden TIME1, maksimum bekleme

slresi 2'den TIME2 veya otomatik alet 6lgimu i¢in parametrelerden biri asildik-
tan sonra kilitler.

Bu parametre teknoloji fark etmeksizin tim aletler i¢in gegerlidir.
Segim penceresi yardimiyla segim
Giris: Deger yok, L

RT

Benzer alet?
Yardimcl aletin numarasi

Kumanda bir TOOL CALL sirasinda mevcut olmayan veya kilitli olan bir aleti
gagirdiginda kumanda yardimci alete gegis yapar.

M101 etkin oldugunda ve giincel bekleme slresi CUR_TIME TIME2 dederini
astiginda kumanda aleti kilitler ve uygun bir yerde yardimci alete gegis yapar.

Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Yardimci alet mevcut olmadiginda veya kilitli oldugunda kumanda yardimci
aletin yardimci aletine gegis yapar.

Bir endeksi bir noktaya gore tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Belirtiimis aletler", Sayfa 180

0 degerini tanimladiginizda kumanda bir yardimcei alet kullanmaz.
Bu parametre teknoloji fark etmeksizin tUm aletler igin gegerlidir.
Secim penceresi yardimiyla se¢im

Giris:0.0...32767.9

TIME1

Maksimum bekleme siiresi?
Aletin dakika cinsinden maksimum bekleme siresi

Guncel bekleme suresi CUR_TIME, TIME1 dederini astiginda kumanda, aleti
kilitler ve bir sonraki alet cagirma isleminde bir hata mesaji goruntdler.

Davranis makineye baglidir. Makine el kitabini dikkate alin!
Bu parametre teknoloji fark etmeksizin tUm aletler igin gecerlidir.
Giris: 0...99999

TIME2

TOOL CALL maks. bekleme siiresi?
Aletin dakika cinsinden maksimum bekleme suresi 2
Kumanda asagidaki durumlarda bir yardimci alete gegis yapar:

m Glncel bekleme slresi CUR_TIME TIME2 degerini astiginda kumanda aleti
kilitler. Kumanda, artik aleti bir alet cagirma isleminde degistirmez. Bir
yardimcl alet RT 6desini tanimladiginda ve haznede mevcutsa kumanda,
yardimcl alete gegis yapar. Yardimci alet mevcut olmadiginda kumanda bir
hata mesaji goruntuler.

B M101 etkin oldugunda ve glncel bekleme stresi CUR_TIME, TIME2 degerini
astiginda kumanda, aleti kilitler ve uygun bir yerde RT yardimci aletine gegis
yapar.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Davranis makineye baglidir. Makine el kitabini dikkate alin!

Bu parametre teknoloji fark etmeksizin tim aletler igin gegerlidir.

Giris: 0...99999
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Parametre Anlami
CUR_TIME Giincel bekleme siiresi?
Gulncel bekleme stresi aletin kavramada oldugu zamanla aynidir. Takim, i§
@ acilir agilmaz devreye girer ve kumanda galisma beslemesi ile birlikte hareket

eder. Kumanda bu sureyi kendi basina sayar ve glincel bekleme stresini dakika
cinsinden girer.

Programin galismasi sirasinda, ornegin bir kesme plakasini degistirdikten
sonra, aktif bir aletin kullanim 6mrinl dizenleyebilirsiniz. Kumanda, dederi
dogrudan kullanim dmrunu izlemek igin kullanir.

Kumanda, bir NC programinin ydritidlmesi ve arag aramasi sirasinda ve progra-
min sonunda de@eri dongusel olarak glinceller.

Bu parametre teknoloji fark etmeksizin tUm aletler igin gegerlidir.
Giris: 0...99999.99

TYP Alet tipi?

Secilen alet tipine bagli olarak kumanda, uygun alet parametrelerini alet yoneti-
minin Form galisma alaninda goruntuler.

Diger bilgiler: "Alet tipleri", Sayfa 186
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204
Bu parametre teknoloji fark etmeksizin tUm aletler igin gecerlidir.
Secim penceresi yardimiyla segim
Girig: MILL, MILL_R, MILL_F, MILL_FACE, BALL, TORUS, MILL_CHAMFER,
DRILL, TAP, CENT, TURN, TCHP, REAM, CSINK, TSINK BOR, BCKBOR, GF, GSF,
EP, WSP, BGF, ZBGF, GRIND ve DRESS
DOC Alet yorumu?
Bu parametre teknoloji fark etmeksizin tim aletler i¢in gecerlidir.
Giris: Metin genisligi 32
PLC PLC Durumu?
PLC icin alet bilgisi
Makine el kitabini dikkate alin!
Bu parametre teknoloji fark etmeksizin tUm aletler igin gecerlidir.
Giris: %00000000...%11111111

LCUTS ALET ekseninde kesme uzunlugu?

Grafiksel gosterim, donguler ve carpisma denetimi icerisindeki otomatik hesap-
_El[[ lama igin aletin tam tanimlanmasi amaciyla kesme kenari uzunlugu.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
LU Aletin faydali uzunlugu?

Grafiksel gosterim ve or. taglanarak agiga gikarilan saft frezelerinin dongdler ve
_ﬁ[ garpisma denetimi icerisindeki otomatik hesaplamast igin aletin tam tanimlan-

mas! amaciyla aletin faydali uzunlugu.
Giris: 0.0000...999.9999

RN Alet sapinin yaricap1?
Grafiksel gosterim ve or. taslanarak aciga ¢ikarilan saft frezeleri veya disk
El frezelerinin ¢arpisma denetimi igin aletin tam tanimlanmasi amaciyla sap
yarigapl.

Yalnizca LU faydali uzunlugu LCUTS kesme kenari uzunlugundan bulyikse alet
bir RN sap yaricapini igerebilir.

Giris: 0.0000...999.9999
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Parametre Anlami
ANGLE Maksimum dalma acis1?
Dongulerde sarkag seklinde daldirma hareketi igin aletin maksimum daldirma
EL aglisl.
Girig: -360.00...+360.00
CUT Kesim sayis1?
El Otomatik alet 6lgimU veya kesim verileri hesaplamasi igin aletin kesme kenari
saylsl.

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdlerinin programlanma-
siigin kullanicr el kitabi

Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Bu parametre teknoloji fark etmeksizin asagidaki aletler icin gegerlidir:

m Freze ve delme aletleri

m  Dondirme aletleri (#50 / #4-03-1)

Giris: 0...99
TMAT Alet kesim maddesi?
mOm Kesim verileri hesaplamasi icin TMAT.tab alet kesim maddesi tablosundaki alet
? kesim maddesi.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Secim penceresi yardimiyla segim
Giris: Metin genisligi 32

CUTDATA Kesme verileri tablosu?
. Kesim verileri hesaplamasi igin *.cut veya *.cutd uzantisina sahip kesim verile-
"A ri tablosu.

Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Segim penceresi yardimiyla segim
Giris: Metin genisligi 20

LTOL Asinma toleransi: Uzunluk?
Otomatik alet dlgimda igin asinma algilamasinda alet uzunlugunun izin verilen
I sapmasi.

Aynintili bilgiler: Malzemeler ve aletler i¢in olgim dongulerinin programlanma-
stigin kullanicr el kitabi

Girilen deg@er asiimigsa kumanda, aleti TL sitununda kilitler.

Bu parametre teknoloji fark etmeksizin asagidaki aletler icin gegerlidir:
B Freze ve delme aletleri

® Dondirme aletleri (#50 / #4-03-1)

Giris: 0.0000...5.0000

RTOL Asinma toleransi: Yaricap?
Otomatik alet dlgimd igin asinma algilamasinda alet yaricapinin izin verilen
T sapmasi.

Ayrnintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim doéngdlerinin programlanma-
sl igin kullanicr el kitabi

Girilen deg@er asiimigsa kumanda, aleti TL sttununda kilitler.

Bu parametre teknoloji fark etmeksizin asadidaki aletler icin gecerlidir:
® Freze ve delme aletleri

= Dondirme aletleri (#50 / #4-03-1)

Giris: 0.0000...5.0000
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Parametre

Anlami

R2TOL

Asinma toleransi: Yaricap 2?

Otomatik alet dlgimdu igin asinma algilamasinda alet yaricapi 2'nin izin verilen
sapmasi.

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

Girilen deg@er asiimigsa kumanda, aleti TL sitununda kilitler.

Bu parametre teknoloji fark etmeksizin asagidaki aletler icin gegerlidir:
B Freze ve delme aletleri

® Dondurme aletleri (#50 / #4-03-1)

Giris: 0...9.9999

DIRECT

I

Kesme kenar yonii?

Doner bir aletle otomatik alet 6lcimu icin aletin kesme kenari yonu:
= - M3

=+ M4

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler icin 6lcim dongdlerinin programlanma-
stigin kullanici el kitabi

Bu parametre teknoloji fark etmeksizin asagidaki aletler icin gegerlidir:
® Freze ve delme aletleri

m  Dondiurme aletleri (#50 / #4-03-1)

Girig: -, +

R-OFFS

Alet kaydirma: Yaricap?

Otomatik alet dlgimu igin uzunluk dlgiminde alet pozisyonu, alet tarama
sistemi merkezi ve alet merkezi arasindaki kayma.

Aynintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdlerinin programlanma-
stigin kullanici el kitabi

Bu parametre teknoloji fark etmeksizin asagdidaki aletler icin gegerlidir:
m Freze ve delme aletleri

m Dondirme aletleri (#50 / #4-03-1)

Giris: -99999.9999...+99999.9999

L-OFFS

Alet kaydirma: Uzunluk?

Otomatik alet dlgimd igin yarigap dlgimiinde alet pozisyonu, alet tarama siste-
mi Ust kenari ve alet ucu arasindaki mesafe.

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdlerinin programlanma-
stigin kullanicr el kitabi

offsetToolAxis (no. 122707) makine parametresine ek olarak etki eder
Bu parametre teknoloji fark etmeksizin asagidaki aletler icin gegerlidir:
m Freze ve delme aletleri

m Dondurme aletleri (#50 / #4-03-1)

Giris: -99999.9999...+99999.9999
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Parametre Anlami
LBREAK Kirilma toleransi: Uzunluk?
Otomatik alet dlgimda igin bir kirlma algilamasinda alet uzunlugunun izin
I verilen sapmasi.

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

Girilen deg@er asiimigsa kumanda, aleti TL sitununda kilitler.

Bu parametre teknoloji fark etmeksizin asagidaki aletler icin gegerlidir:
B Freze ve delme aletleri

® Dondurme aletleri (#50 / #4-03-1)

Giris: 0.0000...9.0000

RBREAK Kirilma toleransi: Yaricap?
Otomatik alet dlgimd igin kirllma algilamasinda alet yarigapinin izin verilen
T sapmasi.

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgiim ddngdlerinin programlanma-
siigin kullanici el kitabi

Girilen deg@er asiimigsa kumanda, aleti TL sttununda kilitler.

Bu parametre teknoloji fark etmeksizin asagdidaki aletler icin gecerlidir:
m Freze ve delme aletleri

= Dondirme aletleri (#50 / #4-03-1)

Giris: 0.0000...9.0000

NMAX Maksimum devir sayis1 [1/dak]
. Potansiyometre ayarina dahil programlanan deger icin mil devir sayisinin sinir-
% landiriimasi.
Giris: 0...999999
LIFTOFF Kaldirmaya izin verildi mi?
M148 veya FUNCTION LIFTOFF etkinlestirildiginde aletin otomatik
T’[* kaldinlmasina izin verme:

B Y: LIFTOFF secgenegini etkinlestirme
®  N: LIFTOFF segenegini devre disi birakma
Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Secim penceresi yardimiyla segim
GiristY, N
TP_NO Tarayici sayisi
tchprobe.tp tarama sistemi tablosunda tarama sistemi numarasi
Diger bilgiler: "Tarama sistemi tablosu tchprobe.tp", Sayfa 472

Giris: 0...99
T-ANGLE Uc acisi

Grafiksel gosterim ve 6r. matkaplarin donguler ve garpisma denetimi igerisinde-
g ki otomatik hesaplamasi igin aletin tam tanimlanmasi amaciyla aletin ug agisi.

Ayrintili bilgi: isleme doénguleri kullanici el kitabi
Giris: -180...+180
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Parametre Anlami
LAST_USE Son alet kullanim tarihi/saati
Aletin son kullanildi§i saat
@ Kumanda, bir NC programinin ydrutulmesi ve arag aramasi sirasinda ve progra-

min sonunda degeri dongusel olarak gunceller.
Bu parametre teknoloji fark etmeksizin tUm aletler igin gecerlidir.
Giris: 00:00:00 01.01.1971...23:59:59 31.12.2030

PTYP Yer tablosu icin alet tipi?
Yer tablosundaki de@erlendirme igin alet tipi
Diger bilgiler: "Yer tablosu tool_p.tch", Sayfa 477
Makine el kitabini dikkate alin!
Bu parametre teknoloji fark etmeksizin tUm aletler igin gecerlidir.
Giris: 0...99
AFC ayar stratejisi

AFC.tab tablosundaki adaptif besleme ayari AFC (#45 / #2-31-1) igin ayar
stratejisi

Diger bilgiler: "Uyarlanabilir besleme kontroli AFC (#45 / #2-31-1)", Sayfa 276
Secim penceresi yardimiyla segim
Giris: Metin genisligi 10

ACC ACC etkin mi?

Aktif sohbet dnleme 6zelligini ACC (#145 / #2-30-1) etkinlestirin veya devre disl
birakin:

B Y: Etkinlestirme

® N: Devre disi birakma

Diger bilgiler: "Aktif titresim onleme ACC (#145 / #2-30-1)", Sayfa 286
Secim penceresi yardimiyla segim

Giris'Y, N
PITCH Takim disli artis1?

Dongulerin igerisinde otomatik hesaplama icin aletin disli egimi. Pozitif bir 6n
gé:[ isaret, sag digliye esittir.

Ayrintil bilgi: isleme doénguleri kullanici el kitabi
Giris: -9.9999...+9.9999

AFC-LOAD AFC icin referans performans [%]
AFC (#45 / #2-31-1) igin alet bagimli kontrol referans gicu.

Ylizde olarak giris, milin nominal performansi ile ilgilidir. Kumanda 6ngoru-
len de@eri hemen ayar igin kullanir, boylece bir 6grenme kesimi uygulanmaz.
Degeri onceden bir 6grenme kesimiyle hesaplayin.

Diger bilgiler: "AFC-6grenme kesimi", Sayfa 282
Giris: 1.0...100.0
AFC-OVLD1 AFC asn yklnme 6n uyr1 kdme [%]
AFC (#45 / #2-31-1) icin kesiyle ilgili alet aginma izleme.

Ylzde olarak girig, ayar referans performansi ile ilgilidir. O de@eri denetleme
fonksiyonunu kapatir. Bos bir alanin herhangi bir etkisi yoktur.

Diger bilgiler: "Alet aginmasini ve alet yikinU denetleyin®, Sayfa 284
Giris: 0.0...100.0
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Parametre Anlami

AFC-OVL2 AFC asin yiiklenme kapatma kademesi [%]
AFC (#45 / #2-31-1) igin kesiyle ilgili alet yiki izleme.

Ylizde olarak giris, ayar referans performansi ile ilgilidir. O de@eri denetleme
fonksiyonunu kapatir. Bos bir alanin herhangi bir etkisi yoktur.

Bu sUtun bir deger iceriyorsa kumanda AFC-OVLD1 sitununu yok sayar.
Diger bilgiler: 'Alet asinmasini ve alet yikinU denetleyin’, Sayfa 284
Giris: 0.0...100.0

KINEMATIC Alet tasiyic1 kinematik
Grafiksel gosterim ve garpigsma denetimi igin aletin kesin tanimlanmasi amaciy-
?@ la bir alet tasiyicinin atanmasi.

Diger bilgiler: "Alet taslyici yonetimi', Sayfa 208

Secim penceresi yardimiyla se¢im

Bu parametre teknoloji fark etmeksizin tUm aletler igin gecerlidir.
Giris: Metin genisligi 20

TSHAPE 3D alet modeli
Grafiksel gosterim ve carpisma denetimi igin aletin kesin tanimlanmasi amacly-
lﬁle la bir 3D modelin atanmasi.

Diger bilgiler: "Arag modeli (#140 / #5-03-2)", Sayfa 212
Secim penceresi yardimiyla segim
Giris: Metin genisligi 50

DR2TABLE DR2 kompanzasyon degeri tablosu
Erisim agisina bagl 3D alet yarigap diizeltmesi (#92 / #2-02-1) igin bir diizelt-
me degeri tablosunun *.3dtc atanmasl. Boylece kumanda, or. bir bilye frezesi-
nin form dogrulugunu veya bir tarama sisteminin sapma davranisini dengeleye-
bilir.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Secim penceresi yardimiyla segim

Giris: Metin genisligi 16

OVRTIME Alet bekleme siiresinin asilmasi
Aletin dakika cinsinden TIME2 sitununda tanimlanan kullanim émrintn Gzerin-
@ de kullanilabilecegi stre.

Bu parametrenin fonksiyonu makine ureticisi tarafindan belirlenir. Makine ureti-
cisi kumandanin parametreyi alet adi aramasi sirasinda nasil kullanacagini
belirler. Makine el kitabini dikkate alin!

Bu parametre teknoloji fark etmeksizin tim aletler igin gegerlidir.

Giris: 0...99
RCUTS Kesme plakasinin genisligi
Grafiksel gosterim ve 6r. doner kesme plakalarinda dongler ve ¢arpisma
-E denetimi igerisindeki otomatik hesaplama igin aletin tam tanimlanmasi amaciy-

la alin tarafindaki kesme kenari genisligi.
Giris: 0...99999.9999
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Parametre Anlami

DB_ID Merkezi alet yonetimi kimligi

Veri tabani kimligi yardimiyla, or. istemci uygulamalarini kullanan bir alet
yonetim sisteminde bir aleti tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Veri tabani ID", Sayfa 180

HEIDENHAIN, dizinlenmis aletler igin veri tabani kimliginin ana alete atanmasini
onerir.

Diger bilgiler: "Belirtiimis aletler", Sayfa 180
Bu parametre teknoloji fark etmeksizin tUm aletler igin gecerlidir.
Giris: Metin genisligi 40

R_TIP Uctaki yaricap
Grafiksel gosterim ve or. konik havsalarin donguleri igerisindeki otomatik
w hesaplarda ve ¢arpisma denetiminde aletin tam tanimlanmasini saglayan alet
ug agisl.

Giris: 0.0000...999.9999

Uyarilar

® unitOfMeasure (no. 101107) makine parametresiyle ing 6lgiim birimini tanim-
larsiniz. Bu, alet tablosunun ol¢u birimini otomatik olarak degistirmez!

Diger bilgiler: "inc cinsinden arag tablosu olusturun’, Sayfa 476

B Alet tablolanini argivlemek veya simulasyon igin kullanmak istiyorsaniz dosyay
uygun dosya uzantisiyla bagka bir dosya adi altinda kaydedin.

m Kumanda, similasyondaki alet yonetiminden delta degerlerini grafiksel
olarak goruntuler. NC-Programindan veya duzeltme tablolarindan gelen delta
degerlerinde, kumanda sadece simulasyondaki aletin konumunu degistirir.

m  Alet adini benzersiz olacak sekilde tanimlayin!

Birden fazla alet igin ayni alet adini tanimladi§inizda, kumanda aleti asagidaki
sirayla arar:

= Milde bulunan alet
= Haznede bulunan alet

Makine el kitabini dikkate alin!

Birden fazla hazne olmasi halinde, makine Ureticisi haznelerdeki
aletler igin bir arama sirasi belirleyebilir.

B Alet tablosunda tanimlanan ancak su anda haznede olmayan alet

Ornegin, kumandanin alet haznesinde birden fazla kullanilabilir alet bulmasi
halinde, kumanda, kalan en kisa alet dmrtne sahip aleti degistirir.

= Makine Ureticisi, alet tarama sisteminin Ust kenari ile alet ucu arasindaki mesafeyi
tanimlamak icin offsetToolAxis (no. 122707) makine parametresini kullanir.

L-OFFS parametresi bu tanimlanan mesafeye ilavedir.

B Makine Ureticisi, otomatik alet 6lcimu sirasinda kumandanin R-OFFS para-
metresini dikkate alip almayacagini belirlemek i¢in zeroCutToolMeasure
(no. 122724) makine parametresini kullanir.
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20.5.3 Donme araci tablosu toolturn.trn (#50 / #4-03-1)

456

Uygulama
Torna aleti tablosu toolturn.trn, torna aletlerinin 6zel verilerini igerir.

ilgili konular
B Alet yonetiminde alet verilerini dizenleyin

Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204
m Bir torna aleti igin gerekli alet verileri

Diger bilgiler: "Torna aletleri igin alet verileri (#50 / #4-03-1)", Sayfa 193
m Kumandada freze-tornalama

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
B Genel, teknolojiler arasi arag verileri

Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446

On kosullar
® Yazilim segenegi freze tornalama (#50 / #4-03-1)
m Alet yonetimi TYP torna aletinde tanimli

Diger bilgiler: "Alet tipleri”, Sayfa 186

Fonksiyon tanimi

Torna aleti tablosu tool.trn dosya adina sahiptir ve TNC:\table klasortine
kaydedilmis olmalidir.

Toolturn.trn torna aleti tablosu asagidaki parametreleri igerir:

Parametre Anlami

T Torna aleti tablosunun satir numarasi
Alet numarasiyla her aleti net bir sekilde tanimlayabilirsiniz, or. bir alet gagirma
islemiigin.

Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Bir endeksi bir noktaya gore tanimlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Belirtiimis aletler", Sayfa 180
Satir numarasi, tool.t alet tablosundaki alet numarasiyla eslesmelidir.
Giris:0.0...32767.9

AD Alet ismi?
Alet ismiyle bir aleti tanimlayabilirsiniz, or. bir alet cagirma islemiicin.
Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Bir endeksi bir noktaya gore tanimlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Belirtiimis aletler", Sayfa 180
Giris: Metin genisligi 32

ZL Alet uzunlugu 1?
Alet taslyici referans noktasi ile ilgili aletin Z yoninde uzunlugu
]F Diger bilgiler: "Alet taslyici referans noktas!", Sayfa 175
Giris: -99999.9999...+99999.9999
XL Alet uzunlugu 2?
Alet tastyici referans noktast ile ilgili aletin X yoninde uzunlugu
E‘ Diger bilgiler: "Alet taslyici referans noktas!", Sayfa 175

Giris: -99999.9999...+99999.9999

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023



Tablolar | Alet tablolari

Parametre Anlami
YL Takim uzunlugu 3?
Alet tasiyici referans noktast ile ilgili aletin Y yontinde uzunlugu
E Diger bilgiler: "Alet taslyici referans noktas!", Sayfa 175
Giris: -99999.9999...+99999.9999
DZL Alet uzunludu 1 fazla?

Tarama sistemi donguleriyle bagdlantili bir sekilde diizeltme degeri olarak alet
uzunlugunun delta degeri 1. Kumanda, malzeme 6lgiminden sonra dizeltme-
leri bagimsiz olarak girer.

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler icin 6lcim dongdlerinin programlanma-
siigin kullanicr el kitabi

ZL parametresine ek olarak etki eder
Giris: -99999.9999...+99999.9999

DXL

Alet uzunludu 2 fazla?

Tarama sistemi dongtileriyle bagdlantili bir sekilde dlizeltme degeri olarak alet
uzunlugunun delta degeri 2. Kumanda, malzeme 6lgiminden sonra duzeltme-
leri bagimsiz olarak girer.

Aynintili bilgiler: Malzemeler ve aletler i¢in olgim dongulerinin programlanma-
stigin kullanicr el kitabi

XL parametresine ek olarak etki eder
Giris: -99999.9999...+99999.9999

DYL

Takim uzunlugu olciisii 3?
Tarama sistemi donguleriyle baglantili bir sekilde dlzeltme degeri olarak alet

uzunlugunun delta de@eri 3. Kumanda, malzeme olgimunden sonra duzeltme-
leri bagimsiz olarak girer.

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler i¢in 6lcum dongdlerinin programlanma-
siigin kullanicr el kitabi

YL parametresine ek olarak etki eder
Giris: -99999.9999...+99999.9999

RS

Kesme ucu yaricapi?

Kumanda, kesme kenari yarigapini dengelerken kesme kenari yarigapini dikkate
alir.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Torna dongdlerinde kumanda, tanimlanan konturun ihlal edilmemesi igin aletin
kesme kenari geometrisini hesaba katar. Kontur tamamen islenmediginde,
kumanda bir uyari verir.

Ayrintili bilgi: isleme doénguleri kullanicr el kitabi

Kumanda ayrica kesme kenari geometrisi igin TO, T-ANGLE ve P-ANGLE
parametrelerini de dikkate alrr.

Giris: 0...99999.9999

DRS

Kesim yaricapi ek olc¢ii?
Tarama sistemi donguleriyle bagdlantili bir sekilde dlzeltme degeri olarak bigcak

yaricapinin delta dederi. Kumanda, malzeme olcimuinden sonra dizeltmeleri
bagimsiz olarak girer.

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler icin 6lcum dongdlerinin programlanma-
siigin kullanicr el kitabi

RS parametresine ek olarak etki eder
Giris: =999.9999...+999.9999
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Parametre Anlami
TO Alet yonlendirme?
Alet oryantasyonundan, kumanda alet kesme kenarinin konumunu ve alet
ﬂ tipine bagl olarak diger bilgileri, 6rnegin ayar agisinin yonind turetir. Bu bilgiler,

ornegin kesme ve freze alet dengelemesini veya daldirma agisini hesaplamak
icin gereklidir.
Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Makine el kitabini dikkate alin!

Kumanda her bir alet tipi igin olasi alet oryantasyonlarini gosterir.
Makine Ureticisi bu atamayi degistirebilir.

Torna dongilerinde kumanda, tanimlanan konturun ihlal edilmemesi igin aletin
kesme kenari geometrisini hesaba katar. Kontur tamamen islenmediginde,
kumanda bir uyari verir.

Ayrintili bilgi: isleme dénguleri kullanicr el kitabi

Kumanda ayrica kesme kenari geometrisi igin RS, T-ANGLE ve P-ANGLE
parametrelerini de dikkate alr.

Giris: 1...19
SPB-INSERT Ofset acis1?
Oluk agma ve dis agma aletleri igin 6teleme agisi, B 6teleme agisi
-§ Giris: -90,0...+90,0
ORI Mil yonelimi agis1?
Torna aletini hizalamak igin alet milinin agi konumu
«g Giris: -360.000...+360.000
T-ANGLE Ayarlama agisi
Torna dongulerinde kumanda, tanimlanan konturun ihlal edilmemesi igin aletin
g kesme kenari geometrisini hesaba katar. Kontur tamamen islenmediginde,

kumanda bir uyari verir.
Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanici el kitabi

Kumanda ayrica kesme kenari geometrisi igin RS, TO ve P-ANGLE parametrele-
rini de dikkate alir.

Girig: 0...179.999

P-ANGLE Uc agisi
Torna dongilerinde kumanda, tanimlanan konturun ihlal edilmemesi igin aletin
QD kesme kenari geometrisini hesaba katar. Kontur tamamen islenmediginde,

kumanda bir uyari verir.
Ayrintil bilgi: isleme donguleri kullanici el kitabi

Kumanda ayrica kesme kenari geometrisi igin RS, TO ve T-ANGLE parametrele-
rini de dikkate alir.

Giris: 0...179.999
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Parametre Anlami
CUTLENGTH Delici torna takimi1 kesme uzunlugu
Bir torna veya oluk agma aletinin kesme agdzi uzunlugu
QJ Kumanda, talas kaldirma dongulerinde kesim uzunlugunu denetler. Programla-

nan kesme derinligi, alet tablosunda tanimlanan kesme kenari uzunlugundan
blyuk oldugunda, kumanda bir uyari verir ve kesme derinligini otomatik olarak

E azaltir.

Ayrintih bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi
Giris: 0...99999.9999

CUTWIDTH Oyma aleti genisligi
Kumanda, dongdler iginde hesaplama igin oluk agma aleti genisligini kullanir.
ﬁ Ayrintil bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi

Giris: 0...99999.9999

E

DCW Oluk agma aleti genisligi olciisii
Tarama sistemi donguleriyle bagdlantili bir sekilde dizeltme degeri olarak oluk
E acma aleti uzunlugunun delta degeri. Kumanda, malzeme dlgimunden sonra

duzeltmeleri bagimsiz olarak girer.

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler icin 6lcum dongdlerinin programlanma-
siigin kullanicr el kitabi

CUTWIDTH parametresine ek olarak etki eder
Giris: -99999.9999...+99999.9999

TYPE Torna takimi tipi
Secilen torna aleti tipine bagl olarak kumanda, uygun alet parametrelerini alet
bj yonetiminin Form ¢alisma alaninda goruntuler.

Diger bilgiler: "Torna takimlarindaki tipler (#50 / #4-03-1)", Sayfa 188
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204

Secim penceresi yardimiyla segim

Giris: ROUGH, FINISH, THREAD, RECESS, BUTTON ve RECTURN

WPL-DX-DIAM Malzeme yaricapi icin diizeltme degeri
WPL-CS calisma dizlemi koordinat sistemine gore malzeme ¢api igin dizeltme
degeri.
Diger bilgiler: "calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS", Sayfa 229
Giris: -99999.9999...+99999.9999

WPL-DZL Malzeme uzunlugu i¢in diizeltme degeri

WPL-CS calisma dizlemi koordinat sistemine gore malzeme uzunlugu igin
dizeltme degeri.

Diger bilgiler: "calisma dizlemi koordinat sistemi WPL-CS", Sayfa 229
Giris: -99999.9999...+99999.9999
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Uyarilar

= Kumanda, similasyondaki alet yonetiminden delta degerlerini grafiksel
olarak goruntller. NC-Programindan veya dizeltme tablolarindan gelen delta
degerlerinde, kumanda sadece simulasyondaki aletin konumunu degistirir.

m  Alet tablosu tool.t'den alinan geometri degerleri, 6rnegin L uzunlugu veya R
yarigapl, torna aletleri icin etkili degildir.

m  Alet adini benzersiz olacak sekilde tanimlayin!

Birden fazla alet igin ayni alet adini tanimladi§inizda, kumanda aleti asagidaki
sirayla arar:

= Milde bulunan alet
= Haznede bulunan alet

Makine el kitabini dikkate alin!

Birden fazla hazne olmasi halinde, makine Ureticisi haznelerdeki
aletler igin bir arama sirasi belirleyebilir.

B Alet tablosunda tanimlanan ancak su anda haznede olmayan alet

Ornegin, kumandanin alet haznesinde birden fazla kullanilabilir alet bulmasi
halinde, kumanda, kalan en kisa alet dmrtne sahip aleti degistirir.

= Alet tablolarini argivlemek veya simulasyon igin kullanmak istiyorsaniz dosyayi
uygun dosya uzantisiyla baska bir dosya adi altinda kaydedin.

® unitOfMeasure (no. 101101) makine parametresiyle ing 6lgiim birimini tanim-
larsiniz. Bu, alet tablosunun 6l¢d birimini otomatik olarak degistirmez!
Diger bilgiler: "in¢ cinsinden arag tablosu olusturun’, Sayfa 476

= WPL-DX-DIAM ve WPL-DZL situnlari varsayilan yapilandirmada devre disl
birakilir.

Makine Ureticisi, WPL-DX-DIAM ve WPL-DZL sUtunlarini columnKeys
(no. 105501) makine parametresiyle etkinlestirir. Isimlendirme gerekirse
degiskenlik gosterebilir.
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20.5.4 Taslama aleti tablosu toolgrind.grd (#156 / #4-04-1)

Uygulama
Taslama alet tablosu toolgrind.grd, taslama aletlerinin 6zel verilerini igerir.

ilgili konular
B Alet yonetiminde alet verilerini dizenleyin
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ", Sayfa 204
m Bir taglama aleti i¢in gerekli alet verileri
Diger bilgiler: "Taslama aletleri igin alet verileri (#156 / #4-04-1)", Sayfa 195
B Freze makinelerinde taslama islemesi
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
B Dizenleme aletinin alet tablosu

Diger bilgiler: "Giydirme araci tablosu tooldress.drs (#156 / #4-04-1)",
Sayfa 469

m  Genel, teknolojiler arasi arag verileri
Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446

On kosullar
m Koordinat taglama yazilimi segenedi (#156 / #4-04-1)
®  Alet yonetimi TYP taslama aletinde tanimli

Diger bilgiler: "Alet tipleri', Sayfa 186

Fonksiyon tanimi

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, alet yonetimi formunda yalnizca segilen alet tipinin ilgili parametrelerini
gosterir. Alet tablolari yalnizca dahili degerlendirme igin ongorulen kilitli
parametreler igerir. Bu ek parametrelerin manuel olarak dlizenlenmesi sonucunda
alet verileri artik birbiriyle eslesemez. Bundan sonraki hareketlerde garpisma riski
vardir!

> Aletleri, alet yonetimi formunda dizenleyin

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda, serbest diizenlenebilir ve kilitli parametreler arasinda ayrim yapar.
Kumanda, kilitli parametreleri agiklar ve bu parametreleri dahili degerlendirme
icin kullanir. Bu parametreleri maniptle etmemelisiniz. Kilitli parametrelerin
manipllasyonu sonucunda alet verileri artik birbiriyle eslesemez. Bundan sonraki
hareketlerde garpisma riski vardir!

> Yalnizca serbest diizenlenebilir alet yonetimi parametrelerini dlizenleyin

> Alet verilerinin genel bakis tablosundaki kilitli parametrelerle ilgili agiklamalara
uyun

Diger bilgiler: "Taslama aletleri icin alet verileri (#156 / #4-04-1)", Sayfa 195

Taslama aleti tablosu toolgrind.grd dosya adina sahiptir ve TNC:\table klasorine
kaydedilmis olmalidir.

toolgrind.grd tagslama aleti tablosu asagidaki parametreleri icerir:
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Parametre
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Anlami

Alet numarasi

Taslama aleti tablosunun satir numarasi

Alet numaraslyla her aleti net bir sekilde tanimlayabilirsiniz, or. bir alet cagirma
islemiicin.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Bir endeksi bir noktaya gore tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Belirtiimis aletler”, Sayfa 180

tool.t alet tablosundaki alet numarasiyla eslesmelidir

Giris: 0...32767

NAME

Taslama diski adi

Alet ismiyle bir aleti tanimlayabilirsiniz, or. bir alet cagirma islemiigin.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Bir endeksi bir noktaya gore tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Belirtiimis aletler", Sayfa 180

Giris: Metin genisligi 32

TYPE

Taslama diski tipi

Segilen taglama aleti tipine bagl olarak kumanda, uygun alet parametrelerini
alet yonetiminin Form galisma alaninda gorintuler.

Diger bilgiler: "Taslama aletlerindeki tipler (#156 / #4-04-1)", Sayfa 189
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ", Sayfa 204
Secim penceresi yardimiyla segim

Giris: GRIND_PIN, GRIND_CONE, GRIND_CUP, GRIND_CYLINDER, GRIND_AN-
GULAR ve GRIND_FACE

R-OVR Taslama diski yaricapi
Taslama aletinin dis yarigapi
E ik dizenlemenin ardindan bu parametreyi artik diizenleyemezsiniz.
Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanici el kitabi
Giris: 0.000000...999.999999
L-OVR Taslama diskinin ¢ikintis

Alet tutucu referans noktasina gore, taslama aletinin en dis yarigapina kadar
olan uzunluk

ik dizenlemenin ardindan bu parametreyi artik diizenleyemezsiniz.
Ayrintil bilgi: isleme dénguleri kullanici el kitabi
Giris: 0.000000...999.999999

LO

Toplam uzunluk

Alet taslyici referans noktaslyla ilgili taslama aletinin mutlak uzunlugu
ik dizenlemenin ardindan bu parametreyi artik diizenleyemezsiniz.
Ayrintili bilgi: isleme dénguleri kullanici el kitabi

Giris: 0.000000...999.999999

LI

ic kenara olan uzunluk

Alet taslyici referans noktaslyla ilgili i¢ kenara kadar uzunluk

ik diizenlemenin ardindan bu parametreyi artik diizenleyemezsiniz.
Ayrintil bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi

Giris: 0.000000...999.999999
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Parametre

B

=

Anlami
Genislik
Taslama aletinin genisligi

Ik dizenlemenin ardindan bu parametreyi artik diizenleyemezsiniz.

Ayrintih bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi
Giris: 0.000000...999.999999

&

Derinlik
Taslama diskinin derinligi

ik diizenlemenin ardindan bu parametreyi artik diizenleyemezsiniz.

Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanici el kitabi
Giris: 0.000000...999.999999

ALPHA Egim icin ag1
Ik dizenlemenin ardindan bu parametreyi artik diizenleyemezsiniz.
Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanici el kitabi
Giris: 0.00000...90.00000

GAMMA Kose icin ag

Ik dizenlemenin ardindan bu parametreyi artik diizenleyemezsiniz.

Ayrintil bilgi: isleme donguleri kullanicr el kitabi
Giris: 45.00000...180.00000

L-OVR'deki kenar yaricapi

ik diizenlemenin ardindan bu parametreyi artik diizenleyemezsiniz.

Ayrintili bilgi: isleme doénguleri kullanicr el kitabi
Giris: 0.00000...999.99999

RV1 LO'da kenardaki yaricap
ik dizenlemenin ardindan bu parametreyi artik diizenleyemezsiniz.
ER Ayrintili bilgi: isleme doénguleri kullanici el kitabi
Giris: 0.00000...999.99999
RV2 LI'daki kenar yaricapi
Ik dizenlemenin ardindan bu parametreyi artik diizenleyemezsiniz.
g‘ Ayrintili bilgi: isleme dénguleri kullanicr el kitabi
Giris: 0.00000...999.99999
dR-OVR Yarigcap diizeltmesi
Alet duzeltmesi igin yaricap delta degeri
% R-OVR parametresine ek olarak etki eder
Giris: -999.999999...+999.999999
dL-OVR Cikint1 diizeltmesi
Alet duzeltmesiigin gikinti delta degeri
E[ L-OVR parametresine ek olarak etki eder
Giris: =999.999999...+999.999999
dLo Toplam uzunluk diizeltmesi

Alet dlzeltmesi igin toplam uzunluk delta degeri
LO parametresine ek olarak etki eder
Giris: -999.999999...+999.999999
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Parametre Anlami

dLl ic kenara olan uzunlugun diizeltmesi

Alet diizeltmesiicin i¢ kenar uzunlugunun delta degeri
LI parametresine ek olarak etki eder

Giris: -999.999999...+999.999999

[Hl

R_SHAFT Alet saftinin yaricapi
i Giris: 0.00000...999.99999
R_MIN izin verilen minimum yaricap
Dlzenlemeden sonra burada tanimlanan minimum izin verilen yarigapa ulasila-
; madiginda, kumanda bir hata mesaji gortintdler.
Giris: 0.00000...999.99999
B_MIN izin verilen minimum genislik
Dlzenlemeden sonra burada tanimlanan minimum izin verilen genislige ulasila-
:1 madiginda, kumanda bir hata mesaji gortintuler.
Giris: 0.00000...999.99999
V_MAX izin verilen maksimum kesim hizi
Kesme hizi siniri
I Bu deder, daha ylksek programlanmis degerlerle veya potansiyometre yardimi
ile agilamaz.
Giris: 0.000...999.999
\' Giincel kesim hizi

Guncel olarak islevsiz
Giris: 0.000...999.999
w Dondrm. agisi

Guncel olarak islevsiz
Giris: -90.00000...90.0000

W_TYPE ic veya dis kenara dondiiriildii
Guncel olarak islevsiz
Giris:-1,0, +1
KIND isleme tiirii (i¢/dhs taslama)
Guncel olarak islevsiz
Giris: 0, 1
HW Disk arkadan cekildi
Guncel olarak iglevsiz
Giris: 0, 1
HWA D1s kenardaki arka cekme icin olan aci
j Giris: 0.00000...45.00000
HWI ic kenardaki arka cekme icin olan ac1
i Giris: 0.00000...45.00000
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Parametre Anlami

INIT_D_OK ilk diizenleme gerceklestirildi
ik diizenleme, taslama diskinin ilk diizenlemesidir.
Guncel olarak iglevsiz

Giris: 0, 1

INIT_D_PNR ilk diizenlemede hizalama yeri
llk dlizenleme icin kullanilan dizenleme yeri
Giris: 0...9999

INIT_D_DNR ilk diizenlemede hizalama numarasi

ik dizenleme igin kullanilan dizenleyici sayisi
Giris: 0...32767

MESS_OK Taslama diskini ol¢

Kumanda bu parametreyi yalnizca Asinmal hizalama aleti, COR_TYPE_DRE-
SSTOOL secenedi, COR_TYPE parametresindeyken kullanir.

Giris: 0,1
STATE Diizenleme durumu

Guncel olarak islevsiz
Giris: %0000000000000000...%1111111111111111

A_NR_D Diizenleme numarasi (capin hizalanmasi)

Kumanda bu parametreyi yalnizca Asinmali hizalama aleti, COR_TYPE_DRE-
SSTOOL secenedi, COR_TYPE parametresindeyken kullanir.

Kullanilan dizenleyicinin alet numarasi
Alet yonetimindeki T_DRESS parametresine karsilik gelir
Giris: 0...32767

A_NR_A Diizenleme numarasi (dis kenarin hizalanmasi)
Guncel olarak islevsiz
Giris: 0...32767

A_NR_I Diizenleme numarasi (i¢ kenarin hizalanmasi)

Guncel olarak islevsiz
Giris: 0...32767

DRESS_N_D Cap diizenleme sayaci (talimat)
Guncel olarak islevsiz

ol1l2] Giris: 0...999

DRESS_N_A D1s kenar diizenleme sayac (talimat)
Guncel olarak islevsiz

ol12 Girig: 0...999

DRESS_N_|I ic kenar diizenleme sayaci (talimat)
Guncel olarak islevsiz

ol1[2 Giris: 0...999

DRESS_N_D_ACT Giincel cap diizenleme sayaci

i Guncel olarak iglevsiz
ofof3] Giris: 0...999
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Parametre Anlami
DRESS_N_A_ACT Giincel dis kenar diizenleme sayaci
_ Guncel olarak islevsiz
ool Girig: 0...999
DRESS_N_I_ACT Giincel i¢ kenar diizenleme sayaci
_ Guncel olarak islevsiz
ofof3] Giris: 0...999
AD Captaki serbest hareket degeri

Kumanda, bir dongu kullanarak diizenleme yaparken bu parametreyi kullanir.
Ayrintili bilgi: isleme doénguleri kullanici el kitabi
Giris: 0.00000...999.99999

AA Dis kenardaki serbest hareket degeri

Kumanda, bir dongu kullanarak diizenleme yaparken bu parametreyi kullanir.
Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanici el kitabi

Giris: 0.00000...999.99999

H

14

Al ic kenardaki serbest hareket degeri
Kumanda, bir dongu kullanarak dizenleme yaparken bu parametreyi kullanir.
:I Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanici el kitabi

Giris: 0.00000...999.99999

FORM Disk formu
Guncel olarak islevsiz
Giris: 0.00...99.99

A_PL D1s taraf pah uzunlugu
Guncel olarak islevsiz
Giris: 0.00000...999.99999

A_PW D1s taraf pah acis
Guncel olarak islevsiz
Giris: 0.00000...89.99999
A_R1 D1s taraf kose yarigapi
Guncel olarak islevsiz
Giris: 0.00000...999.99999

A_L D1s taraf uzunlugu
Gulncel olarak islevsiz
Giris: 0.00000...999.99999

A_HL Arka cekme uzunlugu, dis taraf disk derinligi
Guncel olarak islevsiz
Giris: 0.00000...999.99999

A_HW D15 taraf arka cekme agisi
Gulncel olarak islevsiz
Giris: 0.00000...45.00000
A_S D1s taraf yan derinligi
Guncel olarak islevsiz
Giris: 0.00000...999.99999
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Parametre Anlami

A_R2 D1s taraf disa siirme yaricapi
Guncel olarak islevsiz
Giris: 0.00000...999.99999

A_G D1s taraf rezerve
Gincel olarak iglevsiz
Giris: 0.00000...999.99999

I_PL ic taraf pah uzunlugu
Guncel olarak islevsiz
Giris: 0.00000...999.99999

I_PW ic taraf pah acisi
Guncel olarak iglevsiz
Giris: 0.00000...89.99999
I_R1 ic taraf kdse yaricapi
Guncel olarak islevsiz
Giris: 0.00000...999.99999

I_L ic taraf uzunlugu
Guncel olarak islevsiz
Giris: 0.00000...999.99999

I_HL Arka cekme uzunlugu, i¢ taraf disk derinligi
Guncel olarak islevsiz
Giris: 0.00000...999.99999

I_HW ic taraf arka cekme acisi
Guncel olarak islevsiz
Giris: 0.00000...45.00000
I_S ic taraf yan derinligi
Guncel olarak islevsiz
Giris: 0.00000...999.99999
I_R2 ic taraf disa siirme yaricapi
Guncel olarak islevsiz
Giris: 0.00000...999.99999

I_G ic taraf rezerve

Gulncel olarak islevsiz

Giris: 0.00000...999.99999
COR_ANG Diizenleme aletinin calisma agisi

Guncel olarak islevsiz
Giris: 0.00000...360.00000
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Parametre Anlami

COR_TYPE Diizeltme yontemini se¢
Asagidaki dizeltme yontemleri arasindan segim yapabilirsiniz:
® Diizeltmeli taslama diski, COR_TYPE_GRINDTOOL
Taslama aleti Uzerinde malzeme firesi ile dlizeltme yontemi
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
®  Asinmali hizalama aleti, COR_TYPE_DRESSTOOL
Dizenleme aletinde malzeme firesi ile diizeltme yontemi
Secim penceresi yardimiyla segim
Giris: 0, 1

Uyarilar

m  Alet tablosu tool.t'den alinan geometri de@erleri, drnegin uzunlugu veya yarigapi,
taslama aletleri igin etkili degildir.

m Bir taglama aletini diizenlediginizde, taslama aletine higbir alet taslyici kinematigi
atanamaz.

B Kumandanin dogru delta degerlerini girmesi igin dlizenlemeden sonra taglama
aletini dlgun.
B Alet adini benzersiz olacak sekilde tanimlayin!

Birden fazla alet igin ayni alet adini tanimladi§inizda, kumanda aleti asagidaki
sirayla arar:

= Milde bulunan alet
® Haznede bulunan alet

Makine el kitabini dikkate alin!

Birden fazla hazne olmasi halinde, makine Ureticisi haznelerdeki
aletler igin bir arama sirasi belirleyebilir.

= Alet tablosunda tanimlanan ancak su anda haznede olmayan alet

Ornegin, kumandanin alet haznesinde birden fazla kullanilabilir alet bulmasi
halinde, kumanda, kalan en kisa alet omrlne sahip aleti degistirir.

m Kumanda, similasyondaki alet yonetiminden delta degerlerini grafiksel
olarak goruntuler. NC-Programindan veya duzeltme tablolarindan gelen delta
degerlerinde, kumanda sadece simulasyondaki aletin konumunu degistirir.

= Alet tablolarini argivlemek veya simulasyon igin kullanmak istiyorsaniz dosyay
uygun dosya uzantisiyla baska bir dosya adi altinda kaydedin.

® unitOfMeasure (no. 101107) makine parametresiyle ing 6lgiim birimini tanim-
larsiniz. Bu, alet tablosunun olgu birimini otomatik olarak degistirmez!

Diger bilgiler: "inc cinsinden arag tablosu olusturun’, Sayfa 476
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20.5.5 Giydirme araci tablosu tooldress.drs (#156 / #4-04-1)

Uygulama
Tooldress.drs dizenleme aleti tablosu diizenleme aletlerinin belirli verilerini icerir.

ilgili konular
B Alet yonetiminde alet verilerini dizenleyin
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204
= Bir dlizenleme aleti igin gerekli alet verileri
Diger bilgiler: 'Diizenleme aletleri igin alet verileri (#156 / #4-04-1)", Sayfa 200
= Ik dizenleme
Ayrintili bilgi: isleme donguileri kullanicr el kitabi
B Freze makinelerinde taglama iglemesi
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
m Taslama aletinin alet tablosu
Diger bilgiler: "Taslama aleti tablosu toolgrind.grd (#156 / #4-04-1)", Sayfa 461
m Genel, teknolojiler arasi arag verileri
Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446

On kosullar
m Koordinat taglama yazilimi segenegi (#156 / #4-04-1)
B Alet yonetimi TYP dlizenleme aletinde tanimli

Diger bilgiler: "Alet tipleri", Sayfa 186

Fonksiyon tanimi

Duzenleme aleti tablosu tooldress.drs dosya adina sahiptir ve TNC:\table klasorine
kaydedilmis olmalidir.

Tooldress.drs diizenleme aleti tablosu asagidaki parametreleri igerir:

Parametre Anlami

T Dlzenleme aleti tablosunun satir numarasi
Alet numaraslyla her aleti net bir sekilde tanimlayabilirsiniz, or. bir alet cagirma
islemiigin.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Bir endeksi bir noktaya gore tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Belirtiimis aletler", Sayfa 180

Satir numarasi, tool.t alet tablosundaki alet numarasiyla eslesmelidir.
Giris:0.0...32767.9

AD Diizenleme aleti ad
Alet ismiyle bir aleti tanimlayabilirsiniz, or. bir alet cagirma islemiigin.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
Bir endeksi bir noktaya gore tanimlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Belirtiimis aletler", Sayfa 180
Giris: Metin genisligi 32

ZL Alet uzunlugu 1
Alet taslyici referans noktasi ile ilgili aletin Z yoninde uzunlugu
Iﬂ[ Diger bilgiler: "Alet tasiyici referans noktasi", Sayfa 175

Giris: -99999.9999...+99999.9999
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Parametre Anlami

XL Alet uzunlugu 2

Alet tastyici referans noktast ile ilgili aletin X yoninde uzunlugu
Diger bilgiler: "Alet taslyici referans noktas!", Sayfa 175

Giris: -99999.9999...+99999.9999

YL Alet uzunlugu 3

Alet taslyici referans noktasi ile ilgili aletin Y yoninde uzunlugu
Diger bilgiler: "Alet tasiyici referans noktasl", Sayfa 175

Giris: -99999.9999...+99999.9999

DZL Ek olc¢ii alet uzunlugu 1

Alet dizeltmesiicin alet uzunlugu delta degeri 1
ZL parametresine ek olarak etki eder

Giris: -99999.9999...+99999.9999

DXL Ek olc¢ii alet uzunlugu 2

Alet duzeltmesi igin alet uzunlugu delta degeri 2
XL parametresine ek olarak etki eder

Giris: -99999.9999...+99999.9999

DYL Ek ol¢ii alet uzunlugu 3

Alet duzeltmesi igin alet uzunlugu delta degeri 3
YL parametresine ek olarak etki eder

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Bicak yaricapi

Giris: 0.0000...99999.9999

-

[

3

[

..

ﬂla

DRS Kesim yaricap1 ek olcii

Alet dizeltmesi igin kesme yarigapi delta degeri
RS parametresine ek olarak etki eder

Giris: -999.9999...+999.9999

TO Alet oryantasyonu
Kumanda, alet oryantasyonundan aletin kesme kenarinin konumunu alir.

é Giris: 1...9

CUTWIDTH Alet genisligi (karo, makara)
Diizenleme karosu ve diizenleme makarasi alet tipleri i¢in aletin genisligi
Giris: 0.0000...99999.9999

[

TYPE Diizenleme aletinin tipi
Segilen dizenleme aleti tipine bagli olarak kumanda, uygun alet parametrelerini
I-Q-, alet yonetiminin Form ¢alisma alaninda gortntuler.

Diger bilgiler: "Diizenleme aletlerindeki tipler (#156 / #4-04-1)", Sayfa 189
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ', Sayfa 204
Secim penceresi yardimiyla segim

Giris: DRESS_FIX_RADIUS, HORNED, DRESS_ROT_RADIUS, DRESS_FIX_FLAT
ve DRESS_ROT_FLAT
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Parametre Anlami

N-DRESS Alet devir sayis1 (diizenleme mili)
Duzenleme mili veya dizenleme makarasi devir sayisi
Giris: 0.0000...99999.9999

Uyarilar

B Duzenleme aleti mil dahilinde degistirilmez. Diizenleme aletini manuel olarak
makine dreticisinin ongordugu bir yere monte etmeniz gerekir. Ayrica aleti yer
tablosuna tanimlamaniz gerekir.

m Bir taglama aletini dizenlediginizde, taslama aletine higbir alet taslyici kinematigi
atanamaz.

Diger bilgiler: "Yer tablosu tool_p.tch", Sayfa 477

B Alet tablosu tool.t'den alinan geometri degerleri, ornegin uzunlugu veya yarigapi,
duzenleme aletleri i¢in etkili degildir.

m Alet adini benzersiz olacak sekilde tanimlayin!

Birden fazla alet igin ayni alet adini tanimladi§inizda, kumanda aleti asagdidaki
sirayla arar:

= Milde bulunan alet
= Haznede bulunan alet

Makine el kitabini dikkate alin!

Birden fazla hazne olmasi halinde, makine Ureticisi haznelerdeki
aletler icin bir arama sirasi belirleyebilir.

®  Alet tablosunda tanimlanan ancak su anda haznede olmayan alet

Ornegin, kumandanin alet haznesinde birden fazla kullanilabilir alet bulmasi
halinde, kumanda, kalan en kisa alet omrtne sahip aleti degistirir.

= Alet tablolarini argivlemek istediginizde dosyayi uygun dosya uzantisiyla baska bir
dosya adi altinda kaydedin.

® unitOfMeasure (no. 101101) makine parametresiyle ing 6lgiim birimini tanim-
larsiniz. Bu, alet tablosunun olgu birimini otomatik olarak degistirmez!

Diger bilgiler: "in¢ cinsinden arag tablosu olusturun’, Sayfa 476
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20.5.6 Tarama sistemi tablosu tchprobe.tp

Uygulama

tchprobe.tp tarama sistemi tablosunda or. tarama beslemesi gibi tarama
islemleri icin tarama sistemini ve verileri belirlersiniz. Birden fazla tarama sistemi
kullaniyorsaniz her tarama sistemi icin ayri veriler kaydedebilirsiniz.

ilgili konular

B Alet yonetiminde alet verilerini dizenleyin
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ", Sayfa 204

m Tarama sistemi fonksiyonlari

Diger bilgiler: "Manuel isletim tiriinde tarama sistemi fonksiyonlari", Sayfa 369
B Tarama sistemini malzeme tarama sistemine kalibre edin

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin olgim dongulerinin programlanmasi
igin kullanicr el kitabi

m Tarama sistemi dongulerini alet tarama sistemine kalibre edin

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin olgim dongdlerinin programlanmasi
icin kullanicr el kitabi

B Malzeme icin otomatik tarama sistemi

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdlerinin programlanmasi
igin kullanicr el kitabi

®  Alet icin otomatik tarama sistemi donguleri

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin olgim dongulerinin programlanmasi
igin kullanicr el kitabi

= Kinematik olglimu igin otomatik tarama sistemi dongdileri

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin olgim dongdlerinin programlanmasi
icin kullanicr el kitabi
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Fonksiyon tanimi

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda dinamik ¢arpigma izleme DCM (#40 / #5-03-1) ozelligini kullanarak
L sekilli 6lgim gubuklarini carpismalardan koruyamaz. Tarama sistemi
kullanimdayken L sekilli 6lgtim gubuklarinin ¢garpisma riski vardir!

> NC programini veya program bolimunu, Program akisi tekli tumce isletim
modunda dikkatlice yratin

» Olasi garpismalara dikkat edin

Tarama sistemi tablosu tchprobe.tp dosya adina sahiptir ve TNC:\table klasoriine
kaydedilmis olmalidir.

Tarama sistemi tablosu tchprobe.tp asagidaki parametreleri icerir:

Parametre Anlami

NO Tarama sisteminin devam eden numarasi
Bu numarayla tarama sistemini alet yonetiminin TP_NO sutunundaki verilere
atarsiniz.
Giris: 1...99

TYPE Tarama sistemi se¢imi?

‘ TS 642 tarama sisteminde asagidaki dederler mevcuttur:
m TS642-3: Tarama sistemi bir koni salteriyle etkinlestirilir. Bu mod
desteklenmez.

B TS642-6: Tarama sistemi bir kiziltesi sinyaliyle etkinlestirilir. Bu
modu kullanin.

Giris: TS120, TS220, TS249, TS260, TS440, TS444, TS460, TS630, TS632,
TS640, TS642-3, TS642-6, TS649, TS740, TS 760, KT130, OEM

CAL_OF1 TS merkez hiza kaymasi ref. eksen? [mm]
"_‘ STYLUS sltununun segimine bagli olarak bu parametre asagdidaki fonksiyona
sahiptir:

= SIMPLE: Ana eksende mil ekseninin tarama sistemi eksenine olan ofseti
B L-TYPE: Bir L sekilli dlgim gubugunda kolun uzunlugu
Giris: -99999.9999...+99999.9999

CAL_OF2 TS merk hiza kaymasi yard eksen? [mm]
Yan eksende mil ekseninin tarama sistemi eksenine olan ofseti
,‘_{ Giris: -99999.9999...+99999.9999
CAL_ANG Kalibrasyonda mil agis1?
f STYLUS sitununun segimine bagli olarak bu parametre asagdidaki fonksiyona
sahiptir:

m SIMPLE: Kumanda, kalibrasyon veya taramadan once tarama sistemini
(mimkinse) bu mil agisina yonlendirir.

B L-TYPE: Kumanda mil agisi yardimiyla kolu oynatir.

Kumanda, kalibrasyon veya taramadan 6nce tarama sistemini (mimkiinse)
oryantasyon agisina yonlendirir.

Giris: 0.0000...359.9999

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanic el kitabi | 10/2023 473




Tablolar | Alet tablolari

Parametre Anlami
F Tarama besleme hizi? [mm/min]
Makine Ureticisi, maksimum tarama beslemesini tanimlamak icin maxTouch-
8-} Feed (no. 122602) makine parametresini kullanir.

F, maksimum tarama besleme hizindan buyutk oldugunda, maksimum tarama
besleme hizi kullanilir.

Giris: 0...9999

FMAX Tarama dongiisiinde hizlh hareket? [mm/min]
Kumandanin tarama sistemini 6n konumlandirdigi ve 6lgim noktalari arasinda
mp konumlandirdidi besleme
Giris: +10...+99999
DIST Maksimum dl¢iim arahigi? [mm]
Tarama pimi, bir tarama islemi sirasinda tanimlanan deger iginde hareket ettiril-
&_I;' mezse kumanda bir hata mesaiji verir.
Giris: 0.00100...99999.99999
SET_UP Giivenlik mesafesi? [mm]
On konumlandirma sirasinda tanimlanan tarama noktasindan tarama sistemi-
“__[ nin kaldinimasi

Bu deder ne kadar kliguk olursa tarama pozisyonunun tanimlanmasi da o
kadar net olur. Tarama sistemi dongustnde tanimlanan guvenlik mesafeleri bu
degere ek olarak etki eder.

Giris: 0.00100...99999.99999

F_PREPOS On konumlandirma hizhi? ENT/NOENT
On konumlandirma sirasinda hiz:
g = FMAX_PROBE: FMAX'tan hiz ile on konumlandirma

= FMAX_MACHINE: Makine hizl hareketi ile on konumlandirma
Giris: FMAX_PROBE, FMAX_MACHINE

TRACK Tarm sis yonInd.? Evt=ENT/Hyr=NOENT
Her tarama isleminde kizilotesi tarama sistemini hizalama:
$ B ACIK: Kumanda, tarama sistemini tanimlanan tarama yonune hizalar.

Boylece tarama pimi de daima ayni yone dogru hareket ettirilir ve dlgim
dogrulugu artirilir.

= OFF: Kumanda tarama sistemini hizalamaz.

TRACK parametresini degistirdiginizde, tarama sistemini yeniden kalibre
etmeniz gerekir.

Giris: ON, OFF
SERIAL Seri numarasi?

Kumanda, EnDat araytuzlerine sahip tarama sistemlerinde bu parametreyi
otomatik olarak diizenler.

Giris: Metin genisligi 15
REACTION Tepki? EMERGSTOP=ENT/NCSTOP=NOENT

Carpisma korumasi adaptortine sahip tarama sistemleri bir garpisma algiladi-
dinda, hazir sinyalini sifirlayarak tepki verir.

Hazir sinyalinin sifirlanmasina iliskin tepki:

® NCSTOP: NC programinin durdurulmasi

= EMERGSTOP: Acil durdurma, eksenlerin daha hizli frenlenmesi
Giris: NCSTOP, EMERGSTOP
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Parametre Anlami

STYLUS Tarama piminin sekli
® SIMPLE: DUz tarama pimi
® L-TYPE: L-sekilli tarama gubugu

Tarama sistemi tablosunu diizenleme

Tarama sistemi tablosunu asagidaki sekilde duzenlersiniz:
E > Tablolar isletim tirind segin

Ekle 6desini segin

Kumanda Hizl se¢im ve Dosya a¢ ¢alisma alanlarini agar.
Dosya a¢ ¢alisma alaninda tchprobe.tp dosyasini segin
Ac¢ Odesini secin

Kumanda Tar. sistemleri uygulamasini agar.

Diizenle 6gesini etkinlestirin

Istediginiz degeri segin

Degeri dlizenleyin

I
vV VvV VvV VvV VvVyVyYy

Uyarilar
B Tarama sistemi tablosunun degerlerini alet yonetiminde de dizenleyebilirsiniz.

= Alet tablolarini argivlemek veya simulasyon igin kullanmak istiyorsaniz dosyay!
uygun dosya uzantisiyla bagka bir dosya adi altinda kaydedin.

®  Makine Ureticisi, tarama islemi sirasinda besleme potansiyometresi ile beslemeyi
degistirip degistiremeyeceginizi belirlemek Uzere overrideForMeasure
(no. 122604) makine parametresini kullanir.
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ing cinsinden arag tablosu olugturun

inc cinsinden bir alet tablosunu asagidaki gibi olusturabilirsiniz:
("9 > Manuel isletim tlrtnd segin

T 6gesini secin
TO aletini segin
NC baslat tusuna basin

Kumanda, mevcut aleti deistirir ve yerine yeni bir alet
yerlestirmez.

Kumandayi yeniden baslatin
» Akim kesintisi 6Jesini onaylamayin
| > Dosyalar isletim tirind secin

3

v vvy

v

Asagiya harkt ettrn

> TNC:\table klasorini agin

» Orijinal dosyayi yeniden adlandirin, 6rnegin tool.t'den
tool_mm.t'ye

Tablolar isletim tlrtnu segin

il

Yeni tablo olustur 6Jesini segin

Kumanda Yeni tablo olustur penceresini agar.

Uygun dosya uzantisina sahip bir klasor segin, ornegin t
Istenen prototipi segin

=

vV VvV Yy

Yolu se¢

Kumanda Farkl kaydet penceresini acar.
Tabla klasorinl segin

Adi girin, ornegin tool

Diizenle'yi iki kez segin

Kumanda, Tablolar isletim tirinde Alet tablosu sekmesini
agar.

» Kumanday yeniden baslatin

VvV VvV vV VvV VY

Asagiya harkt ettm

> Akim kesintisi 6esini CE tusu ile onaylayin
E > Tablolar isletim turindeki Alet tablosu sekmesini segin

> Kumanda, yeni olusturulan tabloyu alet tablosu olarak kullanir.

Alet yonetimi uygulamasini kullanmak igin tim mevcut arag tablolarini ing
cinsinden olusturmaniz gerekir.

HEIDENHAIN | TNC7 | Kurulum ve isleme kullanici el kitabi | 10/2023



Tablolar | Yer tablosu tool_p.tch

20.6 Yer tablosu tool_p.tch

Uygulama

Tool_p.tch yer tablosu, alet haznelerinin yer atamasini igerir. Kumanda, alet degisimi
igin yer tablosunu gerektirir.

ilgili konular
® Aletcagirma

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
m Alet tablosu

Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446

On kosul
= Alet, alet yonetiminde tanimlanir
Diger bilgiler: "Alet yonetimi *, Sayfa 204

Fonksiyon tanimi

Yer tablosu tool_p.tch dosya adina sahiptir ve TNC:\table klasortne kaydedilmis
olmalidir.

Tool_p.tch yer tablosu asagidaki parametreleri icerir:

Parametre Anlami

P Yer numarasi?
Alet tablasindaki aletin yer numarasi
Giris: 0.0...99.9999

T Alet numarasi?
Alet tablosundaki alet satir numarasi

T sUtununu dizenlemenize izin verilip veriimedigini tanimlamak i¢in makine
parametresini deleteLoadedTool (No. 125301) kullanabilirsiniz. Makine Uretici-
si bu parametreyi serbest halde birakir.

Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446
Giris: 1...99999
TNAME Alet ismi?
Alet tablosundaki alet adi
Alet numarasini tanimladiginizda, kumanda otomatik olarak alet adini alir.
Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446
Giris: Metin genisligi 32

RSV Yer rezerv.?

Milde bir alet bulundugunda, kumanda ylizey tablasinda bu alet igin yer rezerve
eder.

Alet igin yer rezerve edin:

m Deger girilmedi: yer rezerve edilmedi
B R:Yerrezerve edildi

Giris: deg@er yok, R
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Parametre

Anlami

ST

Ozel alet?

Aleti, orneg@in blylk boyutlu aletler igin 6zel bir alet olarak tanimlayin:
B Deger girilmedi: 0zel alet yok

= S: Ozel alet

Giris: deger yok, S

Sabit yer?

Aleti her zaman tabladaki ayni yere geri koyun, ornegin 6zel aletlerle
Alet i¢in sabit yer tanimlama:

= Deger girilmedi: sabit yer yok

= F:sabityer

Giris: Deger yok, F

Yer kilitli?

Aletler igin alani kilitleyin, ornegin ozel aletler igin bitisik yerler:
B Deger girilmemis: kilitlemeyin

m L kilitleyin

Giris: Deger yok, L

DOC

Yer yorumu?

Kumanda, alet tablosundan alet yorumunu otomatik olarak alir.
Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446

Giris: Metin genisligi 32

PLC

PLC Durumu?
PLC'ye aktarilan bu alet konumu hakkinda bilgiler

Bu parametrenin fonksiyonu makine Ureticisi tarafindan belirlenir. Makine el
kitabini dikkate alin!

Giris: %00000000...%11111111

P1...P5

Deger?
Bu parametrenin fonksiyonu makine ureticisi tarafindan belirlenir. Makine el
kitabini dikkate alin!

Giris: -99999.9999...+99999.9999

PTYP

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

Bu parametrenin fonksiyonu makine ureticisi tarafindan belirlenir. Makine el
kitabini dikkate alin!

Giris: 0...99

LOCKED_ABOVE

Yeri yukaridan kilitle?

Bir ylizey tablasinda yukaridaki alani kilitleyin

Bu parametre makineye bagldir. Makine el kitabini dikkate alin!
Giris: 0...99999

LOCKED_BELOW

Yeri alttan kilitle?

Bir ylizey tablasinda agagidaki alani kilitleyin

Bu parametre makineye baglidir. Makine el kitabini dikkate alin!
Giris: 0...99999
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Parametre Anlami

LOCKED_LEFT Yeri soldan kilitle?
Bir ylizey tablasinda soldaki alani kilitleyin
Bu parametre makineye baglidir. Makine el kitabini dikkate alin!
Giris: 0...99999

LOCKED_RIGHT Yeri sagdan Kilitle?
Bir ylizey tablasinda sagdaki alani kilitleyin
Bu parametre makineye baglidir. Makine el kitabini dikkate alin!
Giris: 0...99999

LAST_USE LAST_USE

Kumanda, alet tablosundan son alet ¢cagrisinin tarih ve saatini otomatik olarak
alir.

Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446
Makine el kitabini dikkate alin!
Giris: Metin genisligi 20
S1 S1
PLC'de degerlendirme degeri

Bu parametrenin fonksiyonu makine dreticisi tarafindan belirlenir. Makine el
kitabini dikkate alin!

Giris: Metin genisligi 16
S2 S2
PLC'de degerlendirme degeri

Bu parametrenin fonksiyonu makine Ureticisi tarafindan belirlenir. Makine el
kitabini dikkate alin!

Giris: Metin genisligi 16

20.7 Alet kullanim dosyasi

Uygulama

Kumanda, 6rnegin gerekli tiim aletler ve alet kullanim sureleri olmak tzere bir
NC programinin aletleri hakkindaki bilgileri bir alet kullanim dosyasina kaydeder. Bu
dosya, alet kullanim testi igin kumandaya ihtiyag duyar.

ilgili konular
m Alet kullanim testini kullanin
Diger bilgiler: "Alet kullanim kontrolU", Sayfa 215
= Palet tablosuyla calisma
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
® Alet tablosundan alet verileri
Diger bilgiler: "Alet tablosu tool.t", Sayfa 446
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On kosullar

= Alet kullanim dosyas1 olusturun makine Ureticisi tarafindan yaymlanmistir

Alet Ureticisi, Alet kullanim dosyas1 olusturun fonksiyonunun etkinlestirilip etkin-
lestiriimeyecegini belirlemek igin createUsageFile (no. 118701) makine para-
metresini kullanir.

Diger bilgiler: "Bir alet kullanim dosyasi olusturma", Sayfa 215
= Alet kullanim dosyas1 olusturun ayari bir kez veya her zaman olarak ayarlanir
Diger bilgiler: "Kanal ayarlari’, Sayfa 540

Fonksiyon tanimi
Alet kullanim dosyasli asadidaki parametreleri icerir:

Parametre Anlami
NR Alet kullanim dosyasinin satir numarasi
Giris: 0...99999
TOKEN TOKEN sitununda, kumanda her satirin hangi bilgileri

igerdigini tek kelimeyle gosterir:

B TOOL: Alet gagrisi basina veriler, kronolojik olarak
listelenmis

m TTOTAL: Bir aletin tiim verileri, alfabetik olarak listelenmis

m STOTAL: Gagrilan NC programi, kronolojik olarak
listelenmis

B TIMETOTAL: Bir NC programinin alet kullanim strelerinin
toplami

® TOOLFILE: alet tablosunun yolu

Bu, kumandanin alet kullanim testi sirasinda similasyonu
tool.t alet tablosu ile gergeklestirip gergeklestirmediginizi
belirlemesine olanak tanir.

Giris: Metin genisligi 17

TNR Alet numarasi
Kumanda henlz bir araci degistirmediginde, sutun -1 degerini
icerir.
Giris: -1...32767
IDX Alet indeksi
Giris: 0...9
AD Alet adi
Giris: Metin genisligi 32

TIME Saniye cinsinden alet kullanim stiresi
Aletin hizli hareketler olmadan devreye girdigi stire
Giris: 0...9999999

WTIME Saniye cinsinden toplam alet kullanim suresi

Aletin kullanimda oldugu alet degisiklikleri arasindaki toplam
sure

Giris: 0...9999999

RAD Alet tablosundan alet yaricapi R ve delta yaricapi DR'nin topla-
mi

Giris: =999999.9999...999999.9999
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20.8

Parametre Anlami

BLOK Alet gagirmanin NC timce numarasi
Giris: 0...999999999

PATH Alet tablosunun veya palet tablosunun NC programinin yolu
Giris: Metin genisligi 300

T Alet indeksi dahil alet numarasi
Kumanda henuz bir araci degistirmediginde, sutun -1 degerini
igerir.
Giris: -1...32767.9

OVRMAX Maksimum besleme override degeri

Yalnizca iglemeyi simdile ettiginizde, kumanda 100 degerini
girer.

Giris: 0...32767

OVRMIN Minimum besleme override degeri

Yalnizca islemeyi simule ettiginizde, kumanda -1 degerini
girer.

Giris: -1...32767

NAMEPRG Alet cagirmada alet tanimi tur:
m 0: Alet numarasi programlandi
B 1: Alet adi programlandi
Giris: 0,1

LINENR NC programinin tanimlandigi palet tablosu satir numarasi
Giris: -1...99999

Uyari

Kumanda, alet uygulama dosyasini *.dep uzantili bagimli bir dosya olarak kaydeder.

Dosyalar isletim turu ayarlarinda kumandanin dosya yonetiminde bagimli dosyalari
gosterip gostermeyecegini tanimlayabilirsiniz.
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

T kul. siras1 (#93 / #2-03-1)

Uygulama

T kul. siras1 tablosunda kumanda bir NC programinda gagrilan aletlerin sirasini
gosterir. Ornegin, program basglamadan 6nce manuel bir alet degisiminin ne zaman
gergeklesecegini gorebilirsiniz.

On kosullar

B Yazilim segenegi gelismis alet yonetimi (#93 / #2-03-1)

m Alet kullanim dosyasi olusturuldu
Diger bilgiler: "Bir alet kullanim dosyasi olusturma", Sayfa 215
Diger bilgiler: "Alet kullanim dosyas!", Sayfa 479
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Fonksiyon tanimi

Program akisi isletim tirtinde bir NC programini segtiginizde, kumanda otomatik
olarak T kul. sirasi tablosunu olusturur. Tablolar isletim tird T kul. siras
uygulamasinda kumanda tabloyu gosterir. Kumanda, etkin NC programinin gagrilan
tdm aletlerini ve ayrica ¢agrilan NC programlarini kronolojik sirayla listeler. Tabloyu
dizenleyemezsiniz.

T kul. siras1 tablosu asadidaki parametreleri igerir:

Parametre Anlami
NR Tablo satirlarinin ardisik sayisi
T Kullanilan aletin numarasi, gerekirse indeks ile

Diger bilgiler: "Belirtiimis aletler”, Sayfa 180
Ornegin bir yardimer alet kullanirken programlanan aletten sapabilir

AD Kullanilan aletin adi, gerekirse indeks ile
Diger bilgiler: "Belirtiimis aletler", Sayfa 180
Ornegin bir yardimai alet kullanirken programlanan aletten sapabilir

ALET-BILGI Kumanda alete yonelik asagidaki bilgileri gosterir:
= OK: alet galiglyor
= Kilitli: alet kilitli
= bulunamadi: Alet, yer tablosunda tanimlanmaz
Diger bilgiler: "Yer tablosu tool_p.tch", Sayfa 477
m T-No. yok: Alet, alet yonetiminde taniml degil
Diger bilgiler: "Alet yonetimi ", Sayfa 204

T-PROG Programlanan aletin numarasi veya adi, gerekirse indeks ile
Diger bilgiler: "Belirtiimis aletler”, Sayfa 180

KULLANIMI Alet kullanim dosyasininWTIME sUutunundan alinan toplam alet kullanim
suresi, saniye cinsinden

Aletin kullanimda oldugu alet degisiklikleri arasindaki toplam sire
Diger bilgiler: "Alet kullanim dosyas!", Sayfa 479

WZIW ZAMANI Tahmini alet degistirme suresi
M3/M4 ZAMANI Alet kullanim dosyasininTIME siitunundan alinan alet kullanim siresi saniye
cinsinden

Aletin hizl hareketler olmadan devreye girdigi stre
Diger bilgiler: "Alet kullanim dosyas!", Sayfa 479

MIN-OVRD Program akisl sirasinda besleme potansiyometresinin minimum degeri, ylzde
olarak

MAX-OVRD Program akisl sirasinda besleme potansiyometresinin maksimum degeri,
ylUzde olarak

NC-PGM Aletin programlandi§i NC programinin yolu

MAGAZIN Kumanda bu situna aletin o anda haznede mi yoksa milde mi oldugunu yazar.

Bu sltun, sifir alet veya yer tablosunda tanimlanmayan bir alet icin bos kalir.
Diger bilgiler: "Yer tablosu tool_p.tch", Sayfa 477
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20.9 Donanim listesi (#93 / #2-03-1)

Uygulama

Donanmim listesi tablosunda, kumanda bir NC programi igerisinde ¢agrilan tim
aletler hakkinda bilgiler gosterir. Programi baslatmadan 6nce, 6rnegin tim aletlerin
haznede olup olmadigini kontrol edebilirsiniz.

On kosullar

B Yazilim segenegi gelismis alet yonetimi (#93 / #2-03-1)

m Alet kullanim dosyasi olusturuldu
Diger bilgiler: "Bir alet kullanim dosyasi olusturma’, Sayfa 215
Diger bilgiler: "Alet kullanim dosyas!", Sayfa 479

Fonksiyon tanimi

Program akisi isletim tirinde bir NC programini sectiginizde, kumanda otomatik
olarak Donanim listesi tablosunu olusturur. Tablolar isletim tiurt Donanim listesi
uygulamasinda kumanda tabloyu gosterir. Kumanda, etkin NC programinin tum
¢agrilan aletlerini ve alet numarasina gore gagrilan NC programlarini listeler. Tabloyu
duzenleyemezsiniz.

Donamim listesi tablosu asagidaki parametreleri icerir:

Parametre Anlami

T Kullanilan aletin numarasi, gerekirse indeks ile
Diger bilgiler: "Belirtiimis aletler", Sayfa 180
Ornegin bir yardimer alet kullanirken programlanan aletten sapabilir

ALET-BILGI Kumanda alete yonelik asagidaki bilgileri gosterir:
= OK: alet galisiyor
m Kilitli: alet kilitli
= bulunamadi: Alet, yer tablosunda tanimlanmaz
Diger bilgiler: "Yer tablosu tool_p.tch', Sayfa 477
B T-No. yok: Alet, alet yonetiminde tanimli degil
Diger bilgiler: "Alet tasiyici yonetimi”, Sayfa 208

T-PROG Programlanan aletin numarasi veya adi, gerekirse indeks ile
Diger bilgiler: "Belirtiimis aletler", Sayfa 180

M3/M4 ZAMANI Alet kullanim dosyasininTIME sutunundan alinan alet kullanim suresi saniye
cinsinden

Aletin hizli hareketler olmadan devreye girdigi stre
Diger bilgiler: "Alet kullanim dosyas!", Sayfa 479

MAGAZIN Kumanda bu sltuna aletin 0 anda haznede mi yoksa milde mi oldugunu yazar.
Bu sutun, sifir alet veya yer tablosunda tanimlanmayan bir alet i¢in bos kalir.
Diger bilgiler: "Yer tablosu tool_p.tch', Sayfa 477
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20.10 Referans noktasi tablosu *.pr

Uygulama

Referans noktalarini, drnegin bir malzemenin makinedeki konumu ve yanlis
hizalanmasi gibi yonetmek igin referans noktasi tablosu preset.pr'yi kullanabilirsiniz.
Referans noktasi tablosunun etkin satiri, NC programinda bir malzeme referans
noktasi ve W-CS malzeme koordinat sisteminin koordinat orijini olarak hizmet eder.

Diger bilgiler: "Makinedeki referans noktalar", Sayfa 170

ilgili konular
= Referans noktasi belirleme ve etkinlestirme
Diger bilgiler: "Referans noktasi yonetimi", Sayfa 235

Fonksiyon tanimi

Sifir noktasl tablosu varsayilan olarak TNC:\table dizinine kaydedilir ve preset.pr
adina sahiptir. Tablolar isletim tiriinde referans noktasi tablosu varsayilan olarak
aciktir.

Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi referans noktasi tablosu igin baska bir yol belirleyebilir.

istege bagl makine parametresi basisTrans (no. 123903) ile makine
dreticisi her sirls hareket araligi icin ayri bir referans noktasi tablosu
tanimlar.
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Referans noktasi tablosunun sembolleri ve diigmeleri
Referans noktasi tablosu asagidaki sembolleri icerir:

Sembol Anlami
@ Etkin satir
@ Yazma korumali satir

Bir referans noktasini diizenlediginizde kumanda asadidaki giris segeneklerini iceren
bir pencere agar:

Sembol veya Fonksiyon
buton

Gercek pozisyonu devral

Kumanda duruma genel bakisin pozisyon gostergesini agar
veya kapatir.

Bir eksen sectiginizde kumanda Referans noktasini ayarlayin
icin segilen degeri kullanir.

Diger bilgiler: "Referans noktasi tablosunda Gergek pozisyonu
devral', Sayfa 489

Referans nokta- Kumanda girilen de@eri gercek pozisyon igin istenen goster-

sin1 ayarlayin ge degeri olarak yorumlar. Kumanda bu bilgileri gerekli tablo
degerini hesaplamak igin kullanir.
Girilen deger B-CS temel koordinat sisteminde etkilidir.
Diger bilgiler: "Temel-Koordinat Sistemi B-CS", Sayfa 225
Dizenlenen referans noktasini etkinlestirirseniz kumanda
girilen degeri pozisyon gostergesinde gergek konum olarak
goruntdler.

o

Diizelt Kumanda girilen degeri mevcut tablo deJerine gore hesaplar.
Hem pozitif hem de negatif bir deger girebilirsiniz.
Girilen degerin B-CS temel koordinat sisteminde artimli bir
etkisi vardir.

Diizenle Kumanda girilen degeri tablo degeri olarak degistirmez.

Girilen deg@er B-CS temel koordinat sisteminin koordinat orijini-
ni ifade eder.
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Referans noktasi tablosu parametreleri
Referans noktasi tablosu asagidaki parametreleri icerir:

Parametre Anlami

NO Referans noktasl tablosundaki satir sayisi
Giris: 0...99999999

DOC Yorum

Giris: Metin genisligi 16

X Referans noktasinin X koordinati

Temel koordinat sistemi B-CS ile ilgili temel dontisim
Diger bilgiler: "Temel-Koordinat Sistemi B-CS", Sayfa 225

Giris: -99999.99999...+99999.99999

Y Referans noktasinin' Y koordinati

Temel koordinat sistemi B-CS ile ilgili temel dontisim
Diger bilgiler: "Temel-Koordinat Sistemi B-CS", Sayfa 225

Girig: -99999.99999...+99999.99999

YA Referans noktasinin Z koordinati

Temel koordinat sistemi B-CS ile ilgili temel dontisim
Diger bilgiler: "Temel-Koordinat Sistemi B-CS", Sayfa 225

Giris: -99999.99999...+99999.99999

SPA A eksenindeki referans noktasinin hacimsel agisi

Temel koordinat sistemi B-CS ile ilgili temel dontisim
Diger bilgiler: "Temel-Koordinat Sistemi B-CS", Sayfa 225

Alet ekseni Z i¢in 3D temel dondurme gibi davranir
Diger bilgiler: "Temel donls ve 3B temel donls", Sayfa 237
Giris: -99999.9999999...+99999.9999999

SPB B eksenindeki referans noktasinin hacimsel acisi

Temel koordinat sistemi B-CS ile ilgili temel dontisim
Diger bilgiler: "Temel-Koordinat Sistemi B-CS", Sayfa 225

Alet ekseni Z icin 3D temel dondirme gibi davranir
Diger bilgiler: "Temel donus ve 3B temel donus', Sayfa 237
Giris: -99999.9999999...+99999.9999999

SPC C eksenindeki referans noktasinin hacimsel agisi

Temel koordinat sistemi B-CS ile ilgili temel donusum
Diger bilgiler: "Temel-Koordinat Sistemi B-CS", Sayfa 225

Alet ekseni Z igin temel dondlrme gibi davranir
Diger bilgiler: "Temel donus ve 3B temel donus', Sayfa 237
Giris: -99999.9999999...+99999.9999999

X_OFFS Referans noktasi igin X ekseninin pozisyonu

Makine koordinat sistemi M-CS ile ilgili ofset
Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS", Sayfa 222

Giris: -99999.99999...+99999.99999

Y_OFFS Referans noktasl igin Y ekseninin pozisyonu

Makine koordinat sistemi M-CS ile ilgili ofset
Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS", Sayfa 222

Giris: -99999.99999...4+99999.99999
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Parametre

Z_OFFS

Anlami

Referans noktasi igin Z ekseninin pozisyonu
Makine koordinat sistemi M-CS ile ilgili ofset

Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS',

Girig: -99999.99999...+99999.99999

Sayfa 222

A_OFFS

Referans noktasl igin A ekseninin eksen agisi
Makine koordinat sistemi M-CS ile ilgili ofset

Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS’,

Giris: -99999.9999999...+99999.9999999

Sayfa 222

B_OFFS

Referans noktasi igin B ekseninin eksen agisi
Makine koordinat sistemi M-CS ile ilgili ofset

Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS",

Girig: -99999.9999999...+99999.9999999

Sayfa 222

C_OFFS

Referans noktasi igin C ekseninin eksen agisi
Makine koordinat sistemi M-CS ile ilgili ofset

Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS’,

Giris: -99999.9999999...+99999.9999999

Sayfa 222

U_OFFS

Referans noktasi igin U ekseninin pozisyonu
Makine koordinat sistemi M-CS ile ilgili ofset

Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS",

Girig: -99999.99999...+99999.99999

Sayfa 222

V_OFFS

Referans noktasi igin V ekseninin pozisyonu
Makine koordinat sistemi M-CS ile ilgili ofset

Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS’,

Giris: -99999.99999...+99999.99999

Sayfa 222

W_OFFS

Referans noktasi igin W ekseninin pozisyonu
Makine koordinat sistemi M-CS ile ilgili ofset

Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS",

Girig: -99999.99999...+99999.99999

Sayfa 222

ACTNO

Etkin alet referans noktasi
Kumanda, etkin satira otomatik olarak 1 girer.
Giris: 0, 1

LOCKED

Tablo satirinin yazma korumasi
Giris: Metin genisligi 16

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine dreticisi, bireysel eksenlerde bir referans noktasinin ayarini
engellemek icin istege bagl makine parametresi CfgPresetSettings
(no. 204600) kullanabilir.
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Temel doniisiimii ve ofset

Kumanda, SPA, SPB ve SPC temel dontsumlerini W-CS malzeme koordinat
sisteminde bir temel donuds veya 3D temel dons olarak yorumlar. Islem sirasinda
kumanda dogrusal eksenleri temel donlse gore malzeme konumunu degistirmeden
hareket ettirir.

Diger bilgiler: "Temel donls ve 3B temel donis", Sayfa 237

Kumanda M-CS makine koordinat sisteminde tim ofsetleri eksenle ilgili bir kayma
olarak algilar. Ofsetlerin etkisi kinematiklere baglidir.

Diger bilgiler: "Makine koordinat sistemi M-CS", Sayfa 222

HEIDENHAIN, bu olanadin daha esnek olmasi nedeniyle 3D temel donls
kullanilmasini onerir.

Uygulama ornegi

Donme (ROT) tarama fonksiyonu ile bir malzemenin egimini belirleyin. Sonucu
referans noktasi tablosuna bir temel bir dontisim olarak ya da bir ofset olarak
aktarabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Bir malzemenin dontsind belirleyin ve dengeleyin’, Sayfa 382

Hesaplanan sonuglar Gercek deger Nominal deger
@@ Temel devir 180.00000 [:] g
@ Tezgahdondirme  180.00000 180.00000 °

Etkin referans nokiasini

Palet referans noktasini
diizelt u

Yuvarlak tezgah hizala dizelt

Donme (ROT) tarama islevinin sonuglari

Temel devir digmesini etkinlestirdiginizde kumanda egimi temel donus olarak
algilar. Etkin referans noktasini diizelt butonu ile kumanda sonucu referans
noktasl tablosunun SPA, SPB ve SPC situnlarina kaydeder. Yuvarlak tezgahi hizala
didgmesinin bu durumda bir fonksiyonu yoktur.

Tezgah dondiirme butonunu etkinlestirdiginizde kumanda egimi ofset olarak algilar.
Etkin referans noktasini diizelt butonu ile kumanda sonucu referans noktasi
tablosunun A_OFFS, B_OFFS ve C_OFFS stitunlarina kaydeder. Yuvarlak tezgahi
hizala ile donUs acllarini ofsetin pozisyonuna getirebilirsiniz.
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Tablo satirlari yazma korumasi

Satir kilitleme butonu ile referans noktasi tablosundan istediginiz satin Gzerine
yazmadan once koruyabilirsiniz. Kumanda LOCKED sutununa L degeri girer.

Diger bilgiler: "Sifresiz tablo satirini koruyun', Sayfa 490

Alternatif olarak satiri bir parolayla koruyabilirsiniz. Kumanda KILITLI siitununa ###
degeri girer.

Diger bilgiler: "Tablo satirini sifre ile koruyun", Sayfa 490

Kumanda yazma korumali satirlarin dntinde bir sembol goruntdler.

Kumanda OEM degerini KILITLI siitununda gdsteriyorsa bu siitun makine
dreticisi tarafindan kilitlenmistir.

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Sifre ile korunan satirlarin kilidi sadece segilen sifre ile agilabilir. Unutulan sifreler
sifiranamaz. Boylece korunan satirlar strekli kilitli kalir.

» Tercihen sifresiz tablo satirlarini koruyun
> Sifreleri not etme

20.10.1 Referans noktasi tablosunda Gercek pozisyonu devral

Bir eksenin gergek konumunu referans noktasi tablosuna asagidaki gibi aktarirsiniz:

Dizenle > Diizenle anahtarini etkinlestirin
[ ]

> Degistirilecek tablo satirina ¢ift dokunun veya tiklayin, or. X
sUtununda
Kumanda giris seceneklerinin bulundugu bir pencere agar.
Gergek pozisyonu devral 6gesini secin
Kumanda duruma genel bakisin pozisyon gostergesini agar.
Istediginiz degeri segin
Kumanda degeri pencereye aktarir ve Referans noktasini
ayarlayin digmesini etkinlestirir.
ok OK 6gesini segin

> Kumanda gerekli tablo degerini hesaplar ve degeri tabloya

girer.

> Gerekirse durum genel gorunimu pozisyon gostergesini
kapatin

VvV v v Vv YV

v
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20.10.2 Yazma korumasini etkinlestir
Sifresiz tablo satirini koruyun

Sifresiz sekilde bir tablo satirini asagidaki gibi koruyabilirsiniz:

Dazenie > Diizenle anahtarini etkinlestirin
[ ]
> lstenen satiri secin
Satrkiteme > Satir kilitleme anahtarini etkinlestirin
[ ] . e .
> Kumanda KILITLI sttununa L degeri girer.
IEI > Kumanda yazma korumasini etkinlestirir ve satirin ontinde bir

sembol gosterir.

Tablo satirini sifre ile koruyun

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Sifre ile korunan satirlarin kilidi sadece segilen sifre ile agilabilir. Unutulan sifreler
sifirlanamaz. Boylece korunan satirlar strekli kilitli kalir.

> Tercihen sifresiz tablo satirlarini koruyun
> Sifreleri not etme

Bir tablo satirini asagidaki gibi bir sifre ile koruyabilirsiniz:

Dizenle > Diizenle anahtarini etkinlestirin
[}

istediginiz satirn KILITLI siitununa cift dokunun veya tiklayin
Parolayi girin

Girisi onaylayin

Kumanda KILITLI siitununa ### degeri girer.

Kumanda yazma korumasini etkinlestirir ve satirin éninde bir
sembol gosterir.

VVVvyVYyy
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20.10.3 Yazma korumasini kaldir
Sifresiz tablo satirini kaldirin

Sifresiz sekilde korunan bir tablo satirini asagidaki gibi kaldirabilirsiniz:

Dizsne > Diizenle anahtarini etkinlestirin
®

Satkiteme > Satir kilitleme anahtarini devre disi birakin
ae

> Kumanda KIiLITLi siitunundan L degerini kaldirir.

> Kumanda, yazma korumasini devre disi birakir ve satirin
dnlndeki sembold kaldirir.

Sifreli tablo satirini kaldirin

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Sifre ile korunan satirlarin kilidi sadece segilen sifre ile agilabilir. Unutulan sifreler
sifiranamaz. Boylece korunan satirlar strekli kilitli kalir.

» Tercihen sifresiz tablo satirlarini koruyun
> Sifreleri not etme

Sifreli sekilde korunan bir tablo satirini asagidaki gibi kaldirabilirsiniz:

Dizenle > Diizenle anahtarini etkinlestirin
[ ]

istediginiz satirin KILITLI siitununa cift dokunun veya tiklayin
#i## sil

Parolayi girin

Girisi onaylayin

Kumanda, yazma korumasini devre disi birakir ve satirin
dnlndeki sembold kaldirir.

vV Vv Vv Vvyy
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20.10.4 Referans tablosunu ing olarak olusturun

Makine ayarlart menustnde olgim birimini tanimladi§inizda, referans noktasi
tablosunun 6lgim birimi otomatik olarak degismez.

Diger bilgiler: "MenU 6Jesi Makine ayarlari”, Sayfa 539

inc cinsinden bir referans tablosunu asagidaki gibi olusturabilirsiniz:
» Kumandayi yeniden baslatin

> Akim kesintisi 6Jesini onaylamayin

[ > Dosyalar isletim turdnl segin

Asagiya harkt ettrm

> TNC:\table klasorini agin

» Orijinal dosya preset.pr'yi yeniden adlandirin, drnegin
preset_mm.pr

Tablolar isletim tlrtnd segin

Yeni tablo olustur 6gesini secin

Kumanda Yeni tablo olustur penceresini agar.
Pr klasorunu secin

Istenen prototipi segin

it

vV v Vvy

Yolu seg

Kumanda Farklh kaydet penceresini agar.
Tabla klasorinl segin

Preset.tr adini girin

Diizenle'yi iki kez segin

Kumanda, Tablolar isletim tiirlinde Ref. noktalar sekmesini
agar.

> Kumandayi yeniden baslatin

VvV VvV vV vV VY

Asagiya harkt ettm

> Akim kesintisi 0Jesini CE tusu ile onaylayin
= > Tablolar isletim turtindeki Ref. noktalar sekmesini segin
> Kumanda, yeni olusturulan tabloyu referans tablosu olarak
kullanir.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, yiiksek oranda maddi hasar tehlikesi!

Referans noktasl tablosundaki tanimlanmamis alanlar, 0 degeriyle tanimlanmis
alanlardan farkli davranir: 0 ile tanimlanmis alanlar etkinlestirme durumunda
onceki degerin Uzerine yazar, tanimlanmamis alanlarda onceki deger korunur.
Onceki deger korunursa carpisma riski vardir!

> Bir referans noktasi etkinlestiriimeden 6nce butlin sttunlarin Gzerine degerlerin
yazilip yaziimadigini kontrol edin
> Tanimlanmamis sUtunlar igin degerleri girin, ornegin 0

> Alternatif olarak makine dreticisinin situnlari igin varsayilan deger olarak 0
tanimlamasini saglayin

B Dosya boyutunu ve isleme hizini optimize etmek igin referans noktasi tablosunu
muumkuin oldugunca kisa tutun.

® Yalnizca referans noktasi tablosunun sonuna yeni satirlar ekleyebilirsiniz.

m DOC sitununun degerini diizenlerseniz referans noktasini yeniden etkinles-
tirmeniz gerekir. Kumanda ancak bundan sonra yeni dederi benimser.

Diger bilgiler: "Referans noktasini etkinlestirme”, Sayfa 237

m Kumanda makineye bagli olarak bir palet referans noktasi tablosuna sahip
olabilir. Bir palet referans noktasi aktifse veri tablosundaki noktalar o palet
referans noktasina karsilik gelir.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

B Bir manuel inceleme islemi veya bir NC programi kesintiye ugrarsa veya
durdurulursa referans noktasi tablosunu diizenleyemezsiniz. Bir tablo hicresine
Gift dokunursaniz veya hiicreyi tiklatirsaniz kumanda, Diizenleme miimkiin
degil. Dahili durdurma uygulansin mi1? penceresini gortntuler. Evet
dgesini segerseniz kumanda tarama noktalari veya modal program bilgilerini
kaybedebilir.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyarilar

= istege bagl makine parametresi initial (No. 105603) ile makine Ureticisi yeni
satirin her sdtunu igin varsayilan bir deder tanimlar.

m Referans noktasi tablosundaki 6lgim birimi, unitOfMeasure (No. 101101)
makine parametresinde tanimlanan olglim birimiyle eslesmiyorsa kumanda
Tablolar isletim tirtinde iletisim gubugunda bir mesaj goruntdler.

® Makine Ureticisi opsiyonel makine parametresi presetToAlignAxis (no. 300203)
ile her eksene 6zel olarak, kumandanin asadidaki NC fonksiyonlari ofsetlerini nasil
yorumlayacagini tanimlar:

= FUNCTION PARAXCOMP
= FUNCTION POLARKIN (#8 / #1-01-1)
= FUNCTION TCPM veya M128 (#9 / #4-01-1)
® FACING HEAD POS (#50 / #4-03-1)
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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20.11 AFC (#45 / #2-31-1) igin tablolar

20.11.1 AFC temel ayarlari AFC.tab

Uygulama
AFC.tab tablosunda kumandanin besleme ayarinin uygulanacagi ayarlari
belirlersiniz. Tablo TNC:\table dizininde kaydedilmelidir.
ilgili konular
® AFC programlama
Diger bilgiler: "Uyarlanabilir besleme kontroli AFC (#45 / #2-31-1)", Sayfa 276

On kosul
B Yazilim segenedi Adaptif besleme ayari AFC (#45 / #2-31-1)

Fonksiyon tanimi

Tabloda yer alan bu degerler, varsayilan degerleri olusturur. Bunlar 6grenme
adimlarinda, ilgili NC programina ait bagl bir dosyaya kopyalanir. Bu degerler, ayar
igin bir temel olusturur.

Diger bilgiler: "Fonksiyon tanimi ', Sayfa 497

6 Alet tablosunun AFC-LOAD situnuyla alete bagl bir referans performansi
belirtirseniz kumanda, ilgili NC programina ait baglh dosyayi 6grenme
adimi olmaksizin olusturur. Dosya olusturma, ayardan kisa bir stire dnce
gerceklesir.

Parametre
AFC.tab tablosu asagidaki parametreleri icerir:

Parametre Anlami

NR Tablo satir numaralari
Giris: 0...9999

AFC Kural ayarin ad

Bu adlari, alet yonetimindeki AFC sttununa girmelisiniz. Bu, kumanda paramet-
relerinin alete atanmasini tanimlar.

Giris: metin genisligi 10

FMIN Kumandanin asin yiklenme reaksiyonunu uygulandigi besleme hiz
Degeri, programlanan beslemeye gore ytzdesel olarak girin
Donls modunda gerekli degildir (#50 / #4-03-1)

AFC.TAB sUtunlari FMIN ve FMAX, %100 dederine sahip oldugunda adaptif
besleme ayari devre disidir ancak kesime iligkin alet asinma ve alet ylk deneti-
mi devam eder.

Diger bilgiler: "Alet aginmasini ve alet yikinU denetleyin’, Sayfa 284
Giris: 0...999
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Parametre

Anlami

FMAX

Kumandanin otomatik olarak yikselmesine izin verildigi malzeme igindeki
maksimum besleme

Degeri, programlanan beslemeye gore yizdesel olarak girin
Donils modunda gerekli degildir (#50 / #4-03-1)

AFC.TAB sutunlari FMIN ve FMAX, %100 degerine sahip oldugunda adaptif
besleme ayari devre disidir ancak kesime iligkin alet aginma ve alet ylk deneti-
mi devam eder.

Diger bilgiler: "Alet aginmasini ve alet ylkinU denetleyin®, Sayfa 284
Giris: 0...999

FIDL

Kumandanin malzemenin disina hareket edecegi besleme hizi
Degeri, programlanan beslemeye gore yizdesel olarak girin
Donis modunda gerekli degildir (#50 / #4-03-1)

Giris: 0...999

FENT

Kumandanin malzemeye girip ¢iktigi besleme hizi

Degeri, programlanan beslemeye gore ylzdesel olarak girin
Donls modunda gerekli degildir (#50 / #4-03-1)

Giris: 0...999

OVLD

Kumandanin asin yiklenmedeki tepkisi:

M: Makine Ureticisi tarafindan tanimlanan makronun islenmesi

S: Derhal NC durduru uygulayin

F:NC durdurmasini, alet artik malzeme i¢inde degilken gergeklestirin
E: Ekranda sadece bir hata mesaji gosterin

L: Guncel aleti kilitleyin

-: Asir ylklenme reaksiyonu uygulamayin

Ayar etkin durumdayken maksimum mil performansi 1 saniyeden fazla asilirsa
ve ayni zamanda tanimlanan minimum besleme hizinin altina inilirse kumanda
asirn yuk reaksiyonunu gerceklestirir.

Kesime iliskin alet asinma denetimiyle baglantili olarak kumanda, yalnizca M, E
ve L secim olasiliklarini degerlendirir!

Bu parametrenin AFC_OVLD2 situnuyla arag yuku izleme islemi igin bir etkisi
yoktur.

Giris: M, S, F, E, L veya -

POUT

Kumandanin alet ¢iktisini algilayacagdi mil performansi

Degeri, 6Frenilen referans ylike gore ylzdesel olarak girin

Tavsiye edilen deger: %8

Donus modunda alet izleme (#50 / #4-03-1) igin minimum yik Pmin
Giris: 0...100

SENS

Ayarlamadaki hassasiyet (agresiflik degeri)

50 agir, 200 ise gok agresif bir ayara denktir. Agresif ayar, hizli reaksiyon goste-
rir ve ylksek deger degisiklikleri igerir ancak salinim asimina ugrar.

Donis modunda minimum yukinPmin izlenmesini etkinlestirin (#50 / #4-03-1):
® 1. Pmin degerlendirilir

= 0: Pmin degerlendiriimez

Giris: 0...999
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Parametre Anlami

PLC Kumandanin, isleme bolimunin baslangicinda PLC'ye aktaracagdi deger

Makine Ureticisi, kumandanin yurttilUp ydrdtdlmeyecegini ve hangi fonksiyonu
yerine getirecegini tanimlar.

Giris: 0...999

Uyarilar

® Eger TNC:\table dizininde AFC.TAB tablosu mevcut degilse kumanda, bir
ogrenme kesimi igin dahili sabit tanimlanmis bir ayar konumu kullanir. Ongériilen
ve alete bagli ayar referans performansi durumunda alternatif olarak kumanda
derhal ayarlama yapar. HEIDENHAIN guvenli ve tanimlanmis bir akis igin
AFC.TAB tablosunun kullanilmasini onerir.

m Tablolarin ve tablo sttunlarinin adi bir harfle baslamali ve igerisinde islem
isaretleri, orn. + bulunmamalidir. Bu isaretler SQL komutlarindan dolayi verilerin
girilmesi ya da okunmasi sirasinda problemlere yol agabilir.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

20.11.2 Ogrenme kesimi icin AFC.DEP ayar dosyasi
Uygulama

Kumanda bir 6grenme adiminda 6nce her ¢alisma bolimind AFC.TAB tablosundaki
tanimli temel ayarlari <name>.H.AFC.DEP dosyasina kopyalar. <name>, 6grenme
kesimini gergeklestirdiginiz NC program adina tekabdil eder. Kumanda ayrica
o6grenme kesimi sirasinda ortaya ¢gikan maksimum mil performansini tespit eder ve
bu degeri de tabloya isler.

ilgili konular
m  AFC.tab tablosundaki AFC temel ayarlar
Diger bilgiler: "AFC temel ayarlar AFC.tab", Sayfa 494
B AFC diuzenleme ve kullanma
Diger bilgiler: "Uyarlanabilir besleme kontroli AFC (#45 / #2-31-1)", Sayfa 276

On kosul
® Yazilim segenegi Adaptif besleme ayari AFC (#45 / #2-31-1)
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Fonksiyon tanimi

<name>.H.AFC.DEP dosyasi, FUNCTION AFC CUT BEGIN ile baslattiginiz ve
FUNCTION AFC CUT END ile sonlandirdiiniz bir galisma bolimtine tekabul

eder. Daha fazla optimize etmek isterseniz <name>.H.AFC.DEP dosyasinin tim
verilerini dlizenleyebilirsiniz. Optimizasyonlari AFC. TAB tablosunda kayitli de@erlerle
karsilastirip uyguladiysaniz kumanda, AFC stununda kontrol ayari dniine bir * yazar.
Diger bilgiler: "AFC temel ayarlari AFC.tab", Sayfa 494

AFC.DEP dosyasl, AFC.tab tablosunun igerigine ek olarak asagdidaki bilgileri icerir:

Siitun Fonksiyon
NR Isleme bolimi numarasi
TOOL Isleme boliminin uygulanmis oldugdu aletin adi veya numara-

si (dizenlenemez niteliktedir)

0 AFC (#45 / #2-31-1) ile arag adi #S&, igeremez.

IDX Isleme boliminin uygulanmis oldugu aletin indeksi (diizenle-
nemez niteliktedir)

N Alet gagirma igin farklilik:
B 0: Alet, alet numarasi ile gagriimistir
B 1: Alet, kendi alet adiyla ¢agriimistir

PREF Milin referans yiki. Kumanda, degeri ylizdesel olarak milin
nominal performansina dayall tespit eder

ST BolUm islemesinin durumu:

B L:Bir sonraki islemede bolim islemesi igin 6grenme kesimi
gerceklestirilir, kumanda tarafindan ise bu satira girilmis
olan degerlerin Uzerine yazilir

= C: Ogrenme kesimi basariyla uygulandi. Bir sonraki
islemede, otomatik besleme ayari yapilabilir

AFC Kural ayarin ad

Uyarilar

® <name>.H.AFC.DEP dosyasinin, <name>.H NC programini islediginiz stirece
dizenleme icin kilitli oldugunu dikkate alin.

Kumanda, dizenleme kilidini ancak asagidaki fonksiyonlar islendikten sonra geri
alir:

= M2
= M30
= END PGM

B Dosyalar isletim tlrt ayarlarinda kumandanin dosya yonetiminde bagimli
dosyalari gosterip gostermeyecegini tanimlayabilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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20.11.3 AFC2.DEP protokol dosyasi

Uygulama

Ogrenme adimi sirasinda kumanda her galisma bolim igin gesitli bilgileri
<name>.H.AFC2.DEP dosyasinda kaydeder. <name>, 6grenme kesimini
gerceklestirdiginiz NC program adina tekabul eder. Ayar sirasinda kumanda, verileri
gunceller ve gesitli dederlendirmeleri uygular.
ilgili konular
B AFC dizenleme ve kullanma

Diger bilgiler: "Uyarlanabilir besleme kontroli AFC (#45 / #2-31-1)", Sayfa 276

On kosul
B Yazilim segenedi Adaptif besleme ayari AFC (#45 / #2-31-1)
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Fonksiyon tanimi
AFC2.DEP dosyasl| asagidaki bilgileri igerir:

Siitun Fonksiyon

NR isleme bolimi numarasi

TOOL isleme bolimuni gergeklestirmede kullanilacak aletin ismi veya
numarasi

IDX isleme bolimini gerceklestirmede kullanilacak aletin dizini

SNOM Milin nominal devri [U/dak]

SDIFF Mil devrinin nominal devirden arasindaki maksimum farkin yiizde
cinsinden degeri

CTIME Isleme stresi (alet kavrama iginde)

FAVG Ortalama besleme (alet kavrama iginde)

FMIN En kiglk ortaya gikan besleme faktord. Kumanda, degeri ylizdesel

olarak programli beslemeye dayali gosterir

PMAX isleme sirasinda maksimum ortaya ¢ikan mil performansi. Kuman-
da, degeri ylzdesel olarak milin nominal performansini referans
alarak gosterir

PREF Milin referans yiku. Kumanda, de@eri ylizdesel olarak milin
nominal performansini referans alarak gosterir

OVLD Kumandanin asin yuklenmedeki reaksiyonu:
®  M: Makine Ureticisi tarafindan tanimlanmis olan makro iglendi
® S: Dogrudan NC durdur uygulandi
B F:NC durdurmasi, alet artik malzemede olmadiginda gercek-
lestirildi
E: Ekranda hata mesaji gosterildi
L: Glncel alet kilitlendi

-2 Asirt yuklenme reaksiyonu uygulanmamistir

BLOCK isleme bolimuniin basladidi satir numarasi

Kumanda, aya