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e HR 550 FS kablosuz el çarkının özellikleri

1

Kablosuz bir bağlantı, birçok olası parazit nedeniyle 
kablolu bir bağlantı gibi aynı şekilde kullanılabilirlik 
sunmaz. Bu nedenle, el çarkını kullanmadan önce makine 
civarında mevcut olan başka kablosuz kullanıcılar ile 
herhangi bir parazit meydana gelip gelmediği kontrol 
edilmelidir. Mevcut telsiz frekansları ve kanallarına dair bu 
kontrol tüm telsiz sistemler için tavsiye edilir.

HR 550'yi kullanmıyorsanız daima öngörülen el çarkı 
yuvasına koyun. Böylece kablosuz el çarkının arka 
tarafındaki temas çubuğu ile el çarkı şarjlarının daima 
dolum ayarı ve acil kapatma devresi için doğrudan bir 
temas bağlantısı ile kullanıma hazır olması sağlanır.

Kablosuz el çarkı bir hata durumunda (telsiz kesintisi, alıcı 
kalitesinin düşük olması, bir el çarkı bileşeninin arızalı 
olması) daima acil kapatma ile tepki verir.

HR 550 FS kablosuz el çarkının konfigürasyonu için 
verilen bilgileri dikkate alın (bakýnýz "HR 550 FS el 
çarkını konfigüre edin" Sayfa 702)

Dikkat, kullanıcı ve makine için tehlike!

Güvenlik nedenlerinden dolayı kablosuz el çarkını ve el 
çarkı yuvasını en geç 120 saatlik işletim süresinden sonra 
TNC'nin, tekrar açma esnasında bir fonksiyon testi 
yapabilmesi için kapatmanız gerekir!

Atölyede kablosuz el çarklarına sahip birden fazla makine 
kullanıyorsanız birbirine bağlı el çarkları ve el çarkı 
yuvalarını, bağlı olduklarının anlaşılabileceği şekilde 
işaretlemeniz gerekir (örneğin renkli etiket veya numara 
ile). İşaretler, kablosuz el çarkı ve el çarkı yuvasında 
kullanıcı için görünür bir şekilde olmalıdır!

Her kullanımdan önce makineniz için doğru kablosuz el 
çarkının etkin olup olmadığını kontrol edin!
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yuvasına (bkz. resim) koyduğunuz anda şarj dolmaya başlar.

HR 550 FS el çarkını, tekrar doldurmanız gerekmeden şarj ile 8 saate 
kadar kullanabilirsiniz. Ancak kullanmadığınızda el çarkını el çarkı 
yuvasına koymanız tavsiye edilir.

El çarkı, el çarkı yuvasına konulur konulmaz dahili olarak kablo 
işletimine geçer. Böylece el çarkını tamamen boş olması durumunda 
da kullanabilirsiniz. İşlevselliği kablosuz işletimle aynıdır.

Telsiz mesafesinin aktarım alanı fazladan ölçülmüştür. Buna rağmen, 
örneğin büyük makinelerde aktarım alanının sınırına yaklaşmanız 
durumunda HR 550 FS sizi zamanında fark edilir bir titreşim alarmı ile 
uyarır. Bu durumda, telsiz alıcısının entegre edildiği el çarkı yuvasına 
olan mesafeyi tekrar azaltmanız gerekir.

1

El çarkının tamamen boş olması durumunda el çarkı 
yuvasında tamamen dolması 3 saat sürer.

El çarkı yuvası ve el çarkının temas yerlerini 1 işlevlerinin 
devamını sağlamak için düzenli olarak temizleyin.

Dikkat, alet ve malzeme için tehlike!

Telsiz mesafenin kesintisiz bir işletimi artık mümkün 
kılmaması durumunda TNC, otomatik olarak ACİL 
KAPATMA işlemini tetikler. Bu durum, işleme esnasında 
da meydana gelebilir. El çarkı yuvasına olan mesafeyi 
mümkün olduğunca düşük tutun ve el çarkını 
kullanmadığınızda yuvasına yerleştirin!
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tekrar etkinleştirmeniz gerekir. Bunun için aşağıdaki işlemleri yapın:

 Program kaydetme/düzenleme işletim türünü seçin

 MOD fonksiyonunu seçin: MOD tuşuna basın

 Yazılım tuşu çubuğuna geçin

 Kablosuz el çarkı için konfigürasyon menüsünü seçin: 
KABLOSUZ EL ÇARKINI AYARLA yazılım tuşuna 
basın

 El çarkını başlat butonu üzerinden kablosuz el çarkını 
tekrar etkinleştirin

 Konfigürasyonu kaydetmek ve konfigürasyon 
menüsünden çıkmak için SON butonuna basın

El çarkının işletime alınması ve konfigürasyonu için MOD işletim 
türünde ilgili bir fonksiyon mevcuttur (bakýnýz "HR 550 FS el çarkını 
konfigüre edin" Sayfa 702).

Hareket ettirilecek ekseni seçme

X, Y ve Z ana eksenleriyle makine üreticisi tarafından tanımlanabilecek 
üç başka ekseni doğrudan eksen seçim tuşları üzerinden 
etkinleştirebilirsiniz. Makine üreticiniz VT sanal eksenini de doğrudan 
boş olan eksen tuşlarından bir tanesine yerleştirebilir. VT sanal 
eksenin bir eksen seçme tuşa yerleştirilmemiş olması durumunda 
aşağıdakileri uygulayın:

 F1 (AX) el çarkı yazılım tuşuna basın: TNC, el çarkı ekranında tüm 
etkin eksenleri gösterir. Güncel olarak etkin olan eksen yanıp söner

 İstediğiniz ekseni, örneğin VT eksenini, F1 (->) veya F2 (<-) el 
çarkı yazılım tuşlarıyla seçin ve F3 (OK) el çarkı yazılım tuşuyla 
onaylayın

El çarkı hassasiyetini ayarlama

El çarkı hassasiyeti, bir eksenin el çarkı devir sayısı başına hangi yolda 
hareket edeceğini belirler. Tanımlanabilir hassasiyetler ayarlanmıştır 
ve el çarkı ok tuşları üzerinden doğrudan seçilebilir (sadece adım 
ölçüsü etkin değilken). 

Ayarlanabilir hassasiyetler: 0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/10/20 
[mm/devir veya derece/devir]
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El çarkını etkinleştirin: HR 5xx üzerindeki el çarkı 
tuşuna basın: Artık TNC'yi sadece HR 5xx üzerinden 
kumanda edebilirsiniz. TNC, ekranında bilgi metni 
içeren bir açılır pencere gösterir

Gerekirse OPM yazılım tuşu üzerinden istediğiniz işletim türünü seçin 
(bakýnýz "Çalışma modunu değiştirme" Sayfa 579)

Gerekirse onay tuşlarını basılı tutun

El çarkı üzerinde hareket ettirmek istediğiniz ekseni 
seçin. Gerekirse ek eksenleri yazılım tuşları 
üzerinden seçin

Etkin ekseni + yönünde hareket ettirin veya

Etkin ekseni – yönünde hareket ettirin

El çarkını devre dışı bırakma: HR 5xx üzerindeki el 
çarkı tuşuna basın: TNC'yi tekrar kumanda paneli 
üzerinden kumanda edebilirsiniz
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El çarkını etkinleştirdikten sonra, makine kumanda panelinin 
potansiyometreleri etkin olmaya devam eder. El çarkındaki 
potansiyometreyi kullanmak isterseniz aşağıdaki şekilde hareket edin:

 HR 5xx'te CTRL ve el çarkı tuşuna basın; TNC, el çarkı ekranında 
potansiyometre seçimi için yazılım tuşu menüsünü gösterir

 El çarkı potansiyometrelerini etkin hale getirmek için HW yazılım 
tuşuna basın

El çarkı potansiyometrelerini etkinleştirdikten sonra, el çarkı seçimini 
kaldırmadan önce makine kumanda panelinin potansiyometrelerini 
tekrar etkinleştirmeniz gerekir. Aşağıdaki işlemleri yapın:

 HR 5xx'te CTRL ve el çarkı tuşuna basın; TNC, el çarkı ekranında 
potansiyometre seçimi için yazılım tuşu menüsünü gösterir

 Makine kumanda panelindeki potansiyometreleri etkin hale getirmek 
için KBD yazılım tuşuna basın

Kademeli konumlandırma

TNC kademeli konumlandırma sırasında, güncel olarak etkin el çarkı 
eksenini, belirlediğiniz adım ölçüsü kadar hareket ettirir:

 F2 (STEP) el çarkı yazılım tuşuna basın

 Kademeli konumlandırmayı etkinleştirmek için 3 (ON) el çarkı 
yazılım tuşuna basın 

 İstediğiniz adım ölçüsünü F1 veya F2 tuşuna basarak seçin. İlgili 
tuşu basılı tuttuğunuzda TNC, sayma adımını her on sayıda bir 10 
faktörü ile artırır. CTRL tuşuna tekrar bastığınızda, sayma adımı 1 
değerine yükselir. Mümkün olan en küçük adım ölçüsü 0,0001 mm, 
en büyük adım ölçüsü 10 mm'dir

 Seçilen adım ölçüsünü 4 (AÇIK) yazılım tuşuyla kabul edin

 El çarkındaki + veya – tuşuyla etkin el çarkı eksenini ilgili yönde 
hareket ettirin

M ek fonksiyonlarını girme

 F3 (MSF) el çarkı yazılım tuşuna basın

 F1 (M) el çarkı yazılım tuşuna basın

 İstediğiniz M fonksiyon numarasını F1 veya F2 tuşuna basarak seçin

 M ek fonksiyonu NC Başlat tuşuyla uygulayın
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 F3 (MSF) el çarkı yazılım tuşuna basın

 F2 (S) el çarkı yazılım tuşuna basın

 İstediğiniz devir sayısını F1 veya F2 tuşuna basarak seçin. İlgili tuşu 
basılı tuttuğunuzda TNC, sayma adımını her on sayıda bir 10 faktörü 
ile artırır. CTRL tuşuna tekrar bastığınızda, sayma adımı 1000 
değerine yükselir

 Yeni S devir sayısını NC Başlat tuşuyla etkinleştirin

F beslemesinin girilmesi

 F3 (MSF) el çarkı yazılım tuşuna basın

 F3 (F) el çarkı yazılım tuşuna basın

 İstediğiniz beslemeyi F1 veya F2 tuşuna basarak seçin. İlgili tuşu 
basılı tuttuğunuzda TNC, sayma adımını her on sayıda bir 10 faktörü 
ile artırır. CTRL tuşuna tekrar bastığınızda, sayma adımı 1000 
değerine yükselir

 Yeni F beslemesini, F3 (OK) el çarkı yazılım tuşuyla kabul edin

Referans noktasının ayarlanması

 F3 (MSF) el çarkı yazılım tuşuna basın

 F4 (PRS) el çarkı yazılım tuşuna basın

 Gerekirse referans noktasının yerleştirileceği ekseni seçin

 Ekseni, F3 (OK) el çarkı yazılım tuşuyla sıfırlayın veya F1 ve F2 el 
çarkı yazılım tuşlarıyla istediğiniz değeri ayarlayın ve F3 (OK) el 
çarkı yazılım tuşuyla alın. CTRL tuşuna tekrar bastığınızda, sayma 
adımı 10 değerine yükselir

Çalışma modunu değiştirme

F4 (OPM) el çarkı yazılım tuşu üzerinden, kumandanın güncel durumu 
bir geçişe izin verdiği sürece el çarkıyla işletim türünü 
değiştirebilirsiniz.

 F4 (OPM) el çarkı yazılım tuşuna basın

 El çarkı yazılım tuşları üzerinden istediğiniz işletim türünü seçin

MAN: Manuel işletim

MDI: El girişi ile konumlandırma

SGL: Tekil tümce program akışı

RUN: Tümce takibi program akışı
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 El girişi ile konumlandırma işletim türünü seçin

 Gerekirse TNC klavyesindeki ok tuşlarıyla arkasına yeni L tümcesini 
eklemek istediğiniz NC tümcesini seçin

 El çarkını etkinleştirin

 "NC serisini oluşturma" el çarkı tuşuna basın: TNC, MOD fonksiyonu 
üzerinden seçilen tüm eksen pozisyonlarını içeren komple L tümcesi 
ekler

Program akışı işletim türlerindeki fonksiyonlar

Program akışı işletim türlerinde aşağıdaki fonksiyonları 
uygulayabilirsiniz:

NC başlat (NC başlat el çarkı tuşu)

NC durdur (NC durdur el çarkı tuşu)

NC durdur tuşunu etkinleştirdiyseniz: Dahili durdur (MOP ve 
ardından Durdur el çarkı yazılım tuşları)

NC durdur tuşunu etkinleştirdiyseniz: Eksenleri manuel olarak 
hareket ettirme (MOP ve ardından MAN el çarkı yazılım tuşları)

 Eksenler, bir program kesintisi sırasında manuel olarak hareket 
ettirildikten sonra kontura tekrar hareket etme (MOP ve ardından 
REPO el çarkı yazılım tuşları). Kullanım, ekran yazılım tuşları ile 
olduğu gibi el çarkı yazılım tuşları üzerinden gerçekleşir (bakýnýz 
"Kontura tekrar hareket etme" Sayfa 661)

Çalışma düzlemini döndürme fonksiyonunu açma/kapatma (MOP 
ve ardından 3D el çarkı yazılım tuşları)

Makine üreticiniz "NC tümcesi oluştur" el çarkı tuşunu 
istediği fonksiyon ile donatabilir, makine el kitabına dikkat 
edin.

MOD fonksiyonu üzerinden NC tümcesine aktarılacak 
eksen değerlerini tanımlayın (bakýnýz "L önermesini 
oluşturma için eksen seçimi" Sayfa 692).

Hiçbir eksen seçilmemişse TNC Hiçbir eksen seçimi 
mevcut değildir hata mesajını gösterir



HEIDENHAIN iTNC 530 581

14
.3

 S
 m

il
 d

ev
ir

 s
ay
ıs
ı, 

F
 b

es
le

m
es

i v
e 

M
 e

k 
fo

n
ks

iy
o

n
u14.3 S mil devir sayısı, F 

beslemesi ve M ek 
fonksiyonu

Uygulama

Manuel ve el. el çarkı işletim türlerinde S mil devir sayısını, F 
beslemesini ve M ek fonksiyonunu yazılım tuşları üzerinden girin. Ek 
fonksiyonlar "7. Programlama: Ek fonksiyonları" bölümünde 
açıklanmıştır.

Değerleri girme

S mil devir sayısı, M ek fonksiyonu

Mil devir sayısı girişini seçin: S yazılım tuşu

Mil devir sayısını girin ve harici BAŞLAT tuşuyla kabul 
edin

Girilen S devir sayısını içeren mil devrini bir M ek fonksiyonuyla 
başlatabilirsiniz. M ek fonksiyonunu aynı şekilde girebilirsiniz.

F beslemesi

F beslemesi girişini harici BAŞLAT tuşu yerine ENT tuşuyla 
onaylamanız gerekir.

F beslemesi için geçerli olan:

 F=0 olarak girilmişse MP1020'deki en küçük besleme geçerlidir

 F, bir akım kesintisinden sonra da korunur

Makine üreticisi, hangi M ek fonksiyonlarını 
kullanabileceğinizi ve hangi işleve sahip olacaklarını 
belirler.

S MIL DEVIR SAYISI=

1000
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S mil devir sayısı ve F beslemesi için olan Override döner düğmeleriyle 
ayarlanan değer %0 ile %150 arasında değiştirilebilir.

Mil devir sayısı için olan Override döner düğmesi, sadece 
kademesiz mil tahrikli makinelerde geçerlidir.
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(seçenek)

Genel bilgiler

Her alet makinesinin kullanıcısı tehlikeler ile karşı karşıyadır. Koruma 
tertibatları tehlike yerlerine olan erişimi engelleyebilse de kullanıcı, 
koruma tertibatı olmadan da (örneğin koruma kapağı açıkken) 
makinede çalışabilmelidir. Bu tehlikeleri en aza indirgemek için son 
yıllarda çeşitli direktif ve yönetmelikler çıkarılmıştır.

TNC kumandalarına entegre edilen HEIDENHAIN güvenlik konsepti, 
EN 13849-1 ve IEC 61508'e göre SIL 2 uyarınca Performance-Level 
d seviyesine uygundur ve EN 12417 uyarınca kişilerin geniş kapsamlı 
bir şekilde korumasını sağlayacak güvenliğe yönelik işletim türleri 
sunar. 

HEIDENHAIN güvenlik konseptinin temeli, MC ana bilgisayar (main 
computing unit) ve bir veya birden fazla CC (control computing unit) 
tahrik ayar modüllerinden oluşan iki kanallı işlemci yapısıdır. Tüm 
denetleme mekanizmaları kumanda sistemlerinde fazladan mevcuttur. 
Güvenlik açısından önemli sistem verileri, karşılıklı bir döngüsel veri 
kıyaslamasına tabidir. Güvenlik açısından önemli hatalar daima 
tanımlanmış durma tepkileri üzerinden tüm tahriklerin emniyetli bir 
şekilde durmasına yol açar.

TNC, tüm işletim türlerinde sürece etki eden emniyete yönelik giriş ve 
çıkışlar (iki kanallı) üzerinden belirli emniyet fonksiyonlarını tetikler ve 
emniyetli işletim durumlarına ulaşır.

Bu bölümde, fonksiyonel güvenliğe sahip olan bir TNC'de ayrıca 
mevcut olan fonksiyonlara dair açıklamalar bulabilirsiniz.

Makine üreticiniz HEIDENHAIN emniyet konseptini 
makinenize uyarlar. Makine el kitabını dikkate alın!
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Emniyete yönelik işletim türleri:

Güvenlik fonksiyonları

Tanım Kısa açıklama

SOM_1 Safe operating mode 1: Otomatik işletim, 
üretim işletimi

SOM_2 Safe operating mode 2: Düzenleme işletimi

SOM_3 Safe operating mode 3: Manuel müdahale, 
sadece yetkin kullanıcılar için

SOM_4 Safe operating mode 4: Gelişmiş manuel 
müdahale, süreç takibi

Tanım Kısa açıklama

SS0, SS1, SS1F, 
SS2

Safe stop: Tahriklerin farklı şekillerde güvenli 
bir biçimde durdurulması. 

STO Safe torque off: Motora giden enerji 
beslemesi kesildi. Tahriklerin beklenmedik 
şekilde çalışmasına karşı koruma sunar

SOS Safe operating Stop: İşletimin güvenli 
durdurulması. Tahriklerin beklenmedik 
şekilde çalışmasına karşı koruma sunar

SLS Safety-limited-speed: Emniyetli şekilde 
sınırlandırılmış hız. Tahriklerin kapı açıkken 
öngörülen hız sınır değerlerini aşmasını 
engeller



HEIDENHAIN iTNC 530 585

14
.4

 F
o

n
ks

iy
o

n
el

 g
ü

ve
n

lik
 F

S
 (

se
çe

n
ek

)Eksen pozisyonunu kontrol etme

Çalıştırıldıktan sonra TNC, bir eksenin pozisyonunun kapattıktan 
hemen sonraki pozisyonla aynı olup olmadığını kontrol eder. Bir 
sapmanın meydana gelmesi durumunda TNC, bu ekseni pozisyon 
göstergesinde pozisyon değerinin arkasında bir uyarı üçgeniyle 
işaretler. Bir uyarı üçgeniyle işaretlenmiş olan eksenler kapı açıkken 
hareket ettirilemez.

Böyle durumlarda ilgili eksenler için bir kontrol konumuna hareket 
etmelisiniz. Bunun için aşağıdaki işlemleri yapın: 

 Manuel işletim işletim türünü seçin

 Yazılım tuşu çubuğunda, kontrol pozisyonuna hareket ettirmeniz 
gereken tüm eksenlerin listelenmiş olduğu bir çubuğu görene kadar 
geçiş yapın

 Kontrol pozisyonuna hareket ettirmek istediğiniz bir ekseni yazılım 
tuşuyla seçin

 Yaklaşma hareketini NC başlatma ile yapın

 Kontrol pozisyonuna ulaşıldıktan sonra TNC, kontrol pozisyonuna 
doğru hareket edilip edilmediğini sorar: TNC'nin kontrol pozisyonuna 
doğru hareket etmiş olması durumunda EVET yazılım tuşuyla, 
TNC'nin kontrol pozisyonuna yanlış hareket etmiş olması 
durumunda HAYIR yazılım tuşuyla onaylayın

 EVET yazılım tuşuyla onayladığınızda makine kumanda panelindeki 
onay tuşuyla kontrol pozisyonunun doğruluğunu tekrar onaylamanız 
gerekir

 Yukarıda tarif edilen işlemi, kontrol pozisyonuna hareket ettirmek 
istediğiniz tüm eksenler için tekrarlayın

Bu fonksiyon makine üreticiniz tarafından TNC'ye 
uyarlanmalıdır. Makine el kitabını dikkate alın!

Dikkat, çarpışma tehlikesi!

Kontrol pozisyonlarına, malzeme veya tespit ekipmanları 
ile çarpışma olmayacağı şekilde hareket edin! Gerekirse 
eksenleri manuel olarak ön konumlandırın!

Kontrol pozisyonunun nerede bulunduğunu makine 
üreticiniz belirler. Makine el kitabını dikkate alın!
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bakış

TNC, tüm eksenler için etkin işletim türüne bağlı olarak izin verilen 
devir sayıları ve beslemelerin yazdığı bir genel bakış sunar. 

Manuel işletim işletim türünü seçin

 Son yazılım tuşu çubuğuna geçin

 INFO SOM yazılım tuşuna basın: TNC, izin verilen 
devir sayısı ve beslemeleri içeren genel bakış 
penceresini açar

Sütun Anlamı

SLS2 Emniyete yönelik 2. işletim türünde (SOM_2) 
ilgili eksenler için güvenli şekilde düşürülmüş 
hızlar

SLS3 Emniyete yönelik 3. işletim türünde (SOM_3) 
ilgili eksenler için güvenli şekilde düşürülmüş 
hızlar

SLS4 Emniyete yönelik 4. işletim türünde (SOM_4) 
ilgili eksenler için güvenli şekilde düşürülmüş 
hızlar
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TNC, F SINIRLI yazılım tuşunu AÇIK konumuna getirirken eksenlerin 
izin verilen maksimum hızını belirlenmiş ve güvenli bir şekilde 
sınırlandırılmış olan hıza getirir. Etkin işletim türü için geçerli olan 
hızları, lütfen Safety-MP tablosundan öğrenin (bakýnýz "İzin verilen 
besleme ve devir sayılarına genel bakış" Sayfa 586).

Manuel işletim işletim türünü seçin

 Son yazılım tuşu çubuğuna geçin

 Besleme sınırını açın veya kapatın

Ek durum göstergeleri

FS fonksiyonel güvenlikli kumandada genel durum göstergesi, 
güvenlik fonksiyonlarına yönelik ek bilgiler içerir. TNC bu bilgileri, T, S 
ve F durum göstergeleriyle ilgili işletim durumları şeklinde gösterir.

TNC, emniyete yönelik etkin işletim türünü başlık satırında işletim türü 
metninin yanında bir simgeyle gösterir. SOM_1 işletim türünün etkin 
olması durumunda, TNC herhangi bir simge göstermez.

Durum 
göstergesi

Kısa açıklama

STO Mile veya besleme tahrikine giden enerji 
beslemesi kesildi

SLS Safety-limited-speed: Güvenli bir şekilde 
düşürülmüş hız etkin

SOS Safe operating Stop: İşletimin güvenli şekilde 
durdurulması etkin

STO Safe torque off: Motora giden enerji 
beslemesi kesildi

Simge Emniyete yönelik işletim türü

SOM_2 işletim türü etkin

SOM_3 işletim türü etkin

SOM_4 işletim türü etkin
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referans noktası ayarı

Not

Referans noktası ayarında, TNC'nin göstergesini, bilinen bir malzeme 
pozisyonunun koordinatlarına yerleştirirsiniz.

Ön hazırlık

 Malzemeyi sabitleyin ve hizalayın

 Sıfır aletini, bilinen yarıçapla değiştirin

 TNC'nin gerçek pozisyonları gösterdiğinden emin olun

Tarama sistemiyle referans noktası ayarı: Bakýnýz 
“Tarama sistemiyle referans noktası ayarı” Sayfa 611.
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Manuel işletim işletim türünü seçin

Aleti, malzemeye temas edene (sürtene) kadar 
dikkatlice hareket ettirin

Ekseni seçin (tüm eksenler ASCII klavyesi üzerinden 
de seçilebilir)

Sıfır aleti, mil ekseni: Göstergeyi bilinen malzeme 
pozisyonuna (örn. 0) getirin veya levhanın kalınlığını 
d girin. Çalışma düzleminde: Alet yarıçapını dikkate 
alın

Kalan eksenler için referans noktalarını aynı şekilde belirleyebilirsiniz.

Sevk ekseninde bir ön ayarlı alet kullanıyorsanız sevk ekseninin 
göstergesini, aletin L uzunluğuna veya Z=L+d toplamına göre 
belirlemiş olursunuz. 

�

�

�
�

#

��
��

Koruma önlemi

Malzeme yüzeyine sürtünmeye izin verilmiyorsa 
malzemenin üzerine bilinen d kalınlığında bir levha konur. 
Referans noktası için d kadar daha büyük olan bir değer 
girin.

REFERANS NOKTASI AYARI Z=
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yönetimi

Referans noktası yönetimini şu durumlarda mutlaka 
kullanmalısınız:

Makineniz devir eksenleri (döner tezgah veya döner 
düğme) ile donatılmışsa ve Çalışma Düzlemini Çevir 
fonksiyonu ile çalışıyorsanız

Makineniz bir başlık değiştirme sistemi ile donatılmışsa

Bu zamana kadar eski TNC kumandalarında REF'le 
ilişkili sıfır noktası tabloları ile çalıştıysanız

 Farklı eğim konumu ile kenetlenmiş olan birden fazla 
malzemeyi düzenlemek isterseniz

Referans noktası tablosu, istediğiniz kadar satır (referans 
noktası) içerebilir. Dosya büyüklüğü ve işleme hızını 
optimize etmek için referans noktası yönetimi için gerektiği 
kadar satır kullanmalısınız.

Yeni satırları, güvenlik nedeniyle yalnızca referans 
noktası tablosunun sonuna ekleyebilirsiniz.

MOD fonksiyonu üzerinden pozisyon göstergesini INCH 
olarak belirlerseniz TNC, kayıtlı referans noktası 
koordinatlarını da inç cinsinden gösterir.

7268.x makine parametresi üzerinden referans noktası 
tablosundaki sütunları istediğiniz gibi düzenleyebilir ve 
gerekirse gizleyebilirsiniz (bkz. "Genel kullanıcı 
parametrelerinin listesi" 707 numaralı sayfadan itibaren).
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Referans noktası tablosunun adı PRESET.PR olup TNC:\ dizininde 
kayıtlıdır. PRESET.PR sadece Manuel ve El. el çarkı işletim türlerinde 
düzenlenebilir. Program kaydetme/değiştirme işletim türünde tabloyu 
sadece okuyabilirsiniz, değiştiremezsiniz.

Referans noktası tablosunun başka bir dizine kopyalanmasına (veri 
güvenliği için) izin verilir. Makine üreticiniz tarafından yazma korumalı 
satırlar, kopyalanan tablolarda da prensip olarak yazma korumalıdır, 
yani sizin tarafınızdan değiştirilemez. 

Kopyalanan tablodaki satır sayısını prensip olarak değiştirmeyin! 
Tabloyu tekrar etkinleştirmek isterseniz bu, sorunlara neden olabilir.

Başka bir dizine kopyalanan referans noktası tablosunu etkinleştirmek 
için tabloyu tekrar TNC:\ dizinine geri kopyalamanız gerekir. 

Referans noktalarını/temel devirleri referans noktası tablosuna 
kaydetmek için birden fazla seçeneğiniz vardır:

Manuel veya El. el çarkı işletim türünde tarama döngüleri üzerinden 
(bkz. Bölüm 14)

Otomatik işletimdeki 400 ile 402 ve 410 ile 419 arasındaki tarama 
döngüleri üzerinden (bkz. Kullanıcı el kitabı döngüler, bölüm 14 ve 
15)

Manuel olarak girin (bkz. aşağıdaki açıklama)
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Referans noktası tablosundaki temel devirler koordinat 
sistemini, temel devir ile aynı satırda yer alan referans 
noktası kadar döndürür.

TNC referans noktasını belirlerken, hareketli eksen 
pozisyonunun 3D KIRMIZI menüsünün ilgili değerleriyle 
uyuşup uyuşmadığını kontrol eder (kinematik 
tablosundaki ayara bağlıdır). Aşağıdaki gibi devam eder: 

Çalışma düzlemini çevir fonksiyonu aktif değilken, devir 
eksenleri pozisyon göstergesi = 0° olmalıdır (gerekirse 
devir eksenlerini sıfırlayın)

Çalışma düzlemini çevir fonksiyonu aktif iken devir 
eksenleri pozisyon göstergeleri ve 3D KIRMIZI menüye 
aktarılan açı aynı olmalıdır

Makine üreticiniz referans noktası tablosunda istenen 
sayıda satırı bloke edebilir, böylece içerisine sabit 
referans noktaları yerleştirilebilir (örn. bir yuvarlak tezgah 
merkez noktası). Böyle satırlar referans noktası 
tablosunda farklı renkte işaretlenmiştir (standart renk 
kırmızıdır).

Referans noktası tablosundaki 0 satırı, temel olarak 
yazmaya karşı korumalıdır. TNC 0 satırına her zaman, 
eksen tuşları veya yazılım tuşu üzerinden en son manuel 
olarak belirlediğiniz referans noktasını kaydeder. Manuel 
şekilde yerleştirilen referans noktası etkinse TNC, durum 
göstergesinde MAN(0) metnini görüntüler

Referans noktası ayarının tarama sistemi döngüleriyle 
otomatik olarak TNC göstergesini belirlerseniz TNC bu 
değerleri 0 satırına kaydetmez.

Dikkat, çarpışma tehlikesi!

Bir parça aparatının makine tezgahında (kinematik 
tanımının değişmesiyle gerçekleşir) kaydırılması 
sırasında doğrudan parça aparatıyla bağlantısı olmayan 
referans noktalarının da kaydırılabileceğine dikkat edin.
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kaydetme

Referans noktalarını referans noktası tablosuna kaydedebilmek için 
aşağıdaki şekilde hareket edin

Manuel işletim işletim türünü seçin

Aleti, malzemeye temas edene (sürtene) kadar 
dikkatlice hareket ettirin veya kronometreyi 
konumlandırın

Referans noktası yönetimini çağırın: TNC, referans 
noktası tablosunu açar ve imleci etkin tablo satırına 
yerleştirir

Referans noktası girişi fonksiyonlarını seçin: TNC, 
mevcut giriş seçeneklerini yazılım tuşu çubuğunda 
gösterir. Giriş seçeneklerinin açıklaması: Bkz. 
aşağıdaki tablo

Referans noktası tablosunda değiştirmek istediğiniz 
satırı seçin (satır numarası referans noktası 
numarasına eşittir) 

Gerekirse referans noktası tablosunda değiştirmek 
istediğiniz sütunu (ekseni) seçin 

Yazılım tuşuyla mevcut giriş seçeneklerinden birini 
seçin (bkz. aşağıdaki tablo)
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Fonksiyon Yazılım tuşu

Aletin gerçek pozisyonunu (adaptör) doğrudan 
yeni referans noktası olarak alın: Fonksiyon, 
referans noktasını sadece açık renkli alanın yer 
aldığı eksende kaydeder

Aletin (adaptörün) gerçek pozisyonuna istenen 
bir değeri atayın: Fonksiyon, referans noktasını 
sadece açık renkli alanın yer aldığı eksende 
kaydeder. İstediğiniz değeri açılır pencerede girin

Tabloda hazır olarak kaydedilen referans 
noktasını artan şekilde kaydırın: Fonksiyon, 
referans noktasını sadece açık renkli alanın yer 
aldığı eksende kaydeder. İstediğiniz düzeltme 
değerini doğru ön işaret ile açılır pencerede girin. 
Etkin inç göstergesinde: Değeri inç olarak girin, 
TNC dahili olarak girilen değeri mm cinsinden 
dönüştürür

Yeni referans noktasını, kinematik hesabını 
yapmadan direkt girin (eksene özel). Bu 
fonksiyonu, eğer makineniz bir yuvarlak tezgah 
ile donatılmış ise ve 0'ın doğrudan girişi ile 
referans noktasını yuvarlak tezgahın ortasına 
yerleştirmek istediğinizde kullanabilirsiniz. 
Fonksiyon, değeri sadece halihazırda açık renkli 
alanın yer aldığı eksende kaydeder. İstediğiniz 
değeri açılır pencerede girin. Etkin inç 
göstergesinde: Değeri inç olarak girin, TNC dahili 
olarak girilen değeri mm cinsinden dönüştürür

Şimdi etkin olan referans noktasını seçilebilir 
tablo satırına yazın: fonksiyon, referans noktasını 
tüm eksenlerde kaydeder ve ilgili tablo satırını 
otomatik olarak etkinleştirir. Etkin inç 
göstergesinde: Değeri inç olarak girin, TNC dahili 
olarak girilen değeri mm cinsinden dönüştürür
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Tablo modundaki düzenleme fonksiyonu Yazılım tuşu

Tablo başlangıcını seçin

Tablo sonunu seçin

Önceki tablo sayfasını seçin

Sonraki tablo sayfasını seçin

Referans noktası girişi için fonksiyon seçin 

Referans noktası tablosunun güncel olarak 
seçilen satır referans noktasını etkinleştirin

Girilebilir satır sayısını tablonun sonuna ekleyin 
(2. yazılım tuşu çubuğu)

Açık renkli alanı kopyala (2. yazılım tuşu çubuğu)

Kopyalanan alanı ekle (2. yazılım tuşu çubuğu)

Güncel seçili satırı sıfırlayın: TNC, tüm sütunları 
taşır (2. yazılım tuşu çubuğu)

Tekil satırları tablonun sonuna ekleyin (2. yazılım 
tuşu çubuğu)

Tablo sonundaki tekil satırı silin (2. yazılım tuşu 
çubuğu)
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türünde etkinleştirme

Manuel işletim işletim türünü seçin

Referans noktası tablosunu görüntüleyin

Etkinleştirmek istediğiniz referans noktası numarasını 
seçin veya

GOTO tuşu üzerinden etkinleştirmek istediğiniz 
referans noktası numarasını seçin, ENT tuşuyla 
onaylayın

Referans noktasını etkinleştirin

Referans noktasını etkinleştirmeyi onaylayın. TNC 
göstergeyi tanımlanmışsa temel devre ayarlar

Referans noktası tablosundan çıkın

Referans noktası tablosundaki referans noktasını NC 
programında etkinleştirme

Referans noktası tablosundan program akışı sırasında referans 
noktalarını etkinleştirmek için döngü 247'yi kullanın. Döngü 247'de 
sadece etkinleştirmek istediğiniz referans noktasının numarasını 
tanımlarsınız (bkz. kullanıcı el kitabı döngüler, döngü 247 REFERANS 
NOKTASI AYARI).

Dikkat, çarpışma tehlikesi!

Referans noktası tablosundaki bir referans noktasını 
etkinleştirme işlemi sırasında TNC etkin bir sıfır noktası 
kaydırmasını sıfırlar.

Döngü 19 çalışma düzlemini döndürme veya PLANE 
fonksiyonu üzerinden programladığınız bir koordinat 
dönüştürmesi buna karşın etkin kalır.

Tüm koordinatlarda değer içermeyen bir referans 
noktasını etkinleştirdiğinizde, bu eksenlerde en son etkili 
olan referans noktası etkin halde kalır.
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Genel bakış

Manuel işletim türünde aşağıdaki tarama sistemi döngüleri kullanıma 
sunulur:

HEIDENHAIN'ın temel olarak yalnızca HEIDENHAIN 
tarama sistemlerini kullandığınızda tarama sistemi döngü 
fonksiyonu için garantiyi üstlendiğine dikkat edin!

Fonksiyon Yazılım 
tuşu

Sayfa

Etkili uzunluk kalibrasyonu Sayfa 602

Etkili yarıçap kalibrasyonu Sayfa 603

Bir doğru üzerinden temel devrin 
belirlenmesi

Sayfa 607

Seçilebilir bir eksende referans 
noktasının ayarlanması

Sayfa 612

Referans noktası olarak köşenin 
ayarlanması

Sayfa 613

Referans noktası olarak daire merkez 
noktasının ayarlanması

Sayfa 614

Referans noktası olarak orta eksen Sayfa 615

İki delik/daire pimi üzerinden temel devrin 
belirlenmesi

Sayfa 616

Dört delik/daire pimi üzerinden referans 
noktasının belirlenmesi

Sayfa 616

Üç delik/pim üzerinden daire merkez 
noktasının ayarlanması

Sayfa 616
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 Manuel veya el. el çarkı işletim türünü seçin

 Tarama fonksiyonlarını seçmek için TARAMA 
FONKSİYONU yazılım tuşuna basın. TNC diğer 
yazılım tuşlarını gösterir: Bkz. yukarıdaki tablo

 Tarama sistemi döngüsü seçin: Örn. KIRMIZI 
TARAMA yazılım tuşuna basın; TNC ekranda ilgili 
menüyü gösterir

Tarama sistemi döngülerindeki ölçüm 
değerlerini kaydetme

TNC, herhangi bir tarama sistemi döngüsünü uyguladıktan sonra 
YAZDIR yazılım tuşunu gösterir. Yazılım tuşuna basmanız durumunda 
TNC, etkin tarama sistemi döngüsünün güncel değerlerini kaydeder. 
Arayüz konfigürasyon menüsündeki PRINT fonksiyonu üzerinden 
(bkz. Kullanıcı el kitabı, "12 MOD fonksiyonu, Veri arayüzünün 
oluşturulması") TNC'nin aşağıdaki işlemleri yapıp yapmayacağını 
belirleyebilirsiniz:

Ölçüm sonuçlarını yazdırıp yazdırmayacağını

Ölçüm sonuçlarını sabit diskinde kaydedip etmeyeceğini

Ölçüm sonuçlarını bir bilgisayarda kaydedip etmeyeceğini 

Ölçüm sonuçlarını kaydetmeniz halinde TNC, %TCHPRNT.A ASCII 
dosyasını oluşturur. Arayüz konfigürasyon menüsünde bir yol ve bir 
arayüz belirlemediyseniz TNC, %TCHPRNT dosyasını TNC:\ ana 
dizinine kaydeder. 

TNC'nin bu fonksiyon için üretici tarafından hazırlanmış 
olması gerekir. Makine el kitabını dikkate alın!

YAZDIR yazılım tuşuna bastığınızda %TCHPRNT.A 
dosyası, Program kaydetme/düzenleme işletim türünde 
seçilmemiş olmalıdır. Aksi halde TNC bir hata mesajı verir.

TNC, ölçüm değerlerini sadece %TCHPRNT.A dosyasına 
yazar. Arka arkaya birkaç tarama sistemi döngüsü uygular 
ve bunların ölçüm değerlerini kaydetmek isterseniz tarama 
sistemi döngülerinin arasında %TCHPRNT.A dosyasının 
içeriğini, dosyayı kopyalayarak veya adını değiştirerek 
kaydetmeniz gerekir.

%TCHPRNT dosyasının format ve içeriğini makine 
üreticiniz belirler. 
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değerlerini bir sıfır noktası tablosuna yazma

SIFIR NOKTASI TABLOSUNA GİRİŞ yazılım tuşuyla TNC ölçüm 
değerlerini, herhangi bir tarama sistemi döngüsünün 
uygulanmasından sonra ölçüm değerlerini bir sıfır noktası tablosuna 
yazabilir:

 Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayın

 Referans noktasının istenen koordinatlarını, ilgili giriş alanlarına girin 
(uygulanan tarama sistemi döngüsüne bağlıdır)

 Sıfır noktası numarasını Tablodaki numara = giriş alanına girin

 Sıfır noktası tablosunun adını (tam yol) Sıfır noktası tablosu giriş 
alanına girin

 SIFIR NOKTASI TABLOSUNA GİRİŞ yazılım tuşuna basın: TNC, 
sıfır noktasını belirtilen sıfır noktası tablosuna girilen numaranın 
altında kaydeder

Bu fonksiyon sadece TNC'nizde sıfır noktası tablolarının 
etkin olması durumunda etkindir (7224.0 =0 makine 
parametresinde Bit 3).

Bu fonksiyonu, malzeme koordinat sisteminde ölçüm 
değerleri kaydetmek istediğinizde kullanın. Makineye sabit 
koordinat sisteminde (REF koordinatları) ölçüm değerleri 
kaydederseniz REF. NOK. TABLOSUNA GİRİŞ yazılım 
tuşunu kullanın (bakýnýz "Tarama sistemi döngülerindeki 
ölçüm değerlerini referans noktası tablosuna yazma" 
Sayfa 600).

Dikkat, çarpışma tehlikesi!

TNC'nin, etkin bir sıfır noktası kaydırmasında pozisyon 
göstergesinde sıfır noktası kaydırmasının 
hesaplanmasına rağmen taranan değer için daima etkin 
olan referans noktasını (veya Manuel işletim türünde son 
olarak ayarlanan referans noktasını) baz aldığına dikkat 
edin.



600  Elle işletim ve kurulum

14
.6

 T
ar

am
a 

si
st

em
in

i 
ku

lla
n

m
a Tarama sistemi döngülerindeki ölçüm 

değerlerini referans noktası tablosuna yazma

TNC, REF. NOK. TABLOSUNA GİRİŞ yazılım tuşu üzerinden 
herhangi bir tarama sistemi döngüsünün uygulanmasından sonra 
ölçüm değerlerini referans noktası tablosuna yazabilir. Ardından, 
ölçüm değerleri makineye sabit koordinat sistemi (REF koordinatları) 
baz alınarak kaydedilir. Referans noktası tablosunun adı PRESET.PR 
olupTNC:\ dizininde kayıtlıdır.

 Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayın

 Referans noktasının istenen koordinatlarını, ilgili giriş alanlarına girin 
(uygulanan tarama sistemi döngüsüne bağlıdır)

 Tablodaki numara: Giriş alanına referans noktası numarasını girin

 REF.NOK. TABLOSUNA GİRİŞ yazılım tuşuna basın: TNC sıfır 
noktasını referans noktası tablosunda girilen numaranın altına 
kaydeder

Bu fonksiyonu, ölçüm değerlerini makineye sabit koordinat 
sistemine (REF koordinatları) kaydetmek istediğinizde 
kullanın. Malzeme koordinat sisteminde ölçüm değerleri 
kaydetmek isterseniz SIFIR NOKTASI TABLOSUNA 
GİRİŞ yazılım tuşunu kullanın (bakýnýz "Tarama sistemi 
döngülerindeki ölçüm değerlerini bir sıfır noktası tablosuna 
yazma" Sayfa 599).

Dikkat, çarpışma tehlikesi!

TNC'nin, etkin bir sıfır noktası kaydırmasında pozisyon 
göstergesinde sıfır noktası kaydırmasının 
hesaplanmasına rağmen taranan değer için daima etkin 
olan referans noktasını (veya Manuel işletim türünde son 
olarak ayarlanan referans noktasını) baz aldığına dikkat 
edin.

Etkin referans noktasının üzerine yazarsanız TNC bir uyarı 
mesajı verir. Bu durumda gerçekten üzerine yazmak 
isteyip (= ENT tuşu) istemediğinize (= NO ENT tuşu) karar 
verebilirsiniz.
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tablosuna kaydetme

 Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayın

 Referans noktasının istenen koordinatlarını, ilgili giriş alanlarına girin 
(uygulanan tarama sistemi döngüsüne bağlıdır)

 Tablodaki numara: Giriş alanına referans noktası numarasını girin

 PALET REF. NOK. TABLOSUNA GİRİŞ yazılım tuşuna basın: TNC, 
sıfır noktasını palet referans noktası tablosunda girilen numaranın 
altına kaydeder

Bu fonksiyonu palet referans noktalarını tespit etmek 
istiyorsanız kullanın. Bu fonksiyon makine üreticiniz 
tarafından açılmış olmalıdır.

Palet referans noktası tablosuna bir ölçüm değerini 
kaydedebilmek için tarama işleminden önce bir sıfır 
referans noktasını etkinleştirmelisiniz. Bir sıfır referans 
noktası, referans noktası tablosunun bütün eksenlerinde 0 
girişine sahiptir!
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Giriş

Bir tarama sisteminin gerçek kumanda noktasını kesin olarak 
belirleyebilmek için tarama sisteminin kalibrasyonunu yapmalısınız, 
aksi halde TNC kesin ölçüm sonuçları tespit edemez.

Kalibrasyon esnasında TNC, tarama piminin "etkili" uzunluğunu ve 
tarama bilyesinin "etkili" yarıçapını tespit eder. Tarama sistemini 
kalibre etmek için makine tezgahının üzerine, yüksekliği ve iç yarıçapı 
bilinen bir ayar pulu gerdirin.

Etkili uzunluğu kalibre etme

 Mil ekseninde referans noktasını, makine tezgahı için: Z=0 olacak 
şekilde ayarlayın.

 Tarama sistemi uzunluğu için kalibrasyon fonksiyonu 
seçin: TARAMA FONKSİYONU ve KAL. L yazılım 
tuşuna basın. TNC, dört giriş alanı içeren bir menü 
penceresi gösterir

 Alet eksenini girin (eksen tuşu)

 Referans noktası: Ayar pulu yüksekliğini girin

 Etkili bilye yarıçapı ve etkili uzunluk menü noktalarında 
giriş yapılmasına gerek yoktur

 Tarama sistemini, ayar pulu yüzeyine çok yakın bir 
şekilde hareket ettirin

 Gerekirse hareket yönünü değiştirin: Yazılım tuşu 
veya ok tuşları üzerinden seçin

 Yüzey taraması: NC başlat tuşuna basın

Tarama sistemini şu durumlarda daima kalibre edin:

 İşletime alma

 Tarama piminin kırılması

 Tarama pimi değişimi

 Tarama beslemesinin değişimi

Örneğin makinenin ısınmasından kaynaklanan 
düzensizlikler

Etkin alet ekseninin değiştirilmesi

�

�

�

�

Tarama sisteminin etkili uzunluğu daima alet referans 
noktasına dayanır. Genelde makine üreticisi alet referans 
noktasını mil burnunun üzerine yerleştirir.
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merkez ofsetini dengeleme

Tarama sistemi ekseni genelde mil ekseniyle tamamen örtüşmez. 
Kalibrasyon fonksiyonu, tarama sistemi ekseni ve mil ekseni 
arasındaki ofseti tespit eder ve hesaplayarak dengeler.

Makine parametresi 6165'in ayarına bağlı olarak (mil izlemesi 
etkin/devre dışı) kalibrasyon işlemi farklı olarak gerçekleşir. Etkin bir 
mil izlemesinde kalibrasyon işlemi tek bir NC başlat ile gerçekleşirken, 
etkin olmayan bir mil izlemesinde merkez ofseti kalibre etmek isteyip 
istemediğinize karar verebilirsiniz.

Merkez ofset kalibrasyonu esnasında TNC, tarama sistemini 180° 
döndürür. Dönme işlemi, makine üreticisinin makine parametresi 
6160'ta belirlediği ek bir fonksiyon tarafından tetiklenir.

Kalibrasyonu manuel olarak yaptığınızda aşağıdaki adımları 
uygulayın:

 Tarama bilyesini, Manuel işletim türünde ayar pulunun deliğine 
konumlandırın

 Tarama bilyesi ve tarama sistemi merkez ofseti için 
kalibrasyon fonksiyonunu seçin: KAL. R yazılım 
tuşuna basın

 Alet eksenini seçin, ayar pulu yarıçapını girin

 Tarama: 4 kez NC başlat tuşuna basın. Tarama 
sistemi, her eksen yönünde deliğin bir pozisyonunu 
tarar ve etkili tarama bilyesi yarıçapını hesaplar

 Bu aşamada kalibrasyon fonksiyonunu 
sonlandırırsanız SON yazılım tuşuna basın

 Tarama bilyesi merkez ofsetini belirleyin: 180° yazılım 
tuşuna basın. TNC tarama sistemini 180° döndürür

 Tarama: 4 kez NC başlat tuşuna basın. Tarama 
sistemi, her eksen yönünde deliğin bir konumunu 
tarar ve tarama sistemi merkez ofsetini hesaplar

�

�

�


	

Tarama bilyesi merkez ofsetini belirlemek için TNC'nin 
makine üreticisi tarafından hazırlanmış olması gerekir. 
Makine el kitabını dikkate alın!
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TNC etkili uzunluğu, etkili yarıçapı ve tarama sistemi merkez ofsetinin 
miktarını kaydeder ve bu değerleri tarama sisteminin daha sonraki 
kullanımlarında dikkate alır. Kaydedilen değerleri görüntülemek için 
KAL. L ve KAL. R tuşlarına basın.

Birden fazla kalibrasyon veri tümcelerini 
yönetme

Makinenizde birden fazla tarama sistemi veya çapraz düzene sahip 
tarayıcı eklentileri kullanırsanız gerekirse birkaç kalibrasyon veri 
tümcesi kullanılmalıdır.

Birkaç kalibrasyon veri tümcesini kullanabilmek için makine 
parametresi 7411=1 olmalıdır. Kalibrasyon verilerinin belirlenmesi, tek 
bir tarama sistemi kullanımındaki yöntem ile aynıdır. Ancak TNC, 
kalibrasyon menüsünden çıktığınızda ve kalibrasyon verilerinin 
tabloya yazılmasını ENT tuşuyla onayladığınızda, kalibrasyon 
verilerini alet tablosuna kaydeder. 

TNC, kalibrasyon verilerini alet tablosunun aşağıdaki sütunlarına 
kaydeder:

Etkili tarama bilyesi yarıçapı: Sütun R

X merkez ofseti: CAL-OF1

Y merkez ofseti: CAL-OF2

Kalibrasyon açısı: ANGLE

Ortalanan merkez ofseti (yalnızca döngü 441 için etkili): DR

Bu sırada, etkin alet numarası TNC'nin verileri alet tablosunda 
kaydedeceği satırı belirler.

Birden fazla tarama sistemi veya kalibrasyon verileri 
kullandığınızda: bakýnýz "Birden fazla kalibrasyon veri 
tümcelerini yönetme", Sayfa 604.

Tarama sistemini kullandığınızda, bir tarama sistemi 
döngüsünü otomatik veya manuel işletimde çalıştırmak 
istediğinizden bağımsız olarak doğru alet numarasının 
etkin olmasına dikkat edin.

TNC, makine parametresi 7411=1 olarak ayarlandığında 
kalibrasyon menüsünde alet numarasını ve adını gösterir.
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tarama sistemiyle dengeleme

Giriş

TNC, malzemenin dengesiz bir şekilde gerdirilmiş olmasını 
hesaplayarak bir "temel devir" ile dengeler.

Bunun için TNC dönme açısını, bir malzeme yüzeyinin çalışma 
düzleminin açı referans ekseniyle kapsayacağı açının üzerine 
yerleştirir. Bkz. sağdaki resim.

Alternatif olarak malzemenin dengesizliğini bir yuvarlak tezgah 
devriyle de dengeleyebilirsiniz.

�

�

��

�

�

� !

Malzeme dengesizliğini ölçmek için tarama yönünü daima 
açı referans eksenine dikey olarak seçin.

Program akışında temel devrin doğru hesaplanması için 
birinci hareket tümcesinde, çalışma düzleminin her iki 
koordinatını da programlamanız gerekir.

Temel devri, PLANE fonksiyonuyla birlikte de 
kullanabilirsiniz. Bu durumda önce temel devir, ardından 
da PLANE fonksiyonu etkinleştirilmelidir.

Temel devri değiştirirseniz TNC, menüden çıkarken 
değiştirilen temel devrini etkin olan ilgili referans noktası 
tablosunda kaydetmek isteyip istemediğinizi sorar. 
Kaydedilmesini isterseniz ENT tuşuyla onaylayın.

TNC, gerçek ve üç boyutlu bir gergi dengelemesi de 
gerçekleştirebilir. Bunun için makinenizin hazırlanmış 
olması gerekir. Gerekirse makine üreticinizle bağlantı 
kurun.

Bit #18'in MP7680'de belirlenmesiyle, temel devrin 
belirlenmesi ve manuel tarama döngüleriyle döner eksen 
aracılığıyla malzemenin hizalanması sırasında Eksen açısı 
dönme açısına eşit değil hata mesajı gizlenir. Böylece temel 
devri, başlığı döndürmeden erişilemeyecek konumlarda 
belirleyebilirsiniz.
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Bir temel devri belirlemek için eksenleri manuel olarak da istediğiniz bir 
pozisyona konumlandırabilirsiniz. Bu, önceden belirlenen tarama 
noktalarının konumu nedeniyle döner eksenlerin temel konumunda 
tarama yapamazsanız gerekli olabilir. 

Genel bakış

Çalışma düzleminin döndürülmesi fonksiyonunu 
konumlandırılmış taramada etkinleştiremezsiniz. Aksi 
takdirde TNC, temel devir fonksiyonunun seçimi için 
yazılım tuşlarını göstermez.

Döngü Yazılım 
tuşu

2 nokta üzerinden temel devir: 
TNC, 2 noktanın bağlantı hattı ve nominal konum (açı 
referans ekseni) arasındaki açıyı tespit eder.

2 delik/pim üzerinden temel devir: 
TNC, deliklerin/pimlerin merkez noktalarının bağlantı 
hattı ile bir nominal konumun (açı referans ekseni) 
arasındaki açıyı tespit eder.

Malzemenin 2 nokta ile hizalanması: 
TNC, 2 noktanın bağlantı hattı ve bir nominal konum 
(açı referans ekseni) arasındaki açıyı tespit eder ve 
dengesizliği bir yuvarlak tezgah devriyle dengeler.
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 Tarama fonksiyonunu seçmek için KIRMIZI TARAMA 
yazılım tuşuna basın

 Tarama sistemini birinci tarama noktasının yakınına 
konumlandırın

 Tarama yönünü açı referans eksenine dikey olacak 
şekilde seçin: Ekseni ve yönü yazılım tuşu üzerinden 
seçin

 Tarama: NC başlat tuşuna basın

 Tarama sistemini ikinci tarama noktasının yakınına 
konumlandırın

 Tarama: NC başlat tuşuna basın. TNC, temel devri 
tespit eder ve açıyı Dönme açısı = diyaloğundan sonra 
gösterir

Temel devri referans noktası tablosuna kaydetme

 Tarama işleminden sonra referans noktası numarasını, TNC'nin 
etkin temel devri kaydedeceği Tablodaki numara: giriş alanına girin

 Temel devri referans noktası tablosuna kaydetmek için REF. NOK. 
TABLOSUNA GIRIŞ yazılım tuşuna basın 

Temel devri palet referans noktası tablosuna kaydetme

 Tarama işleminden sonra referans noktası numarasını, TNC'nin 
etkin temel devri kaydedeceği Tablodaki numara: giriş alanına girin

 Temel devri palet referans noktası tablosuna kaydetmek için PALET 
REF. NOK. TABLOSUNA GIRIŞ yazılım tuşuna basın 

TNC, etkin bir palet referans noktasını ek durum göstergesinde 
gösterir (bakýnýz "Genel palet bilgisi (PAL seçeneği)" Sayfa 89).

Bir temel devri palet referans noktası tablosuna 
kaydedebilmek için tarama işleminden önce bir sıfır 
referans noktası etkinleştirmelisiniz. Bir sıfır referans 
noktası, referans noktası tablosunun bütün eksenlerinde 0 
girişine sahiptir!
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Temel devrin açısı, KIRMIZI TARAMA tekrar seçildikten sonra döner 
açı göstergesinde gösterilir. TNC, döner açıyı ek durum göstergesinde 
de gösterir (POZ. DURUMU)

TNC'nin makine eksenlerini temel devre göre hareket ettirmesi 
durumunda durum göstergesinde temel devir için bir sembol gösterilir.

Temel devri kaldırma

 Tarama fonksiyonunu seçmek için KIRMIZI TARAMA yazılım tuşuna 
basın

 Dönme açısını "0" olarak girin, ENT tuşuyla kabul edin

 Tarama fonksiyonunu sonlandırmak için END tuşuna basın
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e2 delik/pim üzerinden temel devri tespit etme

 Tarama fonksiyonunu seçmek için KIRMIZI TARAMA 
yazılım tuşuna basın (2. yazılım tuşu çubuğu)

 Daire pimleri taranacaksa: Yazılım tuşu üzerinden 
belirleyin

 Delikler taranacaksa: Yazılım tuşu üzerinden belirleyin

Delikleri tarama

Tarama sistemini yaklaşık olarak deliğin ortasına ön konumlandırın. 
TNC, NC başlat tuşuna basıldıktan sonra otomatik olarak delik 
duvarında dört noktayı tarar.

Ardından tarama sistemini bir sonraki deliğe doğru hareket ettirin ve 
onu da aynı şekilde tarayın. TNC bu işlemi, referans noktası 
belirlemesi için tüm delikler taranana kadar tekrarlar.

Daire pimi tarama

Tarama sistemini, daire pimdeki birinci tarama noktasının yakınına 
konumlandırın. Yazılım tuşu üzerinden tarama yönünü seçin ve 
tarama işlemini harici BAŞLAT tuşuyla gerçekleştirin. İşlemi toplam 
dört kez uygulayın.

Temel devri referans noktası tablosuna kaydetme

 Tarama işleminden sonra referans noktası numarasını, TNC'nin 
etkin temel devri kaydedeceği Tablodaki numara: giriş alanına girin

 Temel devri referans noktası tablosuna kaydetmek için REF. NOK. 
TABLOSUNA GIRIŞ yazılım tuşuna basın 
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 Tarama fonksiyonunu seçmek için KIRMIZI TARAMA 
yazılım tuşuna basın (2. yazılım tuşu çubuğu)

 Tarama sistemini birinci tarama noktasının yakınına 
konumlandırın

 Tarama yönünü açı referans eksenine dikey olacak 
şekilde seçin: Ekseni ve yönü yazılım tuşu üzerinden 
seçin

 Tarama: NC başlat tuşuna basın

 Tarama sistemini ikinci tarama noktasının yakınına 
konumlandırın

 Tarama: NC başlat tuşuna basın. TNC, temel devri 
tespit eder ve açıyı Dönme açısı = diyaloğundan sonra 
gösterir

Malzemeyi hizalama

 YUVARLAK TEZGAHI KONUMLANDIRMA yazılım tuşuna basın. 
TNC, tarama sisteminin serbestçe hareket ettirilmesi için bir uyarı 
bilgisi gösterir

 Hizalama işlemini NC başlat ile yapın: TNC yuvarlak tezgahı 
konumlandırır 

 Tarama işleminden sonra referans noktası numarasını, TNC'nin 
etkin temel devri kaydedeceği Tablodaki numara: giriş alanına girin

Dengesizliği referans noktası tablosuna kaydetme

 Tarama işleminden sonra referans noktası numarasını, TNC'nin 
tespit edilen malzeme dengesizliğini kaydedeceği Tablodaki 
numara: giriş alanına girin

 Açı değerini, döner eksendeki ofset olarak referans noktası 
tablosuna kaydetmek için REF. NOK. TABLOSUNA GIRIŞ yazılım 
tuşuna basın 

Dikkat, çarpışma tehlikesi!

Tarama sistemini hizalamadan önce tespit ekipmanları 
veya malzemeler ile bir çarpışmanın meydana 
gelmeyeceği şekilde serbest hareket ettirin.
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noktası ayarı

Genel bakış

Hizalanmış malzemede referans noktasını belirlemeyle ilgili 
fonksiyonları aşağıdaki yazılım tuşları ile seçebilirsiniz:

Yazılım 
tuşu Fonksiyon Sayfa

Herhangi bir eksende referans 
noktasının ayarlanması: 

Sayfa 612

Referans noktası olarak köşenin 
ayarlanması

Sayfa 613

Referans noktası olarak daire merkez 
noktasının ayarlanması

Sayfa 614

Referans noktası olarak orta eksen Sayfa 615

Dikkat, çarpışma tehlikesi!

TNC'nin etkin bir sıfır noktası ofsetinde, pozisyon 
göstergesinde sıfır noktası ofsetinin hesaplanmasına 
rağmen, taranan değer için daima etkin olan referans 
noktasını (veya Manuel işletim türünde son olarak 
ayarlanan referans noktasını) referans almasına dikkat 
edin.
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ayarlama

 Tarama fonksiyonunu seçmek için POZ TARAMA 
yazılım tuşuna basın

 Tarama sistemini tarama noktasının yakınına 
konumlandırın

 Referans noktasının ayarlanacağı tarama yönünü ve 
aynı zamanda referans noktasını seçin, örn. Z 
yönünde Z'nin taranması: Yazılım tuşu üzerinden 
seçin

 Tarama: NC başlat tuşuna basın

 Referans noktası: Nominal koordinatlarını girin, REF. 
NOK. AYARLA yazılım tuşuyla devralın veya değeri 
bir tabloya yazın (bakýnýz "Tarama sistemi 
döngülerindeki ölçüm değerlerini bir sıfır noktası 
tablosuna yazma", Sayfa 599 veya bakýnýz "Tarama 
sistemi döngülerindeki ölçüm değerlerini referans 
noktası tablosuna yazma", Sayfa 600 veya bakýnýz 
"Ölçüm değerlerini palet referans noktası tablosuna 
kaydetme", Sayfa 601)

 Tarama fonksiyonunu sonlandırmak için END tuşuna 
basın 

�

�

�
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devir için taranmış noktaları kabul etme

 Tarama fonksiyonunu seçmek için K TARAMA yazılım 
tuşuna basın

 Temel devirden tarama noktaları ?: Tarama 
noktalarının koordinatlarını kabul etmek için ENT 
tuşuna basın

 Tarama sistemini, temel devir için taranmamış olan 
malzeme kenarındaki birinci tarama noktasının 
yakınına konumlandırın

 Tarama yönünü seçin: Yazılım tuşu üzerinden seçin

 Tarama: NC başlat tuşuna basın

 Tarama sistemini, aynı kenarda ikinci tarama 
noktasının yakınına konumlandırın

 Tarama: NC başlat tuşuna basın

 Referans noktası: Referans noktasının her iki 
koordinatını da menü penceresine girin, REF. NOK. 
AYARLA yazılım tuşuyla kabul edin veya değerleri bir 
tabloya yazın (bakýnýz "Tarama sistemi 
döngülerindeki ölçüm değerlerini bir sıfır noktası 
tablosuna yazma", Sayfa 599 veya bakýnýz "Tarama 
sistemi döngülerindeki ölçüm değerlerini referans 
noktası tablosuna yazma", Sayfa 600 veya bakýnýz 
"Ölçüm değerlerini palet referans noktası tablosuna 
kaydetme", Sayfa 601)

 Tarama fonksiyonunu sonlandırmak için END tuşuna 
basın 

Referans noktası olarak köşeyi belirleme, temel 
devir için taranan noktaları devralmama

 Tarama fonksiyonunu seçmek için K TARAMA yazılım tuşuna basın

 Temel devirden tarama noktaları ?: NO ENT tuşuyla reddedin 
(diyalog sorusu sadece öncesinde bir temel devir uyguladıysanız 
görüntülenir)

 Her iki malzeme kenarını da ikişer kez tarayın

 Referans noktası: Referans noktasının koordinatlarını girin, REF. 
NOK. AYARLA yazılım tuşuyla kabul edin veya değerleri bir tabloya 
yazın (bakýnýz "Tarama sistemi döngülerindeki ölçüm değerlerini bir 
sıfır noktası tablosuna yazma", Sayfa 599 veya bakýnýz "Tarama 
sistemi döngülerindeki ölçüm değerlerini referans noktası tablosuna 
yazma", Sayfa 600 veya bakýnýz "Ölçüm değerlerini palet referans 
noktası tablosuna kaydetme", Sayfa 601)

 Tarama fonksiyonunu sonlandırmak için END tuşuna basın

�
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ayarlama

Referans noktası olarak delik, daire cebi, dolu silindir, pim ve daire 
şeklindeki adaların merkez noktasını ayarlayabilirsiniz.

İç daire:

TNC, dairenin iç duvarını her dört koordinat ekseni yönünde de tarar.

Kesintili dairelerde (yaylar) tarama yönünü istediğiniz gibi 
seçebilirsiniz.

 Tarama bilyesini yaklaşık olarak daire merkezine konumlandırın

 Tarama fonksiyonunu seçmek için TARAMA CC 
yazılım tuşunu seçin

 Tarama: NC başlat tuşuna dört kez basın. Tarama 
sistemi, arka arkaya dairenin iç duvarında 4 nokta 
tarar

 Devrik kenar ölçümüyle çalışmak istediğinizde 
(sadece mil oryantasyonuna sahip olan makinelerde 
ve MP6160'a bağlı olarak) 180° yazılım tuşuna basın 
ve daire iç duvarında yeniden 4 nokta tarayın

 Devrik kenar ölçümü olmadan çalışmak isterseniz: 
END tuşuna basın

 Referans noktası: Daire merkez noktasının her iki 
koordinatını da menü penceresine girin, REF. NOK. 
AYARLA yazılım tuşuyla kabul edin veya değerleri bir 
tabloya yazın (bakýnýz "Tarama sistemi 
döngülerindeki ölçüm değerlerini bir sıfır noktası 
tablosuna yazma", Sayfa 599 veya bakýnýz "Tarama 
sistemi döngülerindeki ölçüm değerlerini referans 
noktası tablosuna yazma", Sayfa 600)

 Tarama fonksiyonunu sonlandırmak için END tuşuna 
basın

Dış daire:

 Tarama bilyesini dairenin dışında birinci tarama noktasının yakınına 
konumlandırın

 Tarama yönünü seçin: İlgili yazılım tuşunu seçin

 Tarama: NC başlat tuşuna basın

 Tarama işlemini diğer 3 nokta için de tekrarlayın. Bkz. sağ aşağıdaki 
resim

 Referans noktası: Referans noktasının koordinatlarını girin, REF. 
NOK. AYARLA yazılım tuşuyla kabul edin veya değerleri bir tabloya 
yazın (bakýnýz "Tarama sistemi döngülerindeki ölçüm değerlerini bir 
sıfır noktası tablosuna yazma", Sayfa 599 veya bakýnýz "Tarama 
sistemi döngülerindeki ölçüm değerlerini referans noktası tablosuna 
yazma", Sayfa 600 veya bakýnýz "Ölçüm değerlerini palet referans 
noktası tablosuna kaydetme", Sayfa 601)

 Tarama fonksiyonunu sonlandırmak için END tuşuna basın

Tarama işleminden sonra TNC, daire merkez noktasının güncel 
koordinatlarını ve PR daire yarıçapını gösterir. 
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 Tarama fonksiyonunu seçmek için TARAMA yazılım 
tuşuna basın

 Tarama sistemini birinci tarama noktasının yakınına 
konumlandırın

 Tarama yönünü yazılım tuşu üzerinden seçin

 Tarama: NC başlat tuşuna basın

 Tarama sistemini ikinci tarama noktasının yakınına 
konumlandırın

 Tarama: NC başlat tuşuna basın

 Referans noktası: Referans noktasının koordinatını da 
menü penceresine girin, REF. NOK. AYARLA yazılım 
tuşuyla kabul edin veya değeri bir tabloya yazın 
(bakýnýz "Tarama sistemi döngülerindeki ölçüm 
değerlerini bir sıfır noktası tablosuna yazma", 
Sayfa 599 veya bakýnýz "Tarama sistemi 
döngülerindeki ölçüm değerlerini referans noktası 
tablosuna yazma", Sayfa 600 veya bakýnýz "Ölçüm 
değerlerini palet referans noktası tablosuna 
kaydetme", Sayfa 601)

 Tarama fonksiyonunu sonlandırmak için END tuşuna 
basın 
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belirleme

İkinci yazılım tuşu çubuğunda, referans noktası ayarlaması için 
kullanabileceğiniz delik veya daire pimlerini seçmek için yazılım tuşları 
mevcuttur.

Delik veya daire piminin taranıp taranmayacağını belirleme

Temel ayarda delikler taranır.

 Tarama fonksiyonunu seçmek için TARAMA 
FONKSİYONU yazılım tuşuna basın, yazılım tuşu 
çubuğunda geçiş yapın

 Tarama fonksiyonunu seçin: örn. TARAMA P yazılım 
tuşuna basın

 Daire pimleri taranacaksa: Yazılım tuşu üzerinden 
belirleyin

 Delikler taranacaksa: Yazılım tuşu üzerinden belirleyin

Delikleri tarama

Tarama sistemini yaklaşık olarak deliğin ortasına ön konumlandırın. 
TNC, NC başlat tuşuna basıldıktan sonra otomatik olarak delik 
duvarında dört noktayı tarar.

Ardından tarama sistemini bir sonraki deliğe doğru hareket ettirin ve 
onu da aynı şekilde tarayın. TNC bu işlemi, referans noktası 
belirlemesi için tüm delikler taranana kadar tekrarlar.

Daire pimi tarama

Tarama sistemini, daire pimdeki birinci tarama noktasının yakınına 
konumlandırın. Yazılım tuşu üzerinden tarama yönünü seçin ve 
tarama işlemini harici BAŞLAT tuşuyla gerçekleştirin. İşlemi toplam 
dört kez uygulayın.

Genel bakış

Döngü Yazılım 
tuşu

2 delik üzerinden temel devir: 
TNC, delik merkez noktalarının bağlantı hattı ve 
nominal konum (açı referans ekseni) arasındaki açıyı 
tespit eder

4 delik üzerinden referans noktası: 
TNC, ilk ve son olarak taranan iki deliğin kesişme 
noktasını belirler. Taramayı (yazılım tuşunda 
gösterildiği gibi) çapraz şekilde gerçekleştirin; aksi 
takdirde TNC yanlış bir referans noktası hesaplar

3 delik üzerinden daire merkez noktası: 
TNC, her 3 deliğin de bulunduğu bir daire hattı belirler 
ve bu hat için bir daire merkez noktası hesaplar.
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Malzemede basit ölçümler yapmak için de tarama sistemini manuel ve 
el. el çarkı işletim türlerinde kullanabilirsiniz. Daha karmaşık ölçüm 
görevleri için sayısız programlanabilir tarama döngüleri mevcuttur 
(bkz. Kullanıcı el kitabı döngüler, bölüm 16, malzemeyi otomatik olarak 
kontrol etme). Tarama sistemiyle şunları belirleyebilirsiniz:

Konum koordinatlarını ve buna dayanarak da

malzemedeki ölçü ve açılar

Hizalanmış malzemede bir pozisyon koordinatını belirleme

 Tarama fonksiyonunu seçmek için POZ TARAMA 
yazılım tuşuna basın

 Tarama sistemini tarama noktasının yakınına 
konumlandırın

 Tarama yönünü ve aynı zamanda koordinatın referans 
alacağı ekseni seçin: İlgili yazılım tuşunu seçin.

 Tarama işlemini başlatın: NC başlat tuşuna basın

TNC, tarama noktasının koordinatını referans noktası olarak gösterir.

Çalışma düzleminde bir köşe noktasının koordinatlarını belirleme

Köşe noktaları koordinatlarını belirleyin: bakýnýz "Referans noktası 
olarak köşeyi belirleme, temel devir için taranan noktaları 
devralmama", Sayfa 613. TNC, taranan köşenin koordinatlarını 
referans noktası olarak gösterir.
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 Tarama fonksiyonunu seçmek için POZ TARAMA 
yazılım tuşuna basın

 Tarama sistemini birinci tarama noktası A'nın yakınına 
konumlandırın

 Tarama yönünü yazılım tuşu üzerinden seçin

 Tarama: NC başlat tuşuna basın

 Referans noktası olarak gösterilen değeri not edin 
(sadece daha önce belirlenmiş referans noktasının 
etkili kalması durumunda)

 Referans noktası: "0" girin

 Diyaloğu iptal etmek için END tuşuna basın

 Tarama fonksiyonunu yeniden seçin: POZ TARAMA 
yazılım tuşuna basın

 Tarama sistemini ikinci tarama noktası B'nin yakınına 
konumlandırın

 Tarama yönünü yazılım tuşu üzerinden seçin: Aynı 
eksen; ancak birinci taramadaki yönün tersi.

 Tarama: NC başlat tuşuna basın

Referans noktası göstergesinde, iki noktanın arasındaki mesafe 
koordinat ekseninde bulunmaktadır.

Pozisyon göstergesini tekrar uzunluk ölçümünden önceki değerlere 
ayarlayın

 Tarama fonksiyonunu seçmek için POZ TARAMA yazılım tuşuna 
basın

 İlk tarama noktasını tekrar tarayın

 Referans noktasını not edilen değere ayarlayın

 Diyaloğu iptal etmek için END tuşuna basın

Açı ölçümü

Bir tarama sistemiyle çalışma düzlemindeki bir açıyı belirleyebilirsiniz. 
Açı referans noktasıyla

 bir malzeme kenarının arasındaki açı veya

 iki kenar arasındaki açı ölçülür

Ölçülen açı en fazla 90°lik bir değer olarak gösterilir.
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belirleme

 Tarama fonksiyonunu seçmek için KIRMIZI TARAMA 
yazılım tuşuna basın

 Dönme açısı: Önceden uygulanan temel devri daha 
sonra tekrar oluşturmak isterseniz gösterilen dönme 
açısını not edin

 Karşılaştırılacak olan tarafta temel devrini uygulayın 
(bakýnýz "Malzeme dengesizliğini tarama sistemiyle 
dengeleme" Sayfa 605)

 KIRMIZI TARAMA yazılım tuşuyla açı referans ekseni 
ve malzeme kenarı arasındaki açının dönme açısı 
olarak gösterilmesini sağlayın

 Temel devri kaldırın veya baştaki temel devri tekrar 
oluşturun

 Dönme açısını not edilen değere ayarlayın

İki malzeme kenarı arasındaki açıyı belirleyin

 Tarama fonksiyonunu seçmek için KIRMIZI TARAMA yazılım tuşuna 
basın

 Dönme açısı: Önceden uygulanan temel devri daha sonra tekrar 
oluşturmak isterseniz gösterilen dönme açısını not edin

 Birinci tarafta temel devri uygulayın (bakýnýz "Malzeme 
dengesizliğini tarama sistemiyle dengeleme" Sayfa 605)

 İkinci tarafı da temel devirde olduğu gibi tarayın; bu durumda dönme 
açısını 0 olarak ayarlamayın!

 KIRMIZI TARAMA yazılım tuşuyla malzeme kenarları arasındaki PA 
açısının dönme açısı olarak gösterilmesini sağlayın

 Temel devri kaldırın ya da önceki temel devri tekrar oluşturun: 
Dönme açısını not alınan değere ayarlayın

��
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fonksiyonlarını kullanma

Makinenizde bir elektronik tarama sisteminin mevcut olmaması 
durumunda daha önce anlatılan tüm manuel tarama fonksiyonlarını 
(istisna: Kalibrasyon fonksiyonları) mekanik tarayıcılarla ya da basitçe 
çizerek de kullanabilirsiniz.

Tarama fonksiyonu esnasında tarama sistemi tarafından oluşturulan 
bir elektronik sinyal yerine, açılış sinyalini tarama pozisyonunun 
kabul edilmesi için manuel olarak bir tuşla devreye alın. Bunun için 
aşağıdaki işlemleri yapın:

 Yazılım tuşu ile herhangi bir tarama fonksiyonunu 
seçin

Mekanik tarayıcıyı, TNC'nin kabul edeceği ilk 
pozisyona hareket ettirin

 Pozisyonu kabul edin: Gerçek pozisyonu kabul et 
tuşuna basın; TNC güncel konumu kaydeder

Mekanik tarayıcıyı, TNC'nin kabul edeceği bir sonraki 
pozisyona hareket ettirin

 Pozisyonu kabul edin: Gerçek pozisyonu kabul et 
tuşuna basın; TNC güncel konumu kaydeder

 Gerekirse tarayıcıyı başka pozisyonlara da hareket 
ettirin ve daha önce anlatıldığı gibi kabul edin

 Referans noktası: Yeni referans noktasının 
koordinatını menü penceresine girin, REF. NOK. 
AYARLA yazılım tuşuyla kabul edin veya değerleri bir 
tabloya yazın (bakýnýz "Tarama sistemi 
döngülerindeki ölçüm değerlerini bir sıfır noktası 
tablosuna yazma", Sayfa 599 veya bakýnýz "Tarama 
sistemi döngülerindeki ölçüm değerlerini referans 
noktası tablosuna yazma", Sayfa 600)

 Tarama fonksiyonunu sonlandırmak için END tuşuna 
basın
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i)14.10 Çalışma düzlemini döndürme 

(1. yazılım seçeneği)

Uygulama, çalışma şekli

TNC, döner başlık ve döner tezgahlı alet makinelerindeki çalışma 
düzlemini döndürme işlemini destekler. Tipik kullanımlar örn. eğimli 
delikler veya mekanda eğimli duran konturlardır. Çalışma düzlemi, 
burada daima etkin sıfır noktası kadar döndürülür. Alışılmış şekilde 
işlem, ana düzlemde (örn. X/Y düzlemi) programlanır; ancak ana 
düzleme döndürülen düzlemde uygulanır.

Çalışma düzlemini döndürmek için üç fonksiyon kullanıma 
sunulmuştur:

Manuel ve El. el çarkı işletim türlerinde manuel döndürme 3D 
KIRMIZI yazılım tuşu üzerinden, bakýnýz "Manuel döndürmeyi 
etkinleştirme", Sayfa 625

 Kumandalı döndürme, çalı?ma programında 19 ÇALIŞMA 
DÜZLEMI  döngüsü (bkz. Kullanıcı el kitabı döngüler, döngü 19 
ÇALI?MA DÜZLEM?)

Kumandalı döndürme, çalışma programındaki PLANE fonksiyonu 
(bakýnýz "PLANE fonksiyonu: Çalışma düzleminin döndürülmesi 
(yazılım seçeneği 1)" Sayfa 490)

"Çalışma düzlemini çevir" için yer alan TNC fonksiyonları, koordinat 
dönüşümleridir. Burada çalışma düzlemi daima alet eksenine dik 
konumda durur.

�

� �

�


	�

Çalışma düzleminin çevir fonksiyonları, makine üreticisi 
tarafından TNC ve makineye adapte edilir. Belirli çevirme 
düğmelerinde (çevirme tezgahları) makine üreticisi, 
döngüde programlanan TNC açısının devir ekseni 
koordinatları olarak veya eğik bir düzlemin açı bileşenleri 
olarak yorumlanabileceğini belirler. Makine el kitabınıza 
dikkat edin.
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arasında ayrım yapar:

Döner tezgahlı makine

Malzemeyi, döner tezgahın ilgili şekilde konumlandırılmasıyla örn. 
bir L tümcesiyle istenen çalışma konumuna getirmeniz gerekir

Dönüştürülen malzeme ekseni konumu, makineye sabit olan 
koordinat sistemine göre değişmez. Tezgahı, yani malzemeyi örn. 
90° döndürürseniz koordinat sistemi beraberinde dönmez. 
Manuel işletim türünde Z+ eksen yönü tuşuna basarsanız alet Z+ 
yönünde hareket eder

 TNC, dönüştürülen koordinat sisteminin hesabı için sadece ilgili 
döner tezgahın mekanik ofsetlerini, yani "dönüştürülebilir" 
parçaları dikkate alır

Döner başlıklı makine

Aleti, ilgili döner başlığı konumlandırarak örn. bir L tümcesiyle 
istenen çalışma konumuna getirmeniz gerekir

Döndürülen (dönüştürülen) malzeme ekseninin konumu, 
makineye sabit olan koordinat sistemine göre değişir: Makinenizin 
döner başlığını, yani aleti örn. B ekseninde +90° döndürürseniz 
koordinat sistemi de beraberinde döner. Manuel işletim türünde 
Z+ eksen yönü tuşuna basarsanız alet makineye bağlı koordinat 
sisteminin X+ yönünde hareket eder

 TNC, dönüştürülen koordinat sistemi hesaplaması için döner 
başlığın ("dönüştürülebilir" parçalar) mekanik ofsetlerini ve aletin 
döndürülmesiyle oluşan ofsetleri dikkate alır (3D alet uzunluğu 
düzeltmesi)
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hareket etme

Döndürülmüş eksenlerde referans noktalarına harici yön tuşlarıyla 
hareket edilir. TNC, burada ilgili eksenleri ekler. "Çalışma düzlemini 
döndürme" fonksiyonunun Manuel işletim türünde etkin olduğuna ve 
döner eksenin gerçek açısının menü alanına aktarılmış olmasına 
dikkat edin.

Döndürülmüş sistemde referans noktası ayarı

Döner eksenleri konumlandırdıktan sonra referans noktasını, 
döndürülmemiş sistemde olduğu gibi belirleyin. TNC'nin referans 
noktası belirleme sırasındaki davranışı, kinematik tablonuzdaki 
makine parametresi 7500 ayarına bağlıdır:

MP 7500, Bit 5=0
TNC etkin olarak döndürülen çalışma düzleminde X, Y ve Z 
eksenlerinde referans noktası belirleme sırasında döner eksenlerin 
güncel koordinatlarıyla tanımladığınız döner açıların (3D KIRMIZI 
menüsü) aynı olup olmadığını kontrol eder. Çalışma düzlemini 
döndürme fonksiyonu etkin değilse TNC, döner eksenlerin 0° olup 
olmadığını kontrol eder (gerçek pozisyonlar). Pozisyonlar aynı 
değilse TNC bir hata mesajı verir.

MP 7500, Bit 5=1
TNC, döner eksenlerin güncel koordinatlarıyla (gerçek pozisyonlar) 
tanımladığınız döndürme açılarının aynı olup olmadığını kontrol 
etmez.

Yuvarlak tezgahlı makinelerde referans noktasını 
belirleme

Malzemeyi bir yuvarlak tezgah devriyle, örn. tarama döngüsü 403 ile 
hizalarsanız referans noktasını belirlemeden önce X, Y ve Z doğrusal 
eksenlerdeki yuvarlak tezgah eksenini hizalama işleminden sonra 
sıfırlamanız gerekir. Aksi halde TNC bir hata mesajı verir. Döngü 403 
bu imkanı doğrudan verir; bu seçenek dahilinde bir giriş parametresi 
belirleyebilirsiniz (bkz. Kullanıcı el kitabı tarama sistemi döngüleri, 
"Temel devri bir devir ekseni üzerinden dengeleme").

Dikkat, çarpışma tehlikesi!

Referans noktasını prensip olarak daima üç ana eksenin 
tümünde belirleyin.

Makinenizin döner eksenleri ayarlanmamışsa döner 
eksenin gerçek pozisyonunu manuel döndürme 
menüsüne girmeniz gerekir: Döner eksenlerin gerçek 
pozisyonu giriş ile aynı değilse TNC referans noktasını 
yanlış hesaplar.
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noktası belirleme

Makineniz bir başlık değiştirme sistemiyle donatılmışsa referans 
noktalarını temel olarak referans noktası tablosu üzerinden 
yönetmeniz gerekir. Referans noktası tablolarında kaydedilmiş olan 
referans noktaları, etkin makine kinematiğinin (başlık geometrisi) 
hesabını içerir. Başlığı yenisiyle değiştirirseniz TNC yeni, değiştirilen 
başlık ölçülerini dikkate alır; böylece etkin referans noktası korunur.

Döndürülmüş sistemde pozisyon göstergesi

Durum alanında gösterilen pozisyonlar (NOMİNAL ve GERÇEK) 
döndürülen koordinat sistemini baz alır.

Çalışma düzlemini döndürme işleminde 
sınırlamalar 

Manuel işletim türünde Çalışma düzlemini döndürme fonksiyonunu 
etkinleştirirseniz Temel devir tarama fonksiyonu kullanıma sunulmaz

Çalışma düzlemini döndürme fonksiyonu etkinse "Gerçek pozisyonu 
kabul etme" fonksiyonuna izin verilmez

PLC konumlandırmalara (makine üreticisi tarafından belirlenmiş) 
izin verilmez
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Manuel döndürmeyi seçin: 3D KIRMIZI yazılım tuşuna 
basın

Açık renkli alanı ok tuşuyla Manuel işletim menüsüne 
getirin

Manuel döndürmeyi etkinleştirin: ETKIN yazılım 
tuşuna basın

Açık renkli alanı, ok tuşuyla istediğiniz döner eksene 
konumlandırın

Döndürme açısını girin

Girişi sonlandırın: END TUŞUNA BASIN

Devre dışı bırakmak için Çalışma düzlemini döndürme menüsündeki 
istediğiniz işletim türlerini etkin değil olarak belirleyin.

Çalışma düzlemini döndürme fonksiyonu etkinse ve TNC makine 
eksenlerini döndürülen eksenlere göre hareket ettirirse durum 
göstergesinde  sembolü görünür.

Program akı?ı i?letim türü için Çalı?ma düzlemini döndürme 
fonksiyonunu etkin olarak belirlediyseniz menüde girilen döndürme 
açısı, i?lenen çalı?ma programının ilk tümcesinden itibaren geçerlidir. 
Çalı?ma programında 19 ÇALIŞMA DÜZLEMI döngüsü ya da PLANE 
fonksiyonlarından hangisini kullandı?ınıza ba?lı olarak orada tanımlanan 
açı de?erleri etkilidir. Menüde girilen açı de?erlerinin üzerine ça?rılan 
de?erlerle yazılır.
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olarak belirleme (FCL 2 fonksiyonu)

Bu fonksiyonla aleti, manuel ve el. el çarkı işletim türlerinde harici yön 
tuşları veya el çarkıyla alet ekseninin şimdi görüntülediği yönde 
hareket ettirebilirsiniz. Bu fonksiyonu şu durumlarda kullanın:

Aleti 5 eksenli programda bir program kesintisi sırasında alet ekseni 
yönünde serbest bırakmak isterseniz

Manuel işletimde el çarkı veya harici yön tuşlarıyla konumlandırılmış 
alet ile bir çalışma yürütmek isterseniz

Manuel döndürmeyi seçin: 3D KIRMIZI yazılım tuşuna 
basın

Açık renkli alanı ok tuşuyla Manuel işletim menüsüne 
getirin

Etkin alet ekseni yönünü etkin çalışma yönü olarak 
etkinleştirin: WZ EKSENI yazılım tuşuna basın

Girişi sonlandırın: END TUŞUNA BASIN

Devre dışı bırakmak için çalışma düzlemini döndürme menüsünde 
Manuel işletim menü noktasını etkin değil olarak ayarlayın.

Alet ekseni yönünde hareket fonksiyonu etkinse durum 
göstergesinde  sembolü görüntülenir.

Fonksiyon, makine üreticisi tarafından onaylanmalıdır. 
Makine el kitabınıza dikkat edin.

Bu fonksiyon, program akışını keserseniz ve eksenleri 
manuel olarak hareket ettirmek isterseniz de kullanıma 
sunulur.
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ve çalıştırın

Basit çalışmalar veya aletin ön konumlaması için el girişi ile 
konumlama işletim türü uygundur. Burada kısa bir programı 
HEIDENHAIN Açık Metin Formatı'nda veya DIN/ISO'ya göre 
girebilirsiniz ve direkt uygulayabilirsiniz. MDI işletiminde çalışma ve 
tarama sistemi döngüleri ve TNC'nin bazı özel fonksiyonları (SPEC 
FCT tuşu) da mevcuttur. TNC, programı otomatik olarak $MDI 
dosyasında kaydeder. El giriş ile konumlamada ek durum göstergesi 
etkinleştirilir.

El giriş ile konumlamayı uygulayın

El girişi ile işletim türü konumlamayı seçin. $MDI 
dosyasını mevcut olan fonksiyonlar ile programlayın.

Program akışını başlatın: Harici BAŞLAT tuşu

Sınırlandırmalar:

Serbest Kontur Programlama FK, programlama grafikleri 
ve program akış grafikleri kullanıma sunulmamıştır.

$MDI dosyası hiçbir program çağırma işleminde yer almaz 
(PGM CALL).
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Tekil bir malzeme, 20 mm derinliğindeki delikle donatılmalıdır. 
Malzeme gerildikten sonra yönlendirme ve referans noktası belirleme 
işlemleri deliği az sayıda program satırı ile programlanır ve uygulanır.

Öncelikle doğru tümcelerle alet, malzeme üzerinden ön 
konumlandırılır ve 5 mm kadar bir güvenlik mesafesinde delme deliği 
üzerinden konumlandırılır. Daha sonra deliğe 200 DELME döngüsü 
uygulanır.

Doğrular fonksiyonu: bakýnýz "L doğrusu", Sayfa 234, DELME 
döngüsü: Bakınız Döngüler Kullanıcı El Kitabı, 200 DELME döngüsü.

�

�

�

�	

�	

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL CALL 1 Z S2000 Aleti çağırma: Alet ekseni Z,

Mil devri 2000 U/dak

2 L Z+200 R0 FMAX Aleti içeri sürün (FMAX = hızlı hareket)

3 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3 Aleti, FMAX ile delme deliği üzerinden 
konumlandırın, mil açık

4 CYCL DEF 200 DELME DELME döngüsünü tanımlayın

Q200=5 ;GÜVENLIK MESAFESI Aletin delme deliği üzerinden güvenlik mesafesi

Q201=-15 ;DERINLIK Delme deliği derinliği (Ön işaret=Çalışma yönü)

Q206=250 ;F DERINLIK DURUMU Delik beslemesi

Q202=5 ;KESME DERINLIĞI Geri çekilmeden önceki öngörülen kesme derinliği

Q210=0 ;F.ZAMANI ÜSTTE Saniye olarak her serbest hareketten önceki 
bekleme süresi

Q203=-10 ;YÜZEY KOOR. Malzeme yüzeyi koordinatları

Q204=20 ;2. G. MESAFESI Aletin delme deliği üzerinden güvenlik mesafesi

Q211=0.2 ;BEKLEME SÜRESI ALTTA Saniye olarak delik temelindeki bekleme süresi

5 CYCL CALL DELME döngüsünü çağırın

6 L Z+200 R0 FMAX M2 Aleti serbest hareket ettirin

7 END PGM $MDI MM Program sonu
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giderin

Tarama sistemi ile temel devri uygulayın. Tarama Sistemi Kullanıcı El 
Kitabı'na bakınız, "Manuel işletim ve el. el çarkı işletim türlerindeki 
tarama sistemi döngüleri", Bölüm "Malzeme eğim konumunu 
dengeleyin".

Devir açısını not edin ve temel devrini tekrar kaldırın

İşletim türünü seçin: El girişi ile pozisyonlama

Yuvarlak tezgah eksenini seçin, not edilen devir 
açısını ve beslemeyi girin örn. L C+2.561 F50

Girişi tamamlayın

NC başlat tuşuna basın: Eğim konumu yuvarlak 
tezgahın çevrilmesi ile giderilir
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$MDI dosyası, alışılmış şekilde kısa ve geçici olarak kullanılan 
programlar için kullanılır. Eğer bir programın buna rağmen 
kaydedilmesi gerekirse, aşağıdakileri uygulayın:

İşletim türünü seçin: Program kaydetme/düzenleme

Dosya yönetimini çağırın: PGM MGT (Program 
Management) tuşu

$MDI dosyasını seçin

"Dosyayı kopyala"yı seçin: KOPYALA yazılım tuşu

$MDI dosyasının güncel içeriğinin kaydedilmesi 
gereken dosya için bir isim girin

Kopyalamayı uygulayın

Dosya yönetiminden çıkın: SON yazılım tuşu

$MDI dosyasının içeriğini silmek için benzer şekilde hareket edin: 
Bunları kopyalamak yerine SİL yazılım tuşu ile içeriği silin. Manuel giriş 
ile işletim türü konumlama için sonraki değişimde, TNC boş bir $MDI 
dosyası gösterir. 

Ayrıntılı bilgiler: bakýnýz "Tekil dosyanın kopyalanması", Sayfa 133.

HEDEF DOSYA =

$MDI'ı silmek isterseniz, daha sonra

El girişi ile işletim türü konumlamayı seçemezsiniz (arka 
plan olarak da)

 $MDI dosyasını, program kaydetme/düzenleme işletim 
türünde seçemezsiniz

DELİK
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Uygulama

Program akışı işletim türleri ve program testi işletim türünde TNC, bir 
işlemeyi grafiksel olarak simüle eder. Yazılım tuşları üzerinden şunları 
seçersiniz:

Üstten görünüm

 3 düzlemde görünüm

 3D görünüm

TNC grafiği, silindir şeklindeki bir aletle işlenen malzemenin 
gösterimine eşittir. Etkin alet tablosunda, işlemeleri yarıçap frezesiyle 
ile görüntüleyebilirsiniz. Bunun için alet tablosuna R2 = R girin.

TNC grafiği şu durumlarda göstermez:

Güncel program geçerli ham parça tanımı içermezse

Program seçili değilse

Özel uygulamalarda grafiksel simülasyon

Normal durumda NC programları, tanımlanmış alet numarası 
üzerinden otomatik olarak grafiksel simülasyonun alet verilerini de 
belirleyen bir alet çağrısı alır. 

Alet verileri gerektirmeyen (örn. lazerli kesme, lazerli delme ya da su 
ı?ını kesmesi) özel uygulamalar için 7315 ile 7317 arasındaki makine 
parametrelerini TNC'nin alet verileri etkinle?tirmemi? olsanız da 
grafiksel bir simülasyon uygulayaca?ı ?ekilde ayarlayabilirsiniz. Ancak 
temel olarak daima, alet eksen yönünün tanımıyla bir alet ça?rısına 
ihtiyacınız olur (örn. TOOL CALL Z), bir alet numarası girmek 
gerekmez.

Yeni 3D grafikle program testi işletim türünde, 
döndürülmüş çalışma düzlemindeki işlemleri ve çok taraflı 
işlemleri grafiksel olarak görüntüleyebilirsiniz; bunun için 
önce programı başka bir görünümde simüle etmeniz 
yeterlidir. Bu fonksiyondan faydalanmak için en az MC 422 
B donanımına ihtiyacınız vardır. Daha eski donanım 
sürümlerinde test grafiğinin hızını artırmak için makine 
parametresi 7310'un Bit 5'ini 1 eşit olarak belirlemeniz 
gerekir. Bu şekilde, yeni 3D grafik için özel olarak 
hazırlanan fonksiyonlar devre dışı bırakılır.

TNC, TOOL CALL tümcesinde programlanmı? bir DR 
yarıçap ek ölçüsünü grafikte göstermez.
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Bir programı başlattıktan sonra, TNC simülasyon hızını 
ayarlayabileceğiniz aşağıdaki yazılım tuşlarını gösterir:

Simülasyon hızını bir programı başlatmadan da ayarlayabilirsiniz:

 Yazılım tuşu çubuğuna geçin

 Simülasyon hızı ayar fonksiyonunu seçin

 Yazılım tuşuyla istediğiniz fonksiyonu seçin, örn. test 
hızını kademeli olarak yükseltme

Yalnızca "Çalışma süresini görüntüle" fonksiyonunu 
etkinleştirdiğinizde program testindeki hızı 
ayarlayabilirsiniz (bakýnýz "Kronometre fonksiyonunu 
seçme" Sayfa 643). Aksi takdirde TNC, programı testini 
her zaman mümkün olan maksimum hızda işleyecektir.

Son olarak ayarlanan hız değeri, yeniden ayarlanana 
kadar etkin kalır (elektrik kesintisi olsa dahi).

Fonksiyonlar Yazılım 
tuşu

Programı işlendiği hızda test etme (programlanan 
beslemeler dikkate alınır)

Test hızını kademeli olarak artırma

Test hızını kademeli olarak düşürme

Programı mümkün olan maksimum hızda test etme 
(temel ayar)
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Program akışı işletim türlerinde ve program testi işletim türünde TNC, 
aşağıdaki yazılım tuşlarını gösterir: 

Program akışı sırasında kısıtlama

Üstten görünüm

Grafiksel simülasyon bu görünümde en hızlı işler.

 Üstten görünümü yazılım tuşuyla seçin

 Bu grafiğin derinlik gösterimi için şu geçerlidir: 
Derinleştikçe koyulaşır

Görünüm Yazılım 
tuşu

Üstten görünüm

3 düzlemde görünüm

3D görünüm

TNC'nin bilgisayarı karmaşık çalışma görevleriyle veya 
büyük yüzeyli çalışmalarla yüklenmişse çalışma aynı 
zamanda grafiksel olarak görüntülenemez. Örnek: Büyük 
aletle tüm ham parça üzerinden işlem. TNC, grafiği devam 
ettirmez ve grafik penceresinde ERROR metnini gösterir. 
Ancak işleme devam edilir.

TNC, çok eksenli işlemleri işleme esnasında program akışı 
grafiğinde grafiksel olarak göstermez. Bu gibi durumlarda 
grafik penceresinde Eksen gösterilemiyor hata mesajı 
belirir.

Makinenizde bir fareye sahipseniz fare imlecini 
malzemenin herhangi bir yerinin üzerine konumlandırarak 
bu konumdaki derinliği durum göstergesinde 
okuyabilirsiniz.
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Görünüm, teknik bir çizime benzer 2 kesimli üstten görünüm gösterir. 
Grafiğin sol altında bulunan bir sembol, 1. veya 2. projeksiyon yöntemi 
görünümünün DIN 6, bölüm 1'e uygun olup olmadığını gösterir 
(MP7310 üzerinden seçilebilir). 

3 düzlemde görünümde, kesit büyütme fonksiyonları kullanıma 
sunulur, bakýnýz "Kesit büyütme", Sayfa 641.

Ayrıca kesim düzlemini yazılım tuşları üzerinden kaydırabilirsiniz:

Malzemenin 3 düzlemde görünümü için yazılım tuşunu 
seçin

 Yazılım tuşu çubuğunda, kesim düzlemini kaydırma 
fonksiyonunu seçme yazılım tuşu belirene kadar 
geçiş yapın

 Kesim düzlemini kaydırma fonksiyonlarını seçin: TNC, 
aşağıdaki yazılım tuşlarını gösterir

Kesim düzleminin konumu kaydırma işlemi sırasında ekranda 
görünmektedir.

Kesim düzleminin temel ayarı, çalışma düzleminde malzemenin 
ortasında ve alet ekseninde malzemenin üst kenarında olacağı şekilde 
seçilmiştir.

Kesim hattının koordinatları

TNC, malzeme sıfır noktasına göre kesim hattı koordinatlarını grafik 
penceresinin altında görüntüler. Sadece çalışma düzlemindeki 
koordinatlar gösterilir. Bu fonksiyonu makine parametresi 7310 ile 
etkinleştirirsiniz. 

Fonksiyon Yazılım tuşları

Dikey kesim düzlemini sağ ya da sola 
kaydırın

Dikey kesim düzlemini öne ya da arkaya 
kaydırın

Yatay kesim düzlemini yukarıya ya da 
aşağıya kaydırın
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TNC malzemeyi hacimsel olarak gösterir. Uygun donanıma sahipseniz 
TNC yüksek çözünürlüklü 3D grafiğinde, döndürülmüş çalışma 
düzlemindeki çalışmaları ve çok taraflı çalışmaları da grafiksel olarak 
gösterir.

3D görünümünü, yazılım tuşlarıyla dikey eksende döndürebilir ve 
yatay eksende yatırabilirsiniz. TNC'ye bağlı bir fareniz varsa farenin 
sağ tuşunu basılı tutarak bu fonksiyonu da aynı şekilde 
uygulayabilirsiniz.

Grafiksel simülasyonun başlangıcındaki ham parçanın kaba çizgileri 
çerçeve olarak görüntüleyebilirsiniz.

Program testi işletim türünde kesit büyütme fonksiyonları kullanıma 
sunulur, bakýnýz "Kesit büyütme", Sayfa 641. 

 3D görünümünü yazılım tuşuyla seçin. Yazılım tuşuna 
iki kez basarak, yüksek çözünürlüklü 3D grafiğine 
geçiş yapabilirsiniz. Geçiş sadece simülasyon 
tamamlanmışsa mümkündür. Yüksek çözünürlüklü 
grafik işlenen malzemenin yüzeyini daha detaylı bir 
şekilde gösterir.

3D grafiğinin hızı, kesme uzunluğuna (alet tablosunda 
LCUTS sütunu) bağlıdır. LCUTS 0 olarak tanımlanmışsa 
(temel ayar) simülasyon sonsuz uzunlukta bir kesim 
uzunluğuyla hesaplama yapar, bu da hesaplama 
sürelerinin uzamasına neden olacaktır. LCUTS 
tanımlamak istemiyorsanız makine parametresi 7312'yi 5 
ile 10 arasındaki bir değere ayarlayabilirsiniz. Bu şekilde 
TNC, kesim uzunluğunu dahili olarak MP7312'deki değer 
ile alet çapı çarpımına sınırlar.
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 Döndürme ve büyütme/küçültme fonksiyonlarının 
seçimi için yazılım tuşu belirene kadar yazılım tuşu 
çubuğunda geçiş yapın

 Döndürme ve büyütme/küçültme fonksiyonlarını 
seçin:

3D grafiği fareyle de kullanabilirsiniz. Aşağıdaki fonksiyonlar kullanıma 
sunulur:

 Gösterilen grafiği üç boyutlu döndürmek için: farenin sağ tuşunu 
basılı tutun ve fareyi hareket ettirin. TNC, malzemenin güncel etkin 
hizasını gösteren bir koordinat sistemini görüntüler. Farenin sağ 
tuşunu bıraktığınızda, TNC malzemeyi tanımlanan yöne doğru 
yönlendirir

 Görüntülenen grafiği kaydırmak için: farenin orta tuşunu veya fare 
tekerleğini basılı tutun ve fareyi hareket ettirin. TNC malzemeyi ilgili 
yöne kaydırır. Farenin orta tuşunu bıraktıktan sonra TNC malzemeyi 
tanımlanan pozisyona kaydırır

 Fare ile belirli bir alanı yakınlaştırmak için farenin sol tuşunu basılı 
tutarak dikdörtgen yakınlaştırma alanını işaretleyin; fareyi yatay ve 
dikey yönde hareket ettirerek yakınlaştırma alanını kaydırabilirsiniz. 
Farenin sol tuşunu bıraktıktan sonra TNC malzemeyi tanımlanan 
alan kadar büyütür

 Fare ile uzaklaşma ve yakınlaşma işlemini hızlı bir şekilde 
gerçekleştirmek için fare tekerleğini öne veya geriye çevirin

 Farenin sağ tuşuna çift tıkladığınızda yakınlaşma faktörü sıfırlanır

 Shift tuşunu basılı tutarak farenin sağ tuşuna çift tıkladığınızda 
yakınlaşma faktörü ve dönme açısı sıfırlanır 

Fonksiyon Yazılım tuşları

Görünümü 5°lik adımlarla dikey olarak 
döndürme

Görünümü 5°lik adımlarla yatay olarak 
yatırma

Gösterimi kademeli olarak büyütün. 
Gösterim büyütülmüşse TNC, grafik 
penceresinin alt satırında Z harfini 
görüntüler

Gösterimi kademeli olarak küçültün. 
Gösterim küçültüldükten sonra TNC, grafik 
penceresinin en alt satırında Z harfini 
görüntüler

Görünümü programlanan büyüklüğe 
sıfırlama
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 Döndürme ve büyütme/küçültme fonksiyonlarının seçimi için yazılım 
tuşu belirene kadar yazılım tuşu çubuğunda geçiş yapın

 Döndürme ve büyütme/küçültme fonksiyonlarını 
seçin:

 BLK-FORM çerçevesini görüntüleyin: Yazılım 
tuşundaki açık renkli alanı GÖSTER konumuna 
getirin

 BLK-FORM için çerçeveyi gizleyin: Yazılım tuşundaki 
açık renkli alanı GİZLE konumuna getirin
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Kesiti program testi ve program akışı işletim türlerinde tüm 
görünümlerde değiştirebilirsiniz. 

Bunun için grafiksel simülasyon veya program akışı durdurulmuş 
olmalıdır. Kesitin büyütülmesi her zaman tüm görünüm türlerinde 
etkilidir. 

Kesit büyütmeyi değiştirme

Yazılım tuşları için tabloya bakın

 Gerekirse grafiksel simülasyonu durdurun

 Yazılım tuşu çubuğunda, kesit büyütme seçimi için yazılım tuşu 
belirene kadar program testi veya program akışı işletim türünde 
geçiş yapın 

 Yazılım tuşu çubuğunda, kesit büyütme 
fonksiyonlarının seçim yazılım tuşu belirene kadar 
geçiş yapın

 Kesit büyütme fonksiyonlarını seçin

Malzeme tarafını yazılım tuşuyla (bkz. aşağıdaki tablo) 
seçin

 Ham parçayı küçültmek veya büyütmek için "–" veya. 
"+" yazılım tuşunu basılı tutun

 START yazılım tuşuyla program testi veya program 
akışını yeniden başlatın (RESET + START asıl ham 
parçayı tekrar oluşturur)

Fonksiyon Yazılım tuşları

Sol/sağ malzeme tarafını seçme

Ön/arka malzeme tarafını seçme

Üst/alt malzeme tarafını seçme

Ham parçanın küçültülmesi ve büyütülmesi 
için kesim yüzeyinin kaydırılması

Kesimi uygula
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TNC bir kesit büyütmesi sırasında kestiğiniz eksenin koordinatlarını 
görüntüler. Bu koordinatlar, kesit büyütme için belirlenen alanlar için 
geçerlidir. TNC eğik çizginin sol tarafında alanın en küçük (MİN nokta), 
sağ tarafında da en büyük (MAKS nokta) koordinatını gösterir.

Büyütülmüş bir görünümde TNC ekranın sağ alt tarafında MAGN 
öğesini gösterir.

TNC ham parçayı daha fazla küçültemez veya büyütemezse kumanda 
grafik penceresinde ilgili bir hata mesajı verir. Hata mesajını kapatmak 
için ham parçayı yeniden büyütün veya küçültün. 

Grafiksel simülasyonu tekrarlama

Çalışma programı istediğiniz kadar grafiksel olarak simüle edilebilir. 
Bunun için grafiği tekrar ham parçasının veya büyütülmüş bir kesitinin 
üzerine sıfırlayabilirsiniz.

Alet görüntüleme

Üstten ve 3 düzlemde görünümde, aleti simülasyon sırasında 
görebilirsiniz. TNC, aleti alet tablosunda tanımlanan çapla gösterir.

Fonksiyon Yazılım 
tuşu

İşlenmemiş ham parçayı, en son seçilen kesit 
büyütmesinde görüntüleme

Kesit büyütmesini, TNC'nin işlenen veya işlenmeyen 
malzemeyi BLK formuna göre göstereceği şekilde 
sıfırlayın 

BLK FORMU ŞEKLİNDE HAM PARÇA yazılım tuşuyla 
TNC, KESİMİ DEVRAL olmadan bir kesimden sonra da 
ham parçayı yeniden programlanan büyüklükte görüntüler.

Fonksiyon Yazılım 
tuşu

Aleti simülasyonda görüntülememe

Aleti simülasyonda görüntüleme 
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Program akışı işletim türleri

Program başlangıcından program sonuna kadar sürenin gösterilmesi. 
Kesintilerde süre durdurulur. 

Program testi

TNC süre hesaplaması için aşağıdaki noktaları dikkate alır:

Beslemeli hareketler

Bekleme süreleri

Makine dinamiğine yönelik ayarlar (hızlandırmalar, filtre ayarları, 
hareket şekli)

TNC tarafından hesaplanan süre, hızlı hareketleri ve makineye bağlı 
süreleri (örneğin alet değişimleri için) dikkate almaz. 

Çalışma süresini belirleme fonksiyonunu ayarladığınızda, bir 
programda kullanılan aletlerin tümünün kullanım sürelerinin listelendiği 
bir dosya oluşturulmasını sağlayabilirsiniz (bakýnýz "Alet uygulama 
kontrolü" Sayfa 202).

Kronometre fonksiyonunu seçme

 Yazılım tuşu çubuğunda, kronometre fonksiyonlarını 
seçme yazılım tuşu belirene kadar geçiş yapın

 Kronometre fonksiyonunu seçin

 İstediğiniz fonksiyonu yazılım tuşuyla seçin, örn. 
gösterilen süreyi kaydetme

Kronometre fonksiyonları Yazılım 
tuşu

Çalışma süresi fonksiyonu tespit edilmesini açma 
(AÇIK)/kapatma (KAPALI)

Görüntülenen süreyi kaydetme

Kaydedilen ve 
görüntülenen sürelerin toplamının görüntülenmesi

Görüntülenen sürenin silinmesi

TNC, program testi sırasında çalışma süresini, yeni bir 
BLK-FORM işlendiği anda sıfırlar.
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Genel bakış

Program akışı işletim türlerinde ve program testi işletim türünde TNC, 
işleme programını yandan görüntüleyebileceğiniz yazılım tuşları 
görüntüler: 

Fonksiyonlar Yazılım 
tuşu

Programda bir ekran görüntüsü kadar geri gitme

Programda bir ekran görüntüsü kadar ileri gitme

Program başlangıcını seçme

Program sonunu seçme
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Uygulama

Program testi işletim türünde, program akışındaki programlama 
hatalarını azaltmak için program ve program parçaları akışını simüle 
edebilirsiniz. TNC, 

 geometrik uyuşmazlıkların tespit edilmesinde sizi destekler

 eksik girişler

 gerçekleştirilemez atlamalar

Çalışma alanının ihlal edilmesi

Çarpmaya karşı denetimli yapı parçaları arasındaki çarpışmalar 
(yazılım seçeneği DCM gereklidir, bakýnýz "Program testi işletim 
türünde çarpışma denetimi", Sayfa 411)

Ayrıca aşağıda yer alan fonksiyonlardan da yararlanabilirsiniz:

 Tümce başına program testi

 İstediğiniz tümcede testi yarıda kesme

 Tümceleri atlama

Grafiksel gösterim için fonksiyonlar

Çalışma süresini tespit etme

Ek durum göstergesi

Makineniz yazılım opsiyonu DCM (dinamik çarpışma 
denetimi) ile donatılmışsa program testinde bir çarpışma 
denetiminin de uygulanmasını sağlayabilirsiniz (bakýnýz 
"Program testi işletim türünde çarpışma denetimi" 
Sayfa 411)
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Dikkat, çarpışma tehlikesi!

TNC grafiksel simülasyonlarda makine tarafından 
gerçekten gerçekleştirilen tüm seyir hareketlerini simüle 
edemez, örn.

Alet değişimindeki hareketler, makine üreticisinin alet 
değişim makrosunda veya PLC üzerinden tanımlamışsa

Makine üreticisinin pozisyona getirmede M fonksiyonu 
makrosunu tanımlamışsa

Makine üreticisinin pozisyona getirmeyi PLC üzerinden 
uygulamışsa

Plaka değişimi uygulayan konumlandırmalar

Bu nedenle HEIDENHAIN her programın, program testi 
hiçbir hata mesajına veya malzemenin görülür hasarına 
neden olmamışsa bile titizlikle sürülmesini tavsiye eder.

TNC, bir alet çağrısından sonra program testini temel 
olarak her zaman şu pozisyonda yapar:

 Tanımlanan boru parçasının ortasındaki çalışma 
düzleminde

Alet tablosunda BLK FORM içerisinde tanımlanan 
MAKS noktasının 1 mm üzerinde

Aynı aleti çağırırsanız TNC, alet çağrısından önce 
programlanan son pozisyondan önce programı simüle 
etmeye devam eder. 

Çalışma sırasında belirgin davranışı elde etmek için alet 
değişimi sonrasında temel olarak, TNC'nin çarpışma 
olmadan işlem için konumlandırabileceği bir çalışma 
pozisyonuna hareket etmeniz gerekir.

Makine üreticiniz, program testi işletim türü için de 
makinenin davranışını tamamen doğru şekilde simüle 
eden bir alet değiştirme makrosu tanımlayabilir, makine el 
kitabına dikkat edin.
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Etkin merkezi alet hafızasında, program testi için bir alet tablosunu 
etkinleştirmiş olmanız gerekir (S durum). Bunun için program test 
işletim türünde, dosya yönetimi (PGM MGT) üzerinden alet tablosunu 
seçin. 

ÇAL. ALANINDA HAM MADDE MOD fonksiyonuyla program testi için 
bir çalışma alanı denetimini etkinleştirebilirsiniz, bakýnýz "Çalışma 
bölümünde ham parçayı gösterin", Sayfa 686. 

 Program testi işletim türünü seçin

 Dosya yönetimini PGM MGT tuşuyla görüntüleyin ve 
test etmek istediğiniz dosyayı seçin ya da 

 program başlangıcını seçin: GOTO tuşuyla "0" satırını 
seçin ve girişi ENT tuşuyla onaylayın

TNC, aşağıdaki yazılım tuşlarını gösterir:

Program testini her zaman, çalışma döngüleri içindeyken de 
durdurabilir ve devam ettirebilirsiniz. Teste devam edebilmek için 
aşağıdaki eylemleri yapmamalısınız:

Ok tuşlarıyla veya GOTO tuşuyla başka bir tümceyi seçmek

Programda değişiklikler uygulamak

 İşletim türünü değiştirmek

Yeni bir program seçmek

Fonksiyonlar Yazılım 
tuşu

Ham parçayı sıfırlama ve tüm programı test etme

Tüm programı test etme

Tüm program tümcelerini tek tek test etme

Program testini durdurma (yazılım tuşu sadece 
program testi başlatıldığında belirir)
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N'DE DURDUR ile TNC, program testini sadece N numaralı tümceye 
kadar uygular.

 Program testi işletim türünde program başlangıcını seçin

 Program testini belli bir tümceye kadar seçin: N' DE DURDUR 
yazılım tuşuna basın

 N'de durdur: Program testinin durdurulacağı tümce 
numarasını girin

 Program: Seçili tümce numarasına sahip tümcenin 
bulunduğu programın adını girin; TNC, seçili 
programın adını gösterir. Program durdur PGM CALL 
ile çağrılacaksa bu adı girin

 İlerleme yeri: P: Bir nokta tablosuna giriş yapmak 
istiyorsanız giriş yapmak istediğiniz satır numarasını 
buraya girin

 Tablo (PNT): Bir nokta tablosuna giriş yapmak 
istiyorsanız giriş yapmak istediğiniz nokta tablosunun 
adını girin

 Tekrarlar: N bir program parçasını tekrarının 
içerisinde bulunuyorsa istediğiniz tekrar sayısını girin

 Program bölümünü test etmek için BAŞLAT yazılım 
tuşuna basın; TNC programı girdiğiniz tümceye kadar 
test eder
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Bu fonksiyonu, kinematikleri etkin makine kinematiği ile uyuşmayan 
(örn. başlık değişimli ya da hareket alanı geçişli makinelerde) 
programları test etmek için kullanabilirsiniz.

Makine üreticiniz farklı kinematikleri makinenize kaydettiyse MOD 
fonksiyonu üzerinden bu kinematiklerden birini program testi için 
etkinleştirebilirsiniz. Etkin olan makine kinematiği bundan etkilenmez.

 Program testi işletim türünü seçin

 Test etmek istediğiniz programı seçin

MOD fonksiyonunu seçin

Mevcut kinematikleri bir açılır pencerede görüntüleyin, 
gerekirse öncesinde yazılım tuşu çubuğunda geçiş 
yapın

 İstediğiniz kinematiği ok tuşlarıyla seçin ve ENT 
tuşuyla kabul edin

Bu fonksiyon makine üreticiniz tarafından açılmış 
olmalıdır.

Kumandanın devreye alınmasından sonra program testi 
işletim türünde esas olarak makine kinematiği etkindir. 
Program testi için kinematiği gerekli durumda açtıktan 
sonra yeniden seçin.

kinematic anahtar kelimesi üzerinden bir kinematik 
seçerseniz TNC, makine kinematiğini ve test kinematiğini 
değiştirir.
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Bu fonksiyonu, çalışma düzlemini makine eksenlerini manuel olarak 
ayarlayarak tanımlamak istediğiniz makinelerde kullanabilirsiniz.

 Program testi işletim türünü seçin

 Test etmek istediğiniz programı seçin

MOD fonksiyonunu seçin

 Çalışma düzleminin tanımı için menü seçin

 ENT tuşuyla fonksiyonu etkinleştirin veya devre dışı 
bırakın

 Etkin döner eksen koordinatlarını makine işletim 
türünden devralın veya

 açık renkli alanı ok tuşuyla istediğiniz döner eksenin 
üzerine konumlandırın ve TNC'nin simülasyon 
esnasında hesaplayacağı döner eksen değerini girin

Bu fonksiyon makine üreticiniz tarafından açılmış 
olmalıdır.

Bu fonksiyonun makine üreticiniz tarafından 
etkinleştirildiyse yeni bir program seçtiğinizde TNC 
çalışma düzlemini döndürme fonksiyonunu artık devre dışı 
bırakmaz.

TOOL CALL tümcesi içermeyen bir programı simüle 
ederseniz TNC, Manuel i?letim türünde manuel tarama 
için etkinle?tirdi?iniz ekseni alet ekseni olarak kullanır.

Program testindeki etkin kinematiğin test etmek istediğiniz 
programa uygun olduğundan emin olun. Aksi takdirde 
TNC bir hata bildirebilir.
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Uygulama

Tümce takibi program akışı işletim türünde, TNC program sonuna 
veya bir kesintiye kadar çalışma programını düzenli bir şekilde işler.

Tekil tümce program akışı işletim türünde, TNC her bir satırı harici 
BAŞLAT tuşuna basılmasıyla tek tek başlatır.

Program akışı işletim türlerinde aşağıdaki TNC fonksiyonlarından 
yararlanabilirsiniz:

Program akışını kesme

Program akışı belirli bir tümceden sonra

 Tümceleri atlama

 TOOL.T alet tablosunu düzenleme

Q parametresini kontrol edin ve değiştirin

El çarkını konumuna yerleştirin

Grafiksel gösterim için fonksiyonlar

Ek durum göstergesi
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Ön hazırlık

1 Malzemeyi makine tezgahına bağlayın

2 Referans noktasının ayarlanması

3 Gerekli tablo ve palet dosyalarını seçin (M durumu)

4 Çalışma programını seçin (M durumu)

Tümce takibi program akışı

 Çalışma programını harici BAŞLAT tuşuyla başlatın

Tekil tümce program akışı

 Çalışma programının her tümcesini harici BAŞLAT tuşuyla tek tek 
başlatın

Besleme ve mil devir sayısını Override döner düğmelerle 
değiştirebilirsiniz.

NC programını hareket ettirmek istiyorsanız FMAX yazılım 
tuşu üzerinden besleme hızını azaltabilirsiniz. Azaltma tüm 
acil ve besleme hareketleri için geçerlidir. Belirlediğiniz 
değer, makineyi kapatmanız/açmanız durumunda devre 
dışı kalır. Çalıştırmadan sonra tespit edilen maksimum 
besleme hızını yeniden oluşturmak için ilgili sayısal değeri 
yeniden girmelisiniz.

Program akışını başlatmadan önce tüm eksenleri 
referansladığınızdan emin olun. Aksi halde TNC, 
referanslanmayan bir eksen ile NC tümcesi işlemesi 
gerekiyorsa işlemeyi durdurur. 
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Bir program akışını kesmek için çeşitli seçenekleriniz vardır:

Programlanmış kesinti

Harici DURDUR tuşu

 Tekil tümce program akışına geçme

Kumanda edilmeyen eksenleri (sayaç eksenleri) programlama

TNC program akışı sırasında bir hata algılarsa çalışmayı otomatik 
olarak duraklatır. 

Programlanmış kesinti

Kesintileri doğrudan çalışma programında belirleyebilirsiniz. TNC 
program akışını, çalışma programı aşağıdaki girişlerden birini içeren 
tümceye geldiği anda keser:

 STOPP (ek fonksiyonlu ve ek fonksiyonsuz)
M0, M2 veya M30 ek fonksiyonu

M6 ek fonksiyonu (makine üreticisi tarafından belirlenir)

Harici DURDUR tuşu ile iptal etme

 Harici DURDUR tuşuna basın: Tuşa basıldığında TNC'nin işlemekte 
olduğu tümce tamamen bitirilmez; durum göstergesindeki "*" 
sembolü yanıp söner

 Çalışmayı devam ettirmek istemiyorsanız TNC'yi DAHİLİ DURDUR 
yazılım tuşuyla sıfırlayın: Durum göstergesindeki "*" sembolü söner. 
Programı bu durumda program başında yeniden başlatın

Tekil tümce program akışı işletim türüne geçiş yaparak 
çalışmanın iptal edilmesi

Tümce takibi program akışı işletim türünde çalışma programı 
işlenirken tekil tümce program akışını seçin. TNC, geçerli çalışma 
adımı uygulandıktan sonra çalışmayı keser.

Bir kesintiden sonra programda atlamalar

Bir programı DAHİLİ DURMA fonksiyonuyla kestiyseniz TNC, güncel 
işlem durumunu kaydeder. Genelde işleme NC başlat ile tekrar devam 
edebilirsiniz. GOTO tuşuyla başka program satırlarını seçerseniz TNC, 
modele özel fonksiyonları (örneğin M136) sıfırlamaz. Bu durum, 
örneğin hatalı beslemeler gibi istenilmeyen etkilere yol açabilir.

Dikkat, çarpışma tehlikesi!

GOTO fonksiyonlu program atlamalarının modele özel 
fonksiyonları sıfırlamadığını unutmayın

Bir kesintiden sonra programı daima yeniden seçerek 
başlatın (PGM MGT tuşu).
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TNC, bir hareket tümcesinde makine üreticisi tarafından kumanda 
edilmeyen eksen (sayaç ekseni) olarak tanımlanan bir eksen 
programlanmışsa program akışını otomatik olarak keser. Bu konumda 
kumanda edilmeyen ekseni, manuel olarak istediğiniz pozisyona 
getirebilirsiniz. TNC sol ekran penceresinde tümce içinde 
programlanmış tüm hareket edilecek nominal pozisyonları gösterir. 
Kumanda edilemeyen eksenlerde TNC ek olarak kalan yolu da 
gösterir.

Tüm eksenlerde doğru pozisyona ulaşıldığında, program akışına NC 
başlat ile devam edebilirsiniz.

  İstediğiniz hareket sırasını seçin ve her birini NC 
başlat ile uygulayın. Kumanda edilmeyen eksenleri 
manuel olarak konumlandırın, TNC bu eksende kalan 
yolu da gösterir (bakýnýz "Kontura tekrar hareket 
etme" Sayfa 661)

 İhtiyaç halinde, kumanda edilen eksenlerin 
döndürülmüş veya döndürülmemiş koordinat 
sisteminde hareket edileceğini seçin

 Gerekirse kumanda edilen eksenleri el çarkı veya 
eksen yönü tuşuyla hareket ettirin

Fonksiyon, makine üreticiniz tarafından uyarlanmalıdır. 
Makine el kitabınıza dikkat edin.
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Makine eksenlerini kesinti durumunda manuel işletim türündeki gibi 
hareket ettirebilirsiniz. 

Uygulama örneği: 
Alet kırılması sonrasında mili serbest bırakma

 İşlemin iptal edilmesi

 Harici yön tuşlarını serbest bırakmak için MANUEL HAREKET 
yazılım tuşuna basın

 Gerekirse 3D ROT yazılım tuşuyla hareket etmek istediğiniz 
koordinat sistemini etkinleştirin

 Makine eksenlerini harici yön tuşlarıyla hareket ettirin

Çarpışma tehlikesi!

Döndürülmüş çalışma düzleminde program akışını 
keserseniz 3D ROT yazılım tuşuyla koordinat sistemini 
döndürülmüş/döndürülmemiş ve etkin alet eksen yönü 
arasında değiştirebilirsiniz.

Eksen yön tuşu, el çarkı ve yeniden hareket mantığının 
fonksiyonu, TNC tarafından buna göre değerlendirilir. 
Serbest bırakma işlemi sırasında, doğru koordinat 
sisteminin etkin olduğuna ve döner eksenlerin açı 
değerlerinin gerekirse 3D-ROT menüsüne aktarılmış 
olmasına dikkat edin.

Bazı makinelerde harici yön tuşlarının serbest bırakılması 
için MANUEL HAREKET yazılım tuşundan sonra harici 
BAŞLAT tuşuna basmanız gerekir. Makine el kitabınıza 
dikkat edin.

Makine üreticiniz bir program kesintisinde eksenlerin her 
zaman etkin, gerekirse döndürülmüş koordinat sisteminde 
hareket ettirileceğini belirleyebilir. Makine el kitabınıza 
dikkat edin.
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Program akışını program parçası tekrarında veya bir alt programın 
içerisinde keserseniz N TÜMCESİNE İLERLEME fonksiyonuyla kesinti 
yerine tekrar hareket etmeniz gerekir.

TNC, program akışı kesintisinde

 en son çağrılan aletin verilerini

 etkin koordinat dönüştürmelerini (örn. sıfır noktası kayması, dönüş, 
yansıma)

 en son tanımlanan daire merkez noktasının koordinatlarını kaydeder 

TNC, kaydedilen verileri, kesinti sırasında makine eksenlerinin manuel 
olarak hareket ettirilmesinden sonra kontura yeniden hareket etmek 
için kullanır (KONUMA HAREKET ET yazılım tuşu). 

Program akışını BAŞLAT tuşuyla devam ettirme

Program kesintisinden sonra, programı aşağıdaki şekilde 
durdurduysanız program akışını harici BAŞLAT tuşuyla devam 
ettirebilirsiniz: 

Harici DURDUR tuşunu basılı tutarak

Programlanmış kesinti 

Program akışını bir arıza sonrasında devam ettirme

 Arıza nedenini giderin

 Ekrandaki hata mesajını silin: CE tuşuna basın

 Yeniden başlatma veya program akışını yarıda kesildiği yerden 
devam ettirin

Kumanda çökmesinden sonra

 END tuşunu iki saniye boyunca basılı tutun, TNC sıcak start uygular

 Arıza nedenini giderin

 Yeniden başlatma

Arıza tekrarlandığında, arıza mesajını not edin ve müşteri hizmetlerini 
bilgilendirin.

Program akışını çalışma döngüsü sırasında keserseniz 
yeniden başladığınızda döngünün başından itibaren 
devam etmeniz gerekir. TNC önceden uygulanmış işleme 
adımlarına tekrar hareket etmelidir.

Kaydedilen bilgiler sıfırlanana kadar etkin kaldığını 
unutmayın (örn. yeni bir program seçerek).
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N TÜMCESİNE İLERLEME (tümce takibi) fonksiyonuyla, serbestçe 
seçilebilir bir N tümcesinden itibaren bir işleme programını 
işleyebilirsiniz. Malzeme işlemesi, tümceye kadar, TNC tarafından 
hesapsal olarak dikkate alınır. TNC tarafından grafiksel gösterilebilir. 
smarT.NC nokta tablosu (.HP) içerisindeki bir işlem pozisyonuna 
girdiğinizde, giriş pozisyonunu yazılım tuşuyla grafiksel olarak 
desteklemeyi seçebilirsiniz. Dosya uzantısı .PNT olan bir nokta 
tablosuna giriş yaparken TNC herhangi bir grafik desteği sağlamaz. 
Ancak nokta numarası üzerinden istediğiniz bir noktayı giriş yeri olarak 
tanımlayabilirsiniz.

Bir programı DAHİLİ DURDUR ile yarıda kestiyseniz TNC yarıda 
kestiğiniz programa giriş yapmanız için otomatik olarak N tümcesini 
kullanıma sunar.

Program aşağıda belirtilen nedenlerden biriyle yarıda kesilmişse TNC, 
bu kesinti noktasını kaydeder:

ACİL DURDUR sonucunda

Elektrik kesintisi sonucunda

Kumanda çöküşü sonucunda

Tümce takibi fonksiyonunu çağırdıktan sonra, SON TÜMCEYİ SEÇ 
yazılım tuşuyla kesinti noktasını yeniden etkinleştirebilir ve NC başlat 
tuşu ile bu noktaya hareket edebilirsiniz. TNC devreye alındıktan sonra 
NC-Programı kesilmiştir mesajını verir.

N TÜMCESİNE İLERLEME fonksiyonu makine üreticisi 
tarafından açılmış ve uyarlanmış olmalıdır. Makine el 
kitabınıza dikkat edin.
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Tümce takibi bir alt programda başlamamalıdır.

Tüm ihtiyaç duyulan programlar, tablolar ve palet dosyaları 
bir program akışı işletim türünde seçili olmalıdır (M 
durumu).

Program, tümce takibinin sonuna kadar programlanmış bir 
kesintiye sahipse (M00 veya DURDUR) tümce takibi orada 
yarıda kesilir. Tümce takibini devam ettirmek için harici 
BAŞLAT tuşuna basmalısınız. 

Programlı bir kesintiden sonra yarıçap düzeltmeli bir 
kontura tümce takibinin (M00 veya DURDUR) bir kontur 
hatasına neden olabileceğini unutmayın. TNC, DURUDR 
tümcesinden sonra programlanmış konturu DURDUR 
tümcesinden önce programlanmış kontura bağlı olarak 
hesaplayamaz.  

Tümce takibi sonrasında aleti POZİSYONA YAKLAŞ 
fonksiyonuyla belirlenmiş pozisyona hareket ettirmeniz 
gerekir.

Alet uzunluk düzeltmesi, sadece alet çağrısı ve 
devamındaki konumlandırma tümcesiyle etkinleşir. Bu 
durum, sadece alet uzunluğunu değiştirmiş olmanız 
durumunda da geçerlidir.

Bir tümce takibinde M142 (modele özel program bilgilerini 
silme) ve M143 (temel devri silme) ek fonksiyonlarına izin 
verilmez.

Makine parametresi 7680 üzerinden, tümce takibinin 
paketlenmiş programlarda ana programın 0 tümcesinde mi 
ya da program akışının en son kesintiye uğradığı 
programın 0 tümcesinde mi başladığı belirlenir.

3D ROT yazılım tuşuyla, koordinat sistemini giriş 
pozisyonuna hareket etmesi için 
döndürülmüş/döndürülmemiş ve etkin alet ekseni yönü 
arasında değiştirebilirsiniz.

Tümce takibini bir palet tablosu içinde kullanmak 
istiyorsanız öncelikle ok tuşlarıyla palet tablosunda giriş 
yapmak istediğiniz programı seçin ve ardından doğrudan 
N TÜMCESİNE İLERLEME yazılım tuşunu kullanın.

Tüm tarama sistemi döngüleri, tümce girişlerinde TNC 
tarafından atlanır. Döngüler tarafından tarif edilen sonuç 
parametreleri, gerekirse değer almayacaktır.

M142/M143 ve M120 fonksiyonlarına bir tümce takibinde 
izin verilmez.

TNC, tümce takibinin başlamasından önce program 
sırasında M118 ile (el çarkı bindirmesiyle) gerçekleştirmiş 
olduğunuz seyir hareketlerini siler.
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Dikkat, çarpışma tehlikesi!

Güvenlik nedenlerinden dolayı bir tümce takibi sonrasında 
başlangıç pozisyonuna kalan mesafenin kontrol edilmesi 
gerekir!

Bir tümce takibini M128 içeren bir programda uygularsanız 
TNC gerekirse dengeleme hareketleri uygular. Dengeleme 
hareketleri seyir hareketlerine bindirilir!

Tümce takibini alet odaklı palet işlemesiyle bağlantılı 
olarak kullanmamalısınız. Tekrar giriş sadece henüz 
işlenmemiş bir malzeme üzerine yapılabilir!
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seçmek için GOTO "0" girin.

 Tümce takibini seçmek için TÜMCE TAKİBİ yazılım 
tuşuna basın

 Tümce numarası: Akışın son bulacağı tümcenin 
numarasını girin

 Program adı: Girmek istediğiniz programın adını girin. 
Değişiklik yalnızca PGM CALL ile çağrılan bir 
programa girmek istediğinizde gereklidir.

 Nokta endeksi: N'ye kadar ilerle alanında CYCL CALL 
PAT tümcesinin bulunduğu bir tümce numarası 
girerseniz TNC, nokta numunesini Dosya ön izlemesi 
alanında grafiksel olarak gösterir. Ön izleme 
penceresini açtığınız sürece (ÖN İZLEME yazılım 
tuşunu AÇIK olarak ayarlayın), SONRAKİ ELEMAN 
veya ÖNCEKİ ELEMAN yazılım tuşlarıyla giriş 
pozisyonunu grafiksel olarak destekli seçebilirsiniz

 Tekrarlar: N tümcesi program parçası tekrarında ya 
da çoklu çağrılmış bir alt programda bulunuyorsa 
tümce takibinde dikkate alınacak tekrarların sayısını 
girin

 Tümce takibini başlatmak için harici BAŞLAT tuşuna 
basın

 Kontura hareket (bkz. aşağıdaki bölüm)

GOTO tuşuyla giriş

Dikkat, çarpışma tehlikesi!

GOTO tümce numarası tuşuyla giriş yaparken, TNC ve 
PLC güvenli bir giriş sağlayacak herhangi bir fonksiyonu 
uygulamaz.

GOTO tümce numarası tu?uyla bir alt programa giri? 
yaparsanız TNC, alt program sonunu atlar (LBL 0)! Bu gibi 
durumlarda genel olarak tümce takibi fonksiyonuyla giri? 
yapın! 
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POZİSYONA HAREKET fonksiyonuyla TNC, aleti aşağıdaki 
durumlarda malzeme konturuna yaklaştırır:

DAHİLİ DURDUR olmadan gerçekleştirilmiş bir kesinti sırasında 
makine eksenlerinin hareket ettirilmesinden sonra yeniden hareket

N TÜMCESİNE İLERLEME ile bir ilerlemeden sonra yeniden 
hareket, örn. DAHİLİ DURDUR ile bir kesintiden sonra

Bir eksenin pozisyonu bir program kesintisi sırasında ayar 
devresinin açılmasıyla değiştirilmişse (makineye bağlıdır)

Bir hareket tümcesinde ayarlanmamış bir eksen de 
programlanmışsa (bakýnýz "Kumanda edilmeyen eksenleri (sayaç 
eksenleri) programlama" Sayfa 654)

 Kontura yeniden hareket öğesini seçmek için POZİSYONA 
HAREKET yazılım tuşuna basın

 Gerekirse makine durumunu yeniden oluşturun

 Eksenleri TNC'nin ekranda önerdiği sırada hareket ettirin: NC başlat 
tuşuna basın veya 

 Eksenleri dilediğiniz sıralamada hareket ettirmek için HAREKET X, 
HAREKET Z vs. yazılım tuşlarına basın ve her birini harici BAŞLAT 
tuşuyla etkinleştirin

 İşlemi sürdürmek için harici BAŞLAT tuşuna basın
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Uygulama

AUTOSTART yazılım tuşu üzerinden (bkz. sağ üst resim), bir program 
akışı işletim türünde girilebilir bir zamanda ilgili işletim türünde bulunan 
etkin programı başlatabilirsiniz: 

 Başlangıç zamanını belirleme penceresini 
görüntüleyin (bkz. sağ ortadaki resim)

 Süre (sa:dak:sn): Programın başlatılacağı saati girin

 Tarih (GG.AA.YYYY): Programın başlatılacağı tarihi 
girin

 Başlatmayı etkinleştirmek için OTOMATİK 
BAŞLATMA yazılım tuşunu AÇIK olarak ayarlayın

Otomatik bir program başlatması uygulayabilmek için TNC 
makine üreticiniz tarafından hazırlanmış olmalıdır; makine 
el kitabına dikkat edin.
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Uygulama

Programlama sırasında "/" ile işaretlediğiniz tümceleri program testi 
veya program akışı sırasında atlayabilirsiniz: 

 "/" işaretli program tümcelerini uygulamamak veya test 
etmemek için yazılım tuşunu AÇIK konumuna getirin

 "/" işaretli program tümcelerini uygulamak veya test 
etmek için yazılım tuşunu KAPALI konumuna getirin

"/" işaretini silme

 Programı kaydet/düzenle işletim türünde gizleme işaretini silmek 
istediğiniz tümceyi seçin

 "/" işaretini silin

Bu fonksiyon TOOL DEF tümceleri için etkili değildir.

Son olarak seçilen ayar, elektrik kesintisinde de korunur.
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duraklatması

Uygulama

TNC, seçime bağlı olarak M1 programlanan tümcelerde program 
akışını keser. Program akışı işletim türünde M1 öğesini kullanırsanız 
TNC, mili ve soğutma maddesini kapatmayabilir. Bunun için makine el 
kitabına dikkat edin.

 Program akışını veya program testini M1 içeren 
tümcelerde kesmemek için yazılım tuşunu KAPALI 
konumuna getirin

 Program akışını veya program testini M1 içeren 
tümcelerde kesmek için yazılım tuşunu AÇIK 
konumuna getirin

M1, program testi işletim türünde etki etmez.
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MOD fonksiyonu üerinden ek gösterge ve giriş olanakları 
seçebilirsiniz. Hangi MOD-fonksiyonları kullanıma sunulduğu, seçilen 
işletim tipine bağlıdır.

MOD-Fonksiyonlarını seçin:

MOD-fonksiyonlarını değiştirmek istediğiniz işletim tipini seçin

MOD fonksiyonlarını seçin: MOD tuşuna basın. Sağ 
taraftaki resimler, tipik ekran menüsünü program 
kayıt/düzenleme için gösterir. (sağ üst resim, program 
- testi (sağ alt resim) ve bir makine işletim tipini belirtir 
(bir sayfa sonraki resim)

Ayarları değiştir

 MOD fonksiyonunu gösterilen menüde ok tuşlarıyla seçin

Ayar değiştirmek için, seçili fonksiyona bağlı olarak üç olanak 
mevcuttur:

Sayısal değerini doğrudan girmek, örneğin uygulama alan 
sınırlamasını tespit ederken

ENT değiştir tuşuna basarak ayarlamak, örneğin program girişini 
tespit ederken

Seçim penceresi üzerinden ayarların değiştirilmesi Eğer birden çok 
ayar olanakları kullanıma sunuluyorsa, GOTO tuşuna basarak 
pencere görüntüleyebilir, buradan tüm ayarlama olanaklarını derli 
toplu görebilirsiniz. İstediğiniz ayarı, ilgili haneye basarak (çiftli 
noktanın solundan) veya ok tuşu ile ve ardından ENT tuşu ile 
onaylayarak ilerleyin. Eğer ayarları değiştirmek istemiyorsanız, 
pencereyi END tuşuyla kapatın

MOD-Fonksiyonlarından çıkın:

 MOD fonksiyonunu sonlandırın: SON yazılım tuşuna veya END 
tuşuna basın
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Seçilen çalışma türüne bağlı olarak aşağıdaki fonksiyonlar mevcuttur:

Programı kaydet/düzenle

Çeşitli yazılım numaralarını gösterin:

Anahtar sayısını belirtin

Arayüzü oluşturun

Gerekirse arıza teşhis fonksiyonu

Gerekirse makineye özel kullanıcı parametreleri

Gerekirse YARDIM dosyalarını gösterin

Gerekirse makine kinematiğini seçin

Service-Packs'lerin yüklenmesi

 Zaman zonunu ayarlayın

Veri taşıyıcı kontrolünü başlatın

HR 550 kablosuz el çarkının konfigürasyonu

 LİSANS UYARISI

Ana bilgisayar işletimi

Program Testi

Çeşitli yazılım numaralarını gösterin:

Anahtar sayısını belirtin

Veri arayüzünü oluşturun:

Çalışma bölümünde ham parçayı gösterin

Gerekirse makineye özel kullanıcı parametreleri

Gerekirse YARDIM dosyalarını gösterin

Gerekirse makine kinematiğini seçin

Gerekirse 3D ROT fonksiyonunu ayarlayın

 Zaman zonunu ayarlayın

 LİSANS UYARISI

Ana bilgisayar işletimi

Tüm diğer işletim türleri:

Çeşitli yazılım numaralarını gösterin:

Mevcut opsiyonlar için tanımlama hanelerini gösterin

Pozisyon göster seçin

Ölçüm birimini (mm/inch) tespit edin

MDI için programlanmış dili tespit edin

Gerçek pozisyon devir alması için eksen tespit edin

Uygulama alanının sınırlını belirleyin

Dayanak noktalarını gösterin

 İşletme sürelerini gösterin

Gerekirse YARDIM dosyalarını gösterin

 Zaman zonunu ayarlayın

Gerekirse makine kinematiğini seçin

 LİSANS UYARISI
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Uygulama

Aşağıda yer alan yazılım numaraları, MOD - fonksiyonu seçildikten 
sonra TNC - ekranında belirir:

NC: NC yazılım numarası (HEIDENHAIN tarafından yönetilir)

PLC: PLC yazılımın numarası veya ismi (makine üreticisi 
tarafından yönetilir)

Gelişim durumu (FCL=Feature Content Level): Kontrol ünitesi 
üzerine kurulu geliştirme konumu (bakýnýz "Gelişim durumu 
(güncelleme fonksiyonları)" Sayfa 10). TNC, --- program yerinden 
gösterimde bulunur, çünkü oradan geliştirme konumu yönetilmez

DSP1 ila DSP3: Devir ayarı yazılım numarası (HEIDENHAIN 
tarafından yönetilir)

 ICTL1 ve ICTL3: Elektrik ayar ünitesi yazılım numarası 
(HEIDENHAIN tarafından yönetilir)
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Uygulama

TNC aşağıdaki fonksiyonlar için anahtar sayısına ihtiyaç duyar:

Ayrıca versiyon anahtar kelimesi üzerinden bir dosya oluşturabilir, 
kontrol ünitenizin tüm güncel yazılım numaralarınızı içerir:

 versiyon anahtar kelimesini girin, ENT tuşu ile onaylayın

 TNC ekranda güncel yazılım numarasını gösterir.

 Versiyon durumunu sonlandırın: END tuşuna basın

Örnek dosyaları kopyalama

Farklı dosya türleri için (palet dosyaları, serbest tanımlanabilir tablolar, 
kesim verileri tabloları, vb.) TNC örnek dosyalarında saklanır. TNC 
partisyonunda örnek dosyaların mevcut olması için, aşağıdaki gibi 
hareket edin:

 123 anahtar sayısını girin, ENT: tuşuyla onaylayın. Artık kullanıcı 
parametrelerinde bulunuyorsunuz.

 MOD tuşuna bastığınızda, TNC farklı bilgileri gösterir

 UPDATE DATA yazılım tuşuna bastığınızda, TNC yazılım 
güncellemeleri menüsüne gider.

 COPY SAMPLE FILES yazılım tuşuna bastığınızda, TNC, mevcut 
tüm örnek dosyaları TNC partisyonuna kopyalar. TNC'nin önceden 
değiştirdiğiniz örnek dosyaların (örn. kesim verileri tablosu) üzerine 
yazdığına dikkat edin.

 END tuşuna iki defa bastığınızda, tekrar çıkış ekranında 
bulunursunuz

Fonksiyon Anahtar sayısı

Kullanıcı parametrelerini seçme ve örnek 
dosyaları kopyalama

123

Ethernet kartını konfigüre etme (iTNC530 
Windows XP ile değil)

NET123
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Uygulama

Bu fonksiyon ile basit bir şekilde TNC'nizde, yazılım güncellemesi 
yapabilirsiniz.

 Programı kaydetme/düzenleme işletim türünü seçin

 MOD tuşuna basın

 Yazılım güncellemeyi başlatın: "Service Pack yükle" yazılım tuşuna 
basın. TNC bilgi penceresi üzerinden güncellenecek dosya 
seçeneklerini gösterir

 Service-Pack'in kayıtlı olduğu dizini ok tuşlarıyla seçin. Tuş ENT ilgili 
alt dizin yapısını açar

 Dosya seçin: ENT tuşuna istediğiniz dizinde iki kez basın. TNC dizin 
penceresinden dosya penceresine geçer

 Güncelleme işlemini başlatın: Dosyayı ENT tuşu ile seçin: TNC 
gerekli olan tüm dosyaları paketinden çıkartır ve ardından yeniden 
kontrolü başlatır. Bu işlem bir kaç dakika sürebilir

Service-Pack kurmadan önce, mutlaka makine üreticinizle 
irtibata geçin.

TNC kurulum işlemi sonlandırıldıktan sonra, sıcak start 
tetikler. Service Pack'i makinenize yüklemeden önce, ACİL 
KAPATMA konumuna getirin. 

Henüz yapılmamış ise: Service-Pack uyarlamak istediğiniz 
ağ işletimine bağlanın.
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Uygulama

Veri arayüzünü oluşturmak için RS 232- / RS 422 - EINRICHT. yazılım 
tuşuna basın TNC, aşağıdaki ayarları yapabileceğiniz ekran 
menüsünü gösterir:

RS-232 arayüzünü oluşturun

İşletim tipi ve baud oranları, RS-232 arayüzü için ekranın sol 
tarafından girilir.

RS-422 arayüzünü oluşturun

İşletim tipi ve baud oranları, RS-422 arayüzü için ekranın sağ 
tarafından girilir.

Harici cihazın İŞLETİM TİPİ'ni seçin

BAUD-RATE oluşturun

BAUD-RATE (Veri aktarım hızı) 110 ila 115.200 Baud arası seçilebilir.

EXT işletim türünde "Tüm programları okuyun", "Satılan 
programı okuyun" ve "Dizini okuyun" fonksiyonlarını 
kullanamazsınız.

Harici cihaz İşletim türü Sembol

PC, HEIDENHAIN aktarım 
yazılımıyla TNCremoNT

FE1

HEIDENHAIN Disket-Birimi
FE 401 B
FE 401 Prog.-no 230 626 03'ten 
itibaren

FE1
FE1

Yabacı cihazlar örneğin, yazıcı, 
okuyucu, stampa ünitesi, 
TNCremoNT olmayan Pc

EXT1, EXT2
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Bu fonksiyon ile TNC bilgilerinin nereye aktarılacağını tespit edersiniz.

Uygulama:

Q-parametresi fonksiyonu FN15 ile değerleri verin

Q-parametresi fonksiyonu FN16 ile değerleri verin

TNC- işletim tipine bağlı, PRINT veya PRINT -TEST fonksiyonu 
kullanılır:

PRINT ve PRINT-TEST aşağıdaki gibi ayarlayabilirsiniz:

Dosya Adı:

TNC- işletim tipi Aktarım - fonksiyonu

Program akışı tekli tümce PRINT

Program akışı tümce takibi PRINT

Program Testi Yazd. test:

Fonksiyon Yol

Verileri RS-232 üzerinden verin RS232:\....

Verileri RS-422 üzerinden verin RS232:\....

TNC sabit diskine verileri işleyin TNC:\....

TNC ile bağlı olan bir sunucuya 
verileri kaydetme

sunucu ismi:\....

Verileri FN15/FN16 programın 
olduğu dizine kaydedin.

boş

Veriler İşletim türü Dosya ismi

FN15 olan değerleri Program akışı %FN15RUN.A

FN15 olan değerleri Program Testi %FN15SIM.A
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TNC'den dosyaların aktarılması için ve TNC'ye gönderilmesi için, 
HEIDENHAIN yazılımını TNCremoNT veri aktarımı için kullanın. 
TNCremoNT ile seri arayüzü üzerinden veya Ethernet arayüzü 
üzerinden tüm HEIDENHAIN kumandalarından bağlanabilirsiniz.

TNCremoNT için sistem koşulları:

 486 işlemcili PC veya daha da iyisi

Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, Windows 2000, 
Windows XP, Windows Vista işletim sistemi

 16 MByte Çalışma belleği

 5 MByte sabit diskinizde serbest

 TCP/IP ağına, serbest seri arayüzü veya bağlantı

Windows altında kurulum

 Kurulum programını SETUP.EXE dosya yöneticisi (Explorer) ile 
başlatın.

 Setup programı talimatlarına uyun

TNCremoNT Windows altında başlatın

 <Start>'a tıklayın, <Program>, <HEIDENHAIN Uygulamaları>, 
<TNCremoNT>

Eğer TNCremoNT ilk kez başlatılıyorsa, TNCremoNT otomatik olarak 
TNC'ye bağlantı oluşturmak ister.

TNCremoNT'un güncel versiyonunu ücretsiz olarak 
HEIDENHAIN Filebase'den indirebilirsiniz 
(www.heidenhain.de, <Servisler ve dokümantasyon>, 
<yazılım>, <bilgisayar yazılımı>, <TNCremoNT>).
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TNC'nin bilgisayarınıza doğru olarak seri arayüze veya ağa bağlı olup 
olmadığını kontrol edin.

TNCremoNT başlattıktan sonra, ana pencerenin üst bölümünde, 1 tüm 
dosyaların aktif dizinde kaydedildiğini göreceksiniz. <Dosya>, <Klasör 
değiştir> komutlarıyla istediğiniz sürücüyü veya başka bir dizini 
bilgisayarınıza seçebilirsiniz.

Veri aktarımlarını PC üzerinden kontrol etmek isterseniz, PC 
üzerindeki bağlantıyı aşağıdaki gibi oluşturun:

 <Dosya>, <Bağlantı oluştur>'u seçin. TNCremoNT dosya ve dizin 
yapısını TNC'den alır ve ana pencerenin alt bölümünde bunu 2  
gösterir 

 TNC'den PC'ye dosya aktarmak için, TNC penceresinde dosyaya 
maus tıklamasıyla seçin ve işaretlediğiniz dosyayı basılı maus 
tuşuyla PC penceresinde sürükleyin1

 PC'den TNC'ye dosya aktarmak için, PC penceresinde dosyaya 
maus tıklamasıyla seçin ve işaretlediğiniz dosyayı basılı maus 
tuşuyla TNC-penceresinde sürükleyin2

Veri aktarımlarını TNC üzerinden kontrol etmek isterseniz, PC 
üzerindeki bağlantıyı aşağıdaki gibi oluşturun:

 <Ekstralar>, <TNCserver>'ı seçin. TNCremoNT sunucu işletimini 
başlatır ve TNC verilerini alabilir ya da TNC verilerine gönderebilir

 TNC üzerinde PGM MGT tuşu ile dosya yönetimi fonksiyonlarını 
(bakýnýz "Harici bir veri taşıyıcısına/taşıyıcısından veri aktarımı" 
Sayfa 151)seçin ve istediğiniz dosyaları aktarın

TNCremoNT sonlandırın

<Dosya>, <Sonlandır> menü noktasını seçin

TNC'den PC'ye program aktarımı yapmadan önce, 
TNC'de seçili programı kaydettiğinizden emin olun. Eğer 
işletim türü TNC'ye değiştirirseniz veya PGM MGT tuşu 
üzerinden dosya yönetimini seçerseniz, TNC değişiklikleri 
otomatik olarak kayıt eder. 

Dikkatinizi ibarenin hassasiyetiyle TNCremoNT yardım 
fonksiyonlarını tüm fonksiyonlarında açıklandığını bilin. 
Çağırma F1 tuşu üzerinden geçekleşir.
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Giriş

TNC'de standart olarak Ethernet kartı vardır, bu şekilde istemci ağa 
bağlanabilir. TNC verileri Ethernet kartı üzerinden aktarır.

 dem smb-Protokoll (server message block) Windows-işletim 
sistemleri için veya

TCP/IP-Protokol-ailesi (Transmission Control Protocol/Internet 
Protocol) ve NFS (Network File System) yardımıyla sağlanır. TNC 
aynı zamanda NFS V3-protokolünü de destekler. Bununla daha 
yüksek veri aktarım oranları hedeflenilir.

Bağlantı olanakları

TNC'nin Ethernet-Kartını RJ45-bağlantısından (X26,100BaseTX veya 
10BaseT), ağınıza bağlayabilir veya doğrudan PC ile birleştirebilirsiniz. 
Bağlantı galvanizlenmiş şekilde komut elektroniğinden ayrılmıştır.

100BaseTX veya 10BaseT bağlantısında, Twisted Pair kablosunu 
kullanın. TNC'yi ağa bu şekilde bağlayın.

TNC'yi konfigüre edin

 Program kaydet/düzenle işletim türünde MOD tuşuna basın. Anahtar 
sayı olarak NET123 girin. TNC ağ konfigürasyonu ana ekranını 
gösterir

TNC ile düğüm noktası arasındaki maksimum kablo 
uzunluğu, kablo navlun sınıfına, mantolamasına ve ağ 
tipine (100BaseTX veya 10BaseT) bağlıdır. 

Eğer TNC'yi doğrudan PC ile bağlarsanız, çapraz kablo 
kullanmalısınız.

TNC'yi ağ uzmanı tarafından konfigüre ettirin.

TNC'in eğer TNC IP - adresi değişirse, otomatik olarak 
sıcak start yapacağını dikkate alın.
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Genel ağ ayarları

 Genel ağ ayarları girişi için DEFINE NET yazılım tuşuna basın. 
Bilgisayar ismi sekmesi etkindir:

 Arayüz sekmesini arayüz ayarlarının girişi için seçin:

Ayar Anlamı

Birincil arayüz Firma ağınıza dahil edilecek olan Ethernet 
arayüzü ismi. Sadece isteğe bağlı iki Ethernet 
arayüzü kumanda donanımında mevcut ise 
etkindir

Bilgisayar adı TNC'nin firma ağınızda görüleceği isim

Host dosyasını Sadece özel uygulamalar için gerekli: IP 
adresleri ve bilgisayar isimleri arasında 
tanımlanmış atamalardaki dosyanın ismi

Ayar Anlamı

Arayüz listesi Etkin Ethernet arayüzlerinin listesi. Listelenmiş 
arayüzlerden birini seçin (fare veya ok tuşlarıyla)

Etkinleştirme butonu:
Seçilen arayüzü etkinleştirin (Aktif 
sütununda X)

Devre dışı bırakma butonu:
Seçilen arayüzü devre dışı bırakın (Aktif 
sütununda -)

Konfigüre etme butonu:
Konfigürasyon menüsünü açma

IP iletimine izin 
ver

Bu fonksiyon standart olarak devre dışı 
olmalıdır. 
Fonksiyonu sadece arıza teşhis amaçları için 
harici olarak TNC üzerinden isteğe bağlı olarak 
mevcut ikinci TNC Ethernet arayüzüne 
erişilecekse etkinleştirin. Sadece müşteri 
hizmetleriyle bağlantılı olarak aktifleştirin
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 Konfigürasyon menüsünü açmak için Konfigürasyon butonunu 
seçin:

Ayar Anlamı

Durum Arayüz etkin:
Seçilen Ethernet arayüzünün bağlantı durumu

 İsim:
Şu an konfigüre ettiğiniz arayüzün ismi

 Soket bağlantısı:
Kumandadaki mantık ünitesinde bu arayüzün 
soket bağlantısı numarası

Profil Bu pencerede görülebilen ayarların tümü 
kaydedildikten sonra burada bir profil 
oluşturabilir veya seçebilirsiniz. HEIDENHAIN 
iki standart profili kullanıma sunar:

DHCP-LAN:
Standart firma ağında çalışacak olan standart 
TNC Ethernet arayüzü için ayarlar

MachineNet:
Makine ağının konfigürasyonuna ilişkin ikinci 
isteğe bağlı Ethernet arayüzünün ayarları

İlgili butonlar üzerinden profilleri kaydedebilir, 
yükleyebilir ve silebilirsiniz

IP adresi  IP adresini otomatik olarak al  seçeneği:
TNC, IP adresini DHCP serverinden almalı

 IP adresini manuel ayarla seçeneği:
IP adresi ve Subnet-Mask'ı manuel 
tanımlama. Giriş: Nokta ile ayrılmış dört sayı 
değerleri, örn. 160.1.180.20 ve 255.255.0.0
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 Değişiklikleri OK butonu ile devralın veya İptal butonu ile iptal edin

 Internet opsiyonunu seçiniz:

Alan Adı 
Sunucusu (DNS)

DNS otomatik al seçeneği:
TNC, alan adı sunucusunun IP adresini 
otomatik almalıdır

DNS manuel konfigüre et seçeneği:
Sunucuların ve alan adı sunucularının IP 
adreslerini manuel girin

Varsayılan ağ 
geçidi

Varsayılan ağ geçidini otomatik alma 
seçeneği:
TNC, varsayılan ağ geçidini otomatik almalıdır

Varsayılan ağ geçidini manuel konfigüre et 
seçeneği:
Varsayılan ağ geçidinin IP adreslerini manuel 
girme

Ayar Anlamı

Ayar Anlamı

Proksi  İnternet/NAT ile doğrudan bağlantı / NAT:
Kumanda internet sorgularını Default-
Gateway'e iletir ve sorgular buradan ağ adresi 
çeviricisi (Network Adress Translation) 
üzerinden aktarılabilir (örneğin bir modeme 
doğrudan bağlantı yapıldığında)

 Proksi kullan:
İnternet yönlendiricinin adresi ve portunu 
ağda tanımlayın, ağ yöneticisine sorun

Tele-bakım Makine üreticisi burada uzaktan bakım için 
sunucuyu konfigüre eder. Sadece makine 
üreticisine danışarak herhangi bir değişiklik 
yapın
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 Ping/Routing sekmesini Ping ve und Routing ayarlarının girişi için 
seçin:

 Kullanıcı ve grup kodunu girmek için NFS UID/GID sekmesini seçin:

 Makine ağının DHCP sunucu ayarları konfigürasyonu için DHCP 
sunucu sekmesini seçin.

Ayar Anlamı

Ping Adres giriş alanında: Ağ bağlantısını kontrol 
etmek istediğiniz IP numarasını girin. Giriş: 
Noktayla ayrılmış dört sayısal değer örn. 
160.1.180.20. Alternatif olarak bağlantı kurmak 
istediğiniz bilgisayarın ismini de girebilirsiniz

Başlat butonu: Kontrolü başlat, TNC Ping 
alanında durum bilgilerini gösterir

Dur butonu: Kontrolü sonlandır

Yöneltme Ağ uzmanları için: Güncel yöneltme için işletim 
sistemi durum bilgileri

Güncelleme butonu: 
Yöneltmeyi etkinleştirme

Ayar Anlamı

NFS-Shares için 
UID/GID 
ayarlayın

Kullanıcı adı:
Tanımlamanızda hangi kullanıcı 
tanımlamasının, son kullanıcı olarak ağ içinde 
bilgilere ulaşabileceğini belirleyin. Ağ 
uzmanınızda değeri sorgulayın

Grup adı:
Tanımlamanızda hangi grup tanımlamasının, 
ağ içinde bilgilere ulaşabileceğini belirleyin. 
Ağ uzmanınızda değeri sorgulayın

DHCP sunucusu konfigürasyonu bir parola ile korunur. 
Makine üreticiniz ile irtibata geçin.
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DHCP sunucusu 
şurada aktif:

 IP adresi başlangıcı:
TNC'nin dinamik IP adresleri havuzunu 
türeteceği IP adresi başlangıcı tanımı. TNC, 
tanımlanan Ethernet arayüzünün statik IP 
adresinden grileştirilen değerleri devralır, bu 
değerler değiştirilemez.

 IP adresi bitişi:
TNC'nin dinamik IP adresleri havuzunu 
türeteceği IP adresi bitişi tanımı.

Lease süresi (saat):
Dinamik IP adresinin kullanıcı için ayrılmış 
olarak kalacağı süre. Kullanıcı bu süre içinde 
oturum açarsa, TNC tekrar aynı dinamik IP 
adresini referans alır.

Tanım kümesi adı:
Burada, makine ağı için gerekirse bir ad 
tanımlayabilirsiniz. Gerekirse, örneğin makine 
ağında aynı isim olduğunda veya harici ağa 
aynı isimler verildiğinde.

DNS'yi dışarı aktar:
IP Forwarding etkin olduğunda (Arayüzler 
sekmesi), etkin seçenekte makine ağındaki 
cihazlar için ad çözümünün başka ağlar 
tarafından da kullanılabilmesini belirleyin. 

DNS'yi dıştan aktar:
IP Forwarding etkin olduğunda (Arayüzler 
sekmesi), etkin seçenekte MC'nin DNS 
sunucusu sorguya yanıt veremediği sürece, 
TNS'nin makine ağı içindeki cihazların DNS 
sorgularını harici ağın ad sunucusuna 
aktarabileceğini belirleyebilirsiniz.

Durum butonu:
Makine ağında dinamik IP adresi olan 
cihazlara genel bakışı çağırın. Ek olarak bu 
cihazlar için ayarları da yapabilirsiniz.

Gelişmiş seçenekler butonu:
DNS/DHCP sunucusu için gelişmiş ayar 
seçenekleri.

 Standart değerler belirleme butonu:
Fabrika ayarlarını belirleyin.
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Cihaza özel ağ ayarı

 Cihaza özgü ağ ayarları girişi için DEFINE MOUNT yazılım tuşuna 
basın. İstediğiniz kadar ağ ayarı belirleyebilirsiniz. Ancak bunlardan 
sadece 7'sini aynı anda düzenleyebilirsiniz

Ayar Anlamı

Ağ sürücüsü Tüm ağ sürücülerinin listesi. TNC, 
sütunlarda ağ bağlantılarının ilgili durumunu 
gösterir:

Bağlama:
Ağ sürücüsü bağlı/bağlı değil

Otom.:
Ağ sürücüsü otomatik/manuel olarak 
bağlanmalıdır

Tip:
Ağ bağlantısının türü. cifs ve nfs 
mümkündür

 Sürücü:
Sürünün TNC üzerinde adlandırılması

 ID:
Bir bağlantı noktası üzerinden birkaç 
bağlantı gerçekleştirdiğinizi tanımlayan 
dahili bir ID

 Sunucu:
Sunucunun adı

Onay adı:
TNC'nin erişeceği sunucunun üzerindeki 
dizinin adı

Kullanıcı:
Ağdaki kullanıcının adı

 Parola:
Ağ sürücüsü parolası korumalı veya değil

 Şifre sor?:
Bağlantı esnasında parola sor/sorma

 Seçenekler:
Başka bağlantı seçenekleri gösterilir

Butonlar ile ağ sürücülerini yönetirsiniz. 

Ağ sürücüleri eklemek için Ekle butonunu 
kullanın: TNC bu durumda, tüm gerekli 
bilgileri diyaloglar ile girebileceğiniz bağlantı 
asistanını başlatır
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TNC'yi bir ethernet kartına sahip PC ile direkt bağlayabilirsiniz. Bu 
ayarların bir ağ uzmanı tarafından yapılmasını sağlayın, muhtemelen 
bilgisayarınızın IP adresini iTNC IP adresine uyarlamanız 
gerekecektir.

Önkoşullar:

Ağ kartı PC üzerinde kurulmuş ve çalışır şekilde olmalıdır.

PC'yi, iTNC ile bağlamak istiyorsanız, şirket ağınıza 
bağladıysanız PC ağ adresi yerleşir ve ağ adresi TNC'ye 
uyarlanır (bakýnýz "TNC'yi konfigüre edin" Sayfa 675).



HEIDENHAIN iTNC 530 683

17
.7

 P
G

M
 M

G
T

 k
o

n
fi

g
ü

re
 e

d
in17.7 PGM MGT konfigüre edin

Uygulama

MOD fonksiyonu üzerinden hangi dizinin veya dosyanın TNC 
tarafından gösterileceğini belirleyebilirsiniz:

 PGM MGT ayarı: Yeni fare kullanımlı dosya yönetimi, eski dosya 
yönetimi seçin

Bağlı olan dosyalar ayarı bağlı olunan dosyaların gösterilip 
gösterilmeyeceğini tanımlayın. Manuel ayarları bağlı olduğunuz 
verileri gösterir, Otomatik ayarları bağlı olduğunuz verileri 
göstermez

PGM MGT ayarlarını değiştirin

 MOD fonksiyonunu seçin: MOD tuşuna basın

 RS232 RS422 OLUŞTUR yazılım tuşuna basın

 PGM MGT ayarını seçin: Açık renkli alanı ok tuşları ile PGM MGT 
ayarına kaydırın, ENT tuşu ile Gelişmiş 2 ve Gelişmiş 1 arasında 
geçiş yapın

Yeni dosya yönetimini (Gelişmiş 2 ayarı) şu avantajları sunar:

 Tam maus kullanımıyla birlikte ek klavye olanakları sunulur

 Tanzim etme fonksiyonu kullanılır

Metin girişi aydınlık alanları uygun olan en yakın dosya ismiyle 
senkronize eder

Sık kullanılanlar yönetimi

Gösterilecek bilgilerin konfigürasyon olanakları

 Tarih formatı ayarlanabilir

Esnek ayarlanabilir pencere büyüklükleri

Kısa yol tuşları uygulayarak hızlı kullanım

Ayrıntılı bilgiler: bakýnýz "Dosya yönetimiyle çalışılması", 
Sayfa 124.
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İlişkili dosyalar, dosya tanımlamasına ilaveten sonunda .SEC.DEP 
(SECtion = İng. düzenleme, DEPendent = İng. bağlı). Aşağıdaki farklı 
tipler kullanıma sunulur:

 .H.SEC.DEP
Düzenleme fonksiyonun ile çalıştığınızda, .SEC.DEP sonlu dosyalar 
TNC tarafından üretilir. Dosya içinde yer alan bilgiler, TNC'nin ihtiyaç 
duyduğu, hızlı düzenleme noktalarından diğerlerine sıçramak için 
saptanır

 .T.DEP: Münferit açık metin diyalog programları için takım kullanım 
dosyası (bakýnýz "Alet uygulama kontrolü" Sayfa 202)

 .P.T.DEP: Komple paletler için alet kullanma dosyaları
Program akışı işletim türünde etkin palet dosyası palet girişi için 
takım kullanma kontrolü (bakýnýz "Alet uygulama kontrolü" 
Sayfa 202) yürüttüğünüzde TNC, .P.T.DEP uzantılı dosyalar 
oluşturur. Bu dosyanın içinde tüm alet kullanma sürelerinin toplamı 
bulunur, başka bir anlatımla palet içinde kullanmış olduğunuz tüm 
aletlerin kullanma süreleri

 .H.AFC.DEP: TNC'nin adaptif besleme ayarı AFC için ayar 
parametrelerini kaydettiği dosya (bakýnýz "Adaptif besleme ayarı 
AFC (yazılım seçeneği)" Sayfa 440)

 .H.AFC2.DEP: TNC'nin AFC besleme ayarı statik verilerini kaydettiği 
dosya (bakýnýz "Adaptif besleme ayarı AFC (yazılım seçeneği)" 
Sayfa 440)

MOD ayarı bağlı dosyaları değiştirin

 Program kaydetme/düzenleme işletim türünde dosya yönetimini 
seçin: PGM MGT tuşuna basın

 MOD fonksiyonunu seçin: MOD tuşuna basın

 Bağlı olan dosyaları seçin ayarı: Aydınlık alanları bağlı olan dosyalar 
ayarını ok tuşlarıyla kaydırın, ENT tuşu ile OTOMATİK ve 
MANUEL arasında geçiş yapın

İlişkili dosyalar, dosya yönetiminde ancak MANUEL ayar 
seçilmişse görülür.

Bir dosyaya bağlı dosyalar bulunuyorsa, + karakteriyle 
TNC durum sütununda dosya yönetimini gösterir, (sadece 
eğer bağlı olunan dosyalar durumu OTOMATİK 
ayarlanmışsa belirtir).
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parametreleri

Uygulama

Ayarları makineye özel fonksiyonlarla kullanıcılarına sağlamak için, 
makine üreticiniz16 makine parametresine kadar, kullanıcı 
parametreleri tanımlayabilir.

Bu fonksiyon tüm TNC'lerde yoktur. Makine el kitabınıza 
dikkat edin.
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parçayı gösterin

Uygulama

İşletim tipi program testinde, ham parçaların konumunu makinenin 
çalışma bölgesinde grafiksel kontrol edebilir ve çalışma bölgesi 
denetimini işletim tipi program testinden etkinleştirebilirsiniz.

TNC transparan küpü çalışma bölgesi olarak görüntüler, bunun da 
ebatları İşleme alanı tablosunda belirtilmiştir (Standart rengi: Yeşil) 
Çalışma mekanı için ebatları, TNC makine parametrelerinden etkin 
işleme bölgesi için alır. İşleme bölgesi, makinenin referans sisteminde 
tanımlı olduğundan, küpün sıfır noktası makinenin sıfır noktasıdır. 
Makine sıfır noktasının küp içindeki konumunu, M91 yazılım tuşu 
(2. yazılım tuşu çubuğu) ile görselleştirebilirsiniz (Standart rengi: 
Beyaz).

Başka bir transparan küp, ham parçayı oluşturur, bunun da ölçüleri 
BLK FORM tablosunda belirtilmiştir (Standard rengi: Mavi). Ebatları 
TNC ham parça tanımlamasından, seçili programdan alır. Ham parça 
-küpün tanımlandığı koordinat sistem girişi, küp işleme alanın içinde, 
sıfır noktasındadır. Etkin sıfır noktasının konumu, işleme bölgesi içinde 
yazılım tuşuna basarak "malzeme sıfır noktasını göster" (2.yazılım 
tuşu- çubuğu)'dan görselleştirebilirsiniz.

Ham parçanın çalışma bölgesi içinde nerede olursa olsun, normal 
durumlarda program testi için önemsizdir. Ancak eğer programlar seyir 
hareketlerini M91 veya M92 içeriyorlarsa, ham parçayı "grafiksel" 
kaydırmalı, kontur hasarların oluşmamasını sağlamalısınız. Bu işlem 
için aşağıda belirtilen yazılım tuşu tablosunu kullanın.

Grafiksel bir çarpışma testi gerçekleştirmek istiyorsanız 
(yazılım seçeneği), referans noktasını gerekirse bir 
çarpışma uyarısı çıkmayacak şekilde grafiksel olarak 
kaydırmalısınız.

"Çalışma bölgesinde malzeme - sıfır noktasını gösterin" 
yazılım tuşu üzerinden makine koordinat sistemindeki ham 
parçanın durumunu gösterebilirsiniz. İşleme esnasında 
çarpışma testindeki gibi aynı oranları sağlamak için bu 
koordinatlarda aletinizi makine tezgahına 
yerleştirmelisiniz.
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program testi etkinleştir ile programdaki güncel referans noktalarını ve 
etkin işleme alanını test edebilirsiniz (aşağıdaki tablonun son satırına 
bakınız).

Fonksiyon Yazılım 
tuşu

Ham parçayı sola kaydırın

Ham parçayı sağ kaydırın

Ham parçayı öne kaydırın

Ham parçayı arkaya kaydırın

Ham parçayı yukarıya kaydırın

Ham parçayı aşağı kaydırın

Atanan referans noktasına göre ham parçayı göster: 
TNC, etkin referans noktasını (Preset) aktarır ve etkin 
son anahtar pozisyonlarını makine işletim türlerinden, 
program testinde alır

Tüm işleme alanına dayalı gösterilen ham parçayı 
gösterin

Çalışma bölgesinde makine- sıfır noktasını gösterin

Makine üreticisi tarafından tespit edilen pozisyon 
(örneğin alet değiştirme noktasını) çalışma 
bölümünde gösterilmesi

Çalışma bölgesinde malzeme sıfır noktasını gösterin

Çalışma bölgesi denetimin program testinde açılması 
(AÇIK)/ kapatılması (KAPALI)
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Üçüncü yazılım tuşu çubuğunda, bazı fonksiyonlar sunulur, bunlarla 
tüm görüntüyü çevirebilir ve devirebilirsiniz:

Fonksiyon Yazılım tuşları

Görüntüyü dikey çevir

Görüntüyü yatay çevir
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Uygulama

Manuel işletim ve program akışı - işletim tipi için, koordinat 
göstergelerine etki edebilirsiniz:

Sağdaki resim, aletin çeşitli pozisyonlarını gösterir.

1 Çıkış pozisyonu

2 Takımın hedef pozisyonu

3 Malzeme sıfır noktası

4 Makine sıfır noktası

Pozisyon göstergesi için TNC'den aşağıdaki koordinatları 
seçebilirsiniz:

MOD-fonksiyonu pozisyon göstergesi 1 ile pozisyon göstergesini 
konum göstergesinde seçersiniz.

MOD-fonksiyonu pozisyon göstergesi 2 ile pozisyon göstergesini 
konum göstergesinde ayrıca seçersiniz.

NOMİN

GERÇ

REF K YOL

11 12

13

14

Fonksiyon Gösterge

Gerçek pozisyon; o anki alet pozisyonu GERÇ

Referans pozisyonu; gerçek pozisyon makinenin 
sıfır noktasına dayalı

REF

Sürükleme hatası; Nominal ve gerçek pozisyon 
arasındaki fark

SCHPF

Nominal pozisyon; TNC tarafında aktüel 
belirlenen değer

NOMİN

Makine koordinat sisteminde programlanılan 
pozisyona kalan yol; gerçek ve hedef pozisyonu 
arasındaki farktır.

K YOL

Etkin koordinat sisteminde (dönen olabilir) 
programlanılan pozisyona kalan yol; gerçek ve 
hedef pozisyonu arasındaki farktır.

RW-3D

Seyir yolların el çarkı bindirme fonksiyonuyla 
(M118) uygulananlar
(Sadece Pozis. göstergesi 2)

M118
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Uygulama

Bu MOD fonksiyonu ile TNC koordinatlarını mm yada inch (inç sistemi) 
ile göstermek isteyip istemediğinizi belirlersiniz.

Metrik ölçü sistemi: örn. X = 15,789 (mm) MOD fonksiyon değişimi 
mm/inç = mm. Göstergede virgül sonrası 3 hane

 İnç sistemi: örn. X = 0,6216 (inç) MOD fonksiyon değişimi mm/inç = 
inç. Göstergede virgül sonrası 4 hane

Eğer inç göstergeniz etkin ise, TNC beslemeyi inch/min değerinde 
gösterir. İnç programında beslemeyi faktör 10'dan büyük girmelisiniz.
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Uygulama

MOD fonksiyonu program girişi ile $MDI dosyası programlamasına 
geçiş yaparsınız.

Acık metin diyaloğunda $MDI.H'yi programlayın:
Program girişi: HEIDENHAIN 

 $MDI.I DIN/ISO'ya göre programlayın: 
Program girişi: ISO
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eksen seçimi

Uygulama

Eksen seçiminin giriş hanesine, güncel alet konumunun hangi 
koordinatlarının bir G01 tümcesinde Ayrı bir L tümcesinin yaratılması, 
"Gerçek pozisyonu devral" tuşu ile yapılır. Eksen seçimi, makine 
parametrelerinde olduğu gibi bit oryantasyonlu yapılır:

Eksen seçimi %11111: X, Y, Z, IV., V. eksenin devralınması

Eksen seçimi %01111: X, Y, Z, IV. Eksen devralınması

Eksen seçimi %00111: X, Y, Z eksen devralınması

Eksen seçimi %00011: X, Y eksen devralınması

Eksen seçimi %00001: X eksen devralınması
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sıfır noktası göstergesi

Uygulama

Maksimum işleme alanı için, gerçek kullanılabilir işleme yolunu eksen 
koordinatları için kısıtlayabilirsiniz.

Uygulama örneği: Parça aparatını çarpışmaya karşı güvence altına 
alın.

Maksimum işleme alanı, yazılım sonlandırma şalteriyle sınırlanmıştır. 
Gerçekten kullanılabilecek hareket yolu İŞLEME ALANI, MOD 
fonksiyonu ile kısıtlanır: Bunun için eksene bağlı olarak azami 
değerleri pozitif ve negatif olarak makine sıfır noktasına girin. Eğer 
makineniz birden çok işleme alanına sahipse, her işleme alanı için 
sınırlamayı ayrı yapabilirsiniz. (İŞLEME ALANI (1) ila İŞLEME ALANI 
(3) yazılım tuşu) arası.

İşleme alan sınırlaması olmadan çalışmak

Eksen koordinatları için seyir alanı olmadan işlemesi halinde, 
maksimum seyir yolunu TNC (+/- 99999 mm) İŞLEME ALANI girin.

Maksimum seyir alanını tespit edin ve girin

 Pozisyon göstergesini REF seçin

 İstediğiniz poZitif ve negatif sonlandırma pozisyonlarını X, Y ve Z 
ekseninde yaklaşın

 Ön işaretli değerleri not alın

 MOD fonksiyonlarını seçin: MOD tuşuna basın

 Uygulama alanı kısıtlamasını girme: İŞLEME ALANI 
yazılım tuşuna basın. Eksenler için not alınan 
değerleri sınırlama olarak girin

MOD fonksiyonundan çıkın: SON yazılım tuşuna 
basın

�

#

�

 �	


 ���

�<=> #<;0


<=>�<;0

Etkin alet yarıçap düzeltmeleri, işleme bölgesi 
sınırlamasında dikkate alınmaz.

İşleme alan sınırlaması ve yazılım sonlandırma şalteri 
referans noktaları aşıldıktan sonra dikkate alınır.
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Ekranın sağ üstünde gösterilen değerler, o anki etkin referans 
noktasını tanımlar. Referans noktası manuel verilebilir veya Preset 
tablosundan etkinleştirilebilir. Referans noktasını ekrandan 
değiştiremezsiniz.

Gösterilen değerler, makine konfigürasyonuna bağlıdır.
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Uygulama

Yardım dosyalarını kullanıcılar sabit hareket biçimlerinde, örn. 
makinenin serbest bırakılması elektrik kesintisi sonrası gerekiyorsa 
desteklenmesi için konulmuştur. Ek fonksiyonlarda YARDIM 
dosyalarında belgelendirilebilir. Sağdaki resim YARDIM dosyasını 
göstermektedir.

YARDIM DOSYALARI'nı seçin

 MOD fonksiyonunu seçin: MOD tuşuna basın

 Son aktif YARDIM dosyasının çağrılmasını seçin: 
YARDIM yazılım tuşuna basın

 Eğer gerekliyse, dosya yönetimini çağırın (PGM MGT 
tuşu) ve diğer yardım dosyalarını seçin

YARDIM dosyaları her makinede uygulanamaz. Detaylı 
bilgileri makine üreticinizden temin edebilirsiniz.
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Uygulama

MAKİNE SÜRESİ yazılım tuşu üzerinden çeşitli işletme sürelerini 
gösterebilirsiniz:

İşletme süresi Anlamı

Kumanda açık Çalışmaya alınmasından itibaren komut 
işletim süresi

Makine açık Çalışmaya alınmasından itibaren makine 
işletim süresi

Program akışı Komut edilen işletimin çalışmaya alınması 
için işletme süresi

Makine üreticisi, ilaveten ek süreleri gösterebilir. Makine el 
kitabını dikkate alın!

Ekranın alt kenarında TNC gösterilen zamanları geri aldığı 
anahtar sayısını girebilirsiniz. TNC'nin hangi zamanları 
tam olarak geri aldığını, makine üreticiniz belirler, makine 
el kitabına dikkat edin!
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Uygulama

DOSYA SISTEMINI KONTROL ET yazılım tuşu üzerinden TNC ve 
PLC partisyonu için otomatik onarıma sahip bir sabit disk kontrolü 
gerçekleştirebilirsiniz.

Veri taşıyıcısı kontrolünü gerçekleştirme

 MOD fonksiyonunu seçin: MOD tuşuna basın

 Arıza teşhis fonksiyonunu seçin: ARIZA TEŞHIS 
yazılım tuşuna basın

 Arıza teşhis kontrolünü başlatma: DOSYA SISTEMINI 
KONTROL ET yazılım tuşuna basın

 Başlatmayı EVET yazılım tuşuyla tekrar onaylayın: 
Fonksiyonu TNC yazılımını kapatır ve veri taşıyıcısı 
kontrolü ile başlar. Sabit diskinizde kaydettiğiniz 
dosyaların sayısına ve büyüklüğüne bağlı olarak 
kontrol biraz zaman alabilir

 Kontrol işleminin sonunda TNC kontrolün sonuçlarına 
ait bir ekran gösterir. TNC sonuçları ayrıca kumanda 
log kitabına da yazar

 TNC yazılımını yeniden başlatma: ENT tuşuna basın

TNC'nin sistem partisyonu otomatik olarak kumandanın 
her yeni başlatmasında kontrol edilir. Sistem 
partisyonundaki hataları TNC uygun bir hata ile bildirir.

Dikkat çarpışma tehlikesi!

Veri taşıyıcısı kontrolünü başlatmadan önce, ACİL 
KAPATMA konumuna getirin. TNC kontrolden önce 
yazılımın yeniden başlamasını gerçekleştirir!
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Uygulama

TARIH/ SAAT AYARLARI yazılım tuşu üzerinden yapabilir, zaman 
zonlarını tarih ve sistem saatini ayarlayabilirsiniz.

Ayarlar yapılmıştır

 MOD fonksiyonunu seçin: MOD tuşuna basın

 Yazılım tuşu çubuğuna geçin

 Zaman dilimi penceresini göster: ZAMAN DILIMINI 
AYARLA yazılım tuşuna basma

 sağ bölümünde zaman zonunu maus klikiyle seçebilir, 
bulunduğunuz bölgeyi seçebilirsiniz

 Açılır pencerenin sol kısmında zamanı manuel olarak 
ayarlamak isteyip istemediğinizi (Zamanı manuel 
olarak ayarla seçeneğini etkinleştirin) veya TNC'nin 
zamanı bir sunucu ile senkronize edip etmeyeceğini 
seçin (Zamanı NTP sunucusu üzerinden senkronize et 
seçeneğini etkinleştirin)

 İhtiyaç halinde saati, sayı girdileriyle değiştirebilirsiniz

 Ayarları kaydet: OK butonuna basın

 Değişiklikleri iptal edin ve diyaloğu yarıda kesin: İptal 
et butonuna tıklayın

Eğer zaman zonu, tarih veya sistem süresinin ayarlarını 
değiştirirseniz, TNC'in yeniden start edilmesi gerekir. TNC 
bu gibi durumlarda pencere kapatıldığında, uyarı mesajı 
verir.



HEIDENHAIN iTNC 530 699

17
.1

9 
Te

le
-s

er
vi

s17.19 Tele-servis

Uygulama

TNC, Tele servis uygulaması yapabilmek için olanaklara sahiptir. 
Bunun için TNC bir Ethernet kartıyla donatılmış olmalıdır, bununla 
daha yüksek veri aktarım hızlarına ulaşabilir, ara brim RS-232-C seri 
arayüzünden daha hızlıdır.

HEIDENHAIN TeleService yazılımında, makine üreticisi, teşhis amaçlı 
ISDN modem üzerinden TNC ile bağlantıya geçebilir. Aşağıdaki 
fonksiyonlar kullanıma sunulur:

Online-Ekran görüntüsü aktarımı

Makine konumu sorgulaması

Dosyaların aktarımı

 TNC uzaktan kontrol

Tele-servis çağırma/sonlandırma

 İstediğiniz makine işletim tipini seçme

 MOD fonksiyonunu seçin: MOD tuşuna basın

 Servis yeriyle bağlantı oluşturma: SERVICE veya 
SUPPORT yazılım tuşunu AÇIK konumuna getirin. 
TNC otomatik olarak makine üreticisi tarafından 
belirlenmiş bir süre boyunca (standart: 15 dak) veri 
aktarımı gerçekleşmemesi durumunda bağlantıyı 
sonlandırır

 Servis yeriyle bağlantı oluşturma: SERVICE veya 
SUPPORT yazılım tuşunu KAPALI konumuna getirin. 
TNC bağlantınızı yakl. bir dakika sonra sonlandırır

Tele servis fonksiyonları makine üreticisi tarafından 
serbest bırakılır ve tespit edilir. Makine el kitabını dikkate 
alın!

TNC iki yazılım tuşunu tele servis için kullanıma sunar. 
Böylece iki farklı servis yeri oluşturulabilir.
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Uygulama

HARİCİ ERİŞİM yazılım tuşu ile müdahalelerinizi LSV-2 arayüzü 
üzerinden serbest bırakabilir veya kilitleyebilirsiniz. 

TNC.SYS konfigürasyon dosyası yapılan bir girişle, bir dizini mevcut 
alt dizinlerle şifre atayarak koruyabilirsiniz. Erişimin LSV-2 arayüzü 
üzerinden dizindeki verilere girilmesi işlemi şifreyle sorgulanır. 
TNC.SYS konfigürasyon dosyası yolunu ve şifresini harici erişimler için 
sabitleyin.

TNC.SYS için örnek

Harici erişime izin verin/kilitleyin

 İstediğiniz makine işletim tipini seçme

 MOD fonksiyonunu seçin: MOD tuşuna basın

 TNC'ye bağlantı müsaade etme: HARİCİ ERİŞİM  
yazılım tuşunu AÇIK konumuna getirin. TNC erişimi 
verilere LSV-2 arayüzü üzerinden izin verir. Dizine 
yapılacak olan erişimde, TNC.SYS konfigürasyon 
dosyası ile belirtilmiş olan şifre sorgulaması yapılır

 TNC'ye bağlantı izin vermeme: HARİCİ ERİŞİM 
yazılım tuşunu KAPALI konumuna getirin. TNC 
erişimi LSV-2 arayüzü üzerinden kilitler 

Makine üreticisi harici girişim olanaklarını LSV-2 arayüzü 
üzerinden konfigüre edebilir. Makine el kitabını dikkate 
alın!

TNC.SYS dosyası, TNC:\ Root dizininde kaydedilmelidir.

Eğer tek bir giriş şifre için belirlerseniz, tüm TNC:\ işlemcisi 
koruma altına alınır.

Veri aktarımları için güncel versiyon HEIDENHAIN-
Software TNCremo veya TNCremoNT yazılımını kullanın.

TNC.SYS'de girişler Anlamı

REMOTE.PERMISSION= LSV-2 erişimi sadece 
tanımlanmış bilgisayarlara izin 
verme. Bilgisayar isimlerinin 
listesini tanımlama

REMOTE.TNCPASSWORD= LSV-2 erişimi için şifre

REMOTE.TNCPRIVATEPATH= Korunması istenilen yol

REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547

REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK
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Uygulama

ANA BILGISAYAR IŞLETIMI yazılım tuşuyla, örneğin kumanda için 
verilerin aktarılmasını sağlamak amacıyla harici bir ana bilgisayara 
emir verin. 

Harici erişime izin verin/kilitleyin

 Program kaydetme/düzenleme veya Program Testi işletim türlerini 
seçin

 MOD fonksiyonunu seçin: MOD tuşuna basın

 Yazılım tuşu çubuğuna geçin

 Ana bilgisayar işletimi etkinleştirme: TNC, boş bir 
ekran sayfası açar

 Ana bilgisayar işletimi sonlandırma: END yazılım 
tuşuna basın 

Makine üreticisi ana bilgisayar işletiminin tepkilerini ve 
çalışmasını tanımlar. Makine el kitabını dikkate alın!

Makine üreticiniz ana bilgisayar işletmenizi manuel olarak 
sonlandırmamanız gerektiğini belirtebilir, makine el 
kitabına dikkat ediniz.

Makine üreticinizin, ana bilgisayar işletmesinin harici 
olarak otomatik olarak etkinleştirmesinin mümkün 
olabileceğini unutmayınız, makine el kitabına bakınız.
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Uygulama

KABLOSUZ EL ÇARKINI AYARLA yazılım tuşu ile R 550 FS kablosuz 
el çarkını konfigüre edebilirsiniz. Aşağıdaki fonksiyonlar kullanıma 
sunulur:

El çarkı belli bir el çarkı yuvasına atanır

 Telsiz kanalı ayarlanır

Mümkün olan en iyi telsiz kanalının belirlenmesi için frekans 
yelpazesi analiz edilir

Yayın gücü ayarlanır

Aktarım kalitesine yönelik statik bilgiler

El çarkının belli bir el çarkı yuvasına atanması

 El çarkı yuvasının kumanda donatımı ile bağlandığından emin olun

 El çarkı yuvasına atamak istediğiniz kablosuz el çarkını, el çarkı 
yuvasına koyun

 MOD fonksiyonunu seçin: MOD tuşuna basın

 Yazılım tuşu çubuğuna geçin

 Kablosuz el çarkı için konfigürasyon menüsünün 
seçimi: KABLOSUZ EL ÇARKINI DÜZENLE yazılım 
tuşuna basın

 El çarkına bağlan butonuna tıklayın: TNC, koyulan 
kablosuz el çarkının seri numarasını kaydeder ve 
bunları El çarkına bağlan butonunun solundaki 
konfigürasyon penceresinde gösterir

 Konfigürasyonun kaydedilmesi ve konfigürasyon 
menüsünden çıkış: SON butonuna basın
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Kablosuz el çarkının otomatik başlatılmasında TNC, en iyi telsiz 
sinyalini gönderen telsiz kanalını seçmeye çalışır. Telsiz kanalını 
kendiniz ayarlamak istiyorsanız aşağıdaki adımları uygulayın:

 MOD fonksiyonunu seçin: MOD tuşuna basın

 Yazılım tuşu çubuğuna geçin

 Kablosuz el çarkı için konfigürasyon menüsünün 
seçimi: KABLOSUZ EL ÇARKINI DÜZENLE yazılım 
tuşuna basın

 Fareye tıklayarak Frekans yelpazesi sekmesini seçin

 El çarkını durdur butonuna tıklayın: TNC, kablosuz el 
çarkına olan bağlantıyı durdurur ve mevcut olan her 
16 kanal için de güncel frekans yelpazesini tespit eder

 En az telsiz trafiği gösteren kanalın kanal numarasını 
aklınızda tutun (en küçük çubuk) 

 El çarkını başlatın butonundan kablosuz el çarkını 
tekrar etkinleştrin

 Fareye tıklayarak Özellikler sekmesini seçin

 Kanal seç butonuna tıklayın: TNC mevcut olan tüm 
kanal numaralarını gösterir. Fare ile, TNC'nin en az 
telsiz trafiği tespit ettiği kanal numarasını seçin

 Konfigürasyonun kaydedilmesi ve konfigürasyon 
menüsünden çıkış: SON butonuna basın
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 MOD fonksiyonunu seçin: MOD tuşuna basın

 Yazılım tuşu çubuğuna geçin

 Kablosuz el çarkı için konfigürasyon menüsünün 
seçimi: KABLOSUZ EL ÇARKINI DÜZENLE yazılım 
tuşuna basın

 Gücü ayarla butonuna tıklayın: TNC mevcut olan üç 
güç ayarını gösterir. Fareye tıklayarak istenilen ayarı 
seçin

 Konfigürasyonun kaydedilmesi ve konfigürasyon 
menüsünden çıkış: SON butonuna basın

İstatistik

İstatistik kısmında TNC, aktarım kalitesine dair bilgiler gösterir.

Kablosuz el çarkı, eksenlerin artık kusursuz ve güvenli sabitlenmesini 
sağlayamayan sınırlı bir alıcı kalitesinde acil kapatma ile tepki verir. 

Maks. sıra kaybedildi değeri, sınırlı alıcı gücüne işaret eder. TNC'nin 
kablosuz el çarkı işletiminde istenilen kullanım yarıçapında burada 
defalarca 2'den büyük değerler göstermesi durumunda istenilmeyen 
bir bağlantı kesilmesinin yaşanma ihtimali çok büyüktür. Yayın 
gücünün yükseltilmesi veya daha az frekanslı bir kanala geçiş fayda 
sağlayabilir.

Bu gibi durumlarda aktarım kalitesini başka bir kanal seçerek 
iyileştirmeye (bakýnýz "Telsiz kanalının ayarlanması" Sayfa 703) veya 
yayın gücünü yükseltmeye çalışın (bakýnýz "Yayın gücünün 
ayarlanması" Sayfa 704).

İstatistik verilerinin aşağıdaki şekilde gösterilmesini sağlarsınız:

 MOD fonksiyonunu seçin: MOD tuşuna basın

 Yazılım tuşu çubuğuna geçin

 Kablosuz el çarkı için konfigürasyon menüsü seçin: 
KABLOSUZ EL ÇARKINI AYARLA yazılım tuşuna 
basın: TNC, istatistik verileri ile birlikte konfigürasyon 
menüsünü gösterir

Yayın gücü düşürüldüğünde kablosuz el çarkı erişim 
alanının da küçüldüğünü unutmayın
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Genel kullanıcı parametreleri, TNC'nin davranışını etkileyen makine 
parametreleridir.

Tipik kullanıcı parametreleri örneğin

Diyalog dili

Arayüzlerin davranışı

Hareket hızı

 İşleme akışları

Override etkisi

Makine parametreleri için giriş seçenekleri

Makine parametreleri aşağıdaki şekillerde istediğiniz gibi 
programlanabilir

Ondalık sayılar
Sayısal değeri doğrudan girin

 İkili /çift sayılar
Sayısal değerin önüne yüzde işaretini "%" girin

On altılı sayılar
Sayısal değerin önüne dolar işaretini "$" girin

Örnek:

Ondalık sayı 27 yerine, çiftli sayı %11.011 veya on altılı sayı $1B'yi 
girebilirsiniz.

Her bir makine parametresi, aynı zamanda farklı sayı sistemlerinde 
belirtilebilir.

Bazı makine parametrelerinin çoklu fonksiyonları vardır. Böyle makine 
parametrelerinin giriş değeri + ile işaretlenen münferit giriş değerlerinin 
toplamından oluşur. 

Genel kullanıcı parametrelerinin seçilmesi

Genel kullanıcı parametrelerini MOD fonksiyonlarında anahtar sayısı 
123 ile seçebilirsiniz.

MOD fonksiyonlarında, makineye özel KULLANICI 
PARAMETRELERİ de mevcuttur.
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Harici veri aktarımı

TNC arayüzlerinin EXT1 (5020.0) ve EXT2 
(5020.1) harici cihaza uyarlanması

MP5020.x
7 Veri biti (ASCII kodu, 8.bit = Parite): Bit 0 = 0
8 Veri biti (ASCII kodu, 9.bit = Parite): Bit 0 = 1

İsteğe bağlı Block-Check-Charakter (BCC): Bit 1 = 0
Block-Check-Charakter (BCC) kontrol işaretine izin verilmez: Bit 1 = 1

Aktarım durdurması RTS üzerinden etkin: Bit 2 = 1
Aktarım durdurması RTS üzerinden etkin değil: Bit 2 = 0

Aktarım durdurması DC3 üzerinden etkin: Bit 3 = 1
Aktarım durdurması DC3 üzerinden etkin değil: Bit 3 = 0

Düz sayılı işaret paritesi: Bit 4 = 0
İşaret paritesi düz sayılı değil: Bit 4 = 1

İşaret paritesi istenmiyor: Bit 5 = 0
İşaret paritesi isteniyor: Bit 5 = 1

İşaret sonunda gönderilen durdurma bitlerinin sayısı:
1 durdurma biti: Bit 6 = 0
2 durdurma biti: Bit 6 = 1
1 durdurma biti: Bit 7 = 1
1 durdurma biti: Bit 7 = 0

Örnek:

TNC arayüzünü EXT2 (MP 5020.1) aşağıdaki ayara sahip harici yabancı 
bir cihaza uyarlayın: 

8 veri biti, BCC isteğe bağlı, aktarım durdurması DC3 üzerinden, düz sayılı 
işaret paritesiyle, işaret paritesi isteniyor, 2 durdurma biti

MP 5020.1 için giriş: %01101001

EXT1 (5030.0) ve
EXT2 (5030.1) için arayüz tipinin tespit 
edilmesi

MP5030.x
Standard aktarım: 0
Blok şeklinde aktarım için arayüz: 1

Tarama sistemleri

Aktarım türünün seçilmesi MP6010
Kablo aktarımlı tarama sistemi: 0
Kızılötesi aktarımlı tarama sistemi: 1

Kumanda eden tarama sistemi için tarama 
beslemesi

MP6120
1 ila 3 000 [mm/dak]

Tarama noktasına maksimum seyir yolu MP6130
0,001 ila 99 999,9999 [mm]

Otomatik ölçüm sırasında tarama noktası 
güvenlik mesafesi

MP6140
0,001 ila 99 999,9999 [mm]
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Kumanda eden tarama sistemi taraması için 
acil hareket

MP6150
1 ila 300 000 [mm/dak]

Makine acil hareketiyle ön 
konumlandırmanın yapılması

MP6151
MP6150 öğesindeki hızla ön konumlandırma: 0
Makine acil hareketiyle ön konumlandırmanın yapılması: 1

Kumanda eden tarama sistemi 
kalibrasyonunda tarama sistemi merkez 
ofseti ölçümü

MP6160
Kalibrasyon sırasında tarama sistemi 180° dönmeden: 0
Kalibrasyonda sırasında tarama sisteminin 180° dönmesi için M 
fonksiyonu: 1 ila 999

Kızılötesi tarayıcıyı her ölçümden önce 
hizalamak için M fonksiyonu

MP6161
Fonksiyon devre dışı: 0
Doğrudan NC üzerinden oryantasyon: -1
Tarama sisteminin oryantasyonu için M fonksiyonu: 1 ila 999

Kızılötesi tarayıcı için oryantasyon açısı MP6162
0 ila 359,9999[°]

Güncel oryantasyon açısıyla bir mil 
oryantasyonunun gerçekleştirileceği MP 
6162'deki oryantasyon açısının arasındaki 
fark 

MP6163
0 ila 3,0000[°]

Otomatik işletim: Tarama öncesinde 
kızılötesi tarayıcı Otomatik olarak 
programlanan Tarama yönünü ayarlama 

MP6165
Fonksiyon devre dışı: 0
Kızılötesi tarayıcının oryantasyonu: 1

Manuel işletim: Tarama yönünün, etkin 
temel devir dikkate alınarak düzeltilmesi

MP6166
Fonksiyon devre dışı: 0
Temel devri dikkate alın: 1

Programlanabilir tarama fonksiyonu için 
çoklu ölçüm

MP6170
1 ila 3

Çoklu ölçüm için güvenilir bölge MP6171
0,001 ila 0,999 [mm]

Otomatik kalibrasyon döngüsü: X 
ekseninde makine sıfır noktasına göre 
kalibrasyon halkasının merkezi

MP6180.0 (1. hareket alanı) ila MP6180.2 (3. hareket alanı)
0 ila 99 999,9999 [mm]

Otomatik kalibrasyon döngüsü: Y 
ekseninde makine sıfır noktasına göre 
kalibrasyon halkasının merkezi

MP6181.x (1. hareket alanı) ila MP6181.2 (3. hareket alanı)
0 ila 99 999,9999 [mm]

Otomatik kalibrasyon döngüsü: Z 
ekseninde makine sıfır noktasına göre 
kalibrasyon halkasının üst kenarı

MP6182.x (1. hareket alanı) ila MP6182.2 (3. hareket alanı)
0 ila 99 999,9999 [mm]

Otomatik kalibrasyon döngüsü: TNC'nin 
kalibrasyonu gerçekleştirdiği halka üst 
kenarının altındaki mesafe

MP6185.x (1. hareket alanı) ila MP6185.2 (3. hareket alanı)
0,1 ila 99 999,9999 [mm]

Tarama sistemleri
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TT 130 ile yarıçap ölçümü: Tarama yönü MP6505.0 (1. hareket alanı) ila 6505.2 (3. hareket alanı)
Açı referans ekseninde pozitif tarama yönü (0° ekseni): 0
+90° ekseninde pozitif tarama yönü: 1
Açı referans ekseninde negatif tarama yönü (0° ekseni): 2
+90° ekseninde negatif tarama yönü: 3

TT 130 ile ikinci ölçüm için tarama 
beslemesi, Stylus şekli, TOOL.T'deki 
düzeltmeler

MP6507
TT 130 ile ikinci ölçüm için tarama beslemesini 
sabit toleransla hesaplayın: Bit 0 = 0
TT 130 ile ikinci ölçüm için tarama beslemesini 
değişken toleransla hesaplayın: Bit 0 = 1
TT 130 ile ikinci ölçüm için sabit tarama beslemesi: Bit 1 = 1

Dönen aletli ölçümde TT 130 ile izin verilen 
maksimum ölçü hatası

MP6570 ile bağlantılı olarak tarama beslemesi 
hesabı için gereklidir

MP6510.0
0,001 ila 0,999 [mm] (tavsiye: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 ila 0,999 [mm] (tavsiye: 0,01 mm)

Duran alette TT 130 için tarama beslemesi MP6520
1 ila 3 000 [mm/dak]

TT 130 ile yarıçap ölçümü: Stylus üst 
kenarının alet alt kenarına olan mesafesi

MP6530.0 (1. hareket alanı) ila MP6530.2 (3. hareket alanı)
0,001 ila 99,9999 [mm]

Ön konumlandırma sırasında TT 130 
Stylus'un üzerindeki mil ekseninde güvenlik 
mesafesi

MP6540.0
0,001 ila 30 000,000 [mm]

Ön konumlandırma sırasında TT 130 
Stylus'un etrafındaki çalışma düzleminde 
güvenlik alanı

MP6540.1
0,001 ila 30 000,000 [mm]

TT 130 için tarama döngüsünde acil hareket MP6550
10 ila 10 000 [mm/dak]

Tekli kesim ölçümlerinde mil oryantasyonu 
için M fonksiyonu

MP6560
0 ila 999
-1: Fonksiyon devre dışı

Dönen aletle ölçüm: Freze çapında izin 
verilen dönme hızı

Devir sayısı ve tarama beslemesi hesapları için 
gereklidir

MP6570
1000 ila 120.000 [m/dak]

Dönen aletle ölçüm: İzin verilen maksimum 
devir sayısı

MP6572
0,000 ila 1 000,000 [U/dak]
0 girilmesiyle devir sayısı 1000 U/dak ile sınırlandırılır

Tarama sistemleri
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Makine sıfır noktasına baz alınan TT 120 
Stylus merkez noktası koordinatları

MP6580.0 (1. hareket alanı)
X ekseni

MP6580.1 (1. hareket alanı)
Y ekseni

MP6580.2 (1. hareket alanı)
Z ekseni

MP6581.0 (2. hareket alanı)
X ekseni

MP6581.1 (2. hareket alanı)
Y ekseni

MP6581.2 (2. hareket alanı)
Z ekseni

MP6582.0 (3. hareket alanı)
X ekseni

MP6582.1 (3. hareket alanı)
Y ekseni

MP6582.2 (3. hareket alanı)
Z ekseni

Döner ve paralel eksen konumlarının 
denetlenmesi

MP6585
Fonksiyon devre dışı: 0
Eksen konumunu denetleyin, bit kodlu her eksen için tanımlanabilir: 1

Denetlenecek döner ve paralel eksenlerin 
tanımlanması

MP6586.0
A ekseninin konumunu denetleme: 0
A ekseninin konumunu denetle: 1

MP6586.1
B ekseninin konumunu denetleme: 0
B ekseninin konumunu denetle: 1

MP6586.2
C ekseninin konumunu denetleme: 0
C ekseninin konumunu denetle: 1

MP6586.3
U ekseninin konumunu denetleme: 0
U ekseninin konumunu denetle: 1

MP6586.4
V ekseninin konumunu denetleme: 0
V ekseninin konumunu denetle: 1

MP6586.5
W ekseninin konumunu denetleme: 0
W ekseninin konumunu denetle: 1

KinematicsOpt: Optimizasyon modunda 
hata mesajı için tolerans sınırı

MP6600
0.001 ila 0.999

Tarama sistemleri
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KinematicsOpt: Girilen kalibrasyon bilyesi 
yarıçapının izin verilen maksimum sapması

MP6601
0,01 ila 0,1

KinematicsOpt: Döner eksen 
konumlandırması için M fonksiyonu

MP6602
Fonksiyon devre dışı: -1 
Döner eksen konumlandırmasını tanımlanan ek fonksiyonla yapın: 0 ila 
9999

TNC görüntüsü, TNC editörü

Döngü 17, 18 ve 207: 
Döngü başlangıcında 
mil oryantasyonu

MP7160
Mil oryantasyonunu uygula: 0
Mil oryantasyonunu uygulama: 1

Programlama yerinin 
ayarlanması

MP7210
Makineyle TNC: 0
Etkin PLC ile programlama yeri olarak TNC: 1
Etkin olmayan PLC ile programlama yeri olarak TNC: 2

Başlatmadan sonra 
elektrik kesintisi 
diyaloğunun 
onaylanması

MP7212
Tuşla onayla: 0
Otomatik olarak onayla: 1

DIN/ISO 
programlaması: Tümce 
numaraları adım 
genişliğinin tespit 
edilmesi

MP7220
0 ila 150

Dosya tip seçiminin 
kilitlenmesi

MP7224.0
Tüm dosya tipleri yazılım tuşu üzerinden seçilebilir: %0000000
HEIDENHAIN programları seçimini kilitleme (.H GÖSTER yazılım tuşu): Bit 0 = 1
DIN/ISO programları seçimini kilitleme (.I GÖSTER yazılım tuşu): Bit 1 = 1
Alet tabloları seçimini kilitleme (.T GÖSTER yazılım tuşu): Bit 2 = 1
Sıfır noktası tabloları seçimini kilitleme (.D GÖSTER yazılım tuşu): Bit 3 = 1
Palet tabloları seçimini kilitleme (.P GÖSTER yazılım tuşu): Bit 4 = 1
Metin dosyaları seçimini kilitleme (.A GÖSTER yazılım tuşu): Bit 5 = 1
Nokta tabloları seçimini kilitleme (.PNT GÖSTER yazılım tuşu): Bit 6 = 1

Dosya tiplerini 
düzenleme 
seçeneğinin 
kilitlenmesi

Not:

Dosya tiplerini 
kilitlerseniz TNC bu 
tipteki tüm dosyaları 
siler.

MP7224.1
Editörü kilitleme: %0000000
Editörü şunun için kilitle:

HEIDENHAIN programları: Bit 0 = 1

DIN/ISO programları: Bit 1 = 1

Alet tabloları: Bit 2 = 1

Sıfır noktası tabloları: Bit 3 = 1

Palet tabloları: Bit 4 = 1

Metin dosyaları: Bit 5 = 1

Nokta tabloları: Bit 6 = 1

Tarama sistemleri
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Tablolardaki yazılım 
tuşunun kilitlenmesi

MP7224.2
DÜZENLEME KAPALI/AÇIK yazılım tuşunu kilitleme: %0000000
DÜZENLEME KAPALI/AÇIK yazılım tuşunu şunlar için kilitle:

 Fonksiyon olmadan: Bit 0 = 1

 Fonksiyon olmadan: Bit 1 = 1

Alet tabloları: Bit 2 = 1

Sıfır noktası tabloları: Bit 3 = 1

Palet tabloları: Bit 4 = 1

 Fonksiyon olmadan: Bit 5 = 1

Nokta tabloları: Bit 6 = 1

Palet tablosu 
konfigürasyonu

MP7226.0
Palet tablosu etkin değil: 0
Palet tablosu başına palet sayısı: 1 ila 255

Sıfır noktası dosyaları 
konfigürasyonu

MP7226.1
Sıfır noktası tablosu etkin değil: 0
Sıfır noktası tablosu başına sıfır noktalarının sayısı: 1 ila 255

LBL numaralarının 
denetlendiği program 
uzunluğu

MP7229.0
100 ile 9999 arasındaki tümceler

FK tümcelerinin 
denetlendiği program 
uzunluğu

MP7229.1
100 ile 9999 arasındaki tümceler

Diyalog dilinin 
belirlenmesi

MP7230.0 ila MP7230.3
İngilizce: 0
Almanca: 1
Çekçe: 2
Fransızca: 3
İtalyanca: 4
İspanyolca: 5
Portekizce: 6
İsveççe: 7
Danca: 8
Fince: 9
Felemenkçe: 10
Lehçe: 11
Macarca: 12
rezerve edilmiş: 13
Rusça (Kiril harfleri): 14 (sadece MC 422 B sonrasında mümkün)
Çince (basitleştirilmiş): 15 (sadece MC 422 B sonrasında mümkün)
Çince (geleneksel): 16 (sadece MC 422 B sonrasında mümkün)
Slovence: 17 (sadece MC 422 B sonrasında mümkün)
Norveççe: 18 (sadece MC 422 B sonrasında mümkün)
Slovakça: 19 (sadece MC 422 B sonrasında mümkün)
Korece: 21 (sadece MC 422 B sonrasında mümkün)
Türkçe: 23 (sadece MC 422 B sonrasında mümkün)
Romanca: 24 (sadece MC 422 B sonrasında mümkün)
Uyarı: Letonca, Estonca ve Litvanca diyalog dilleri artık desteklenmemektedir. MP7230 öğesinde 
ilgili ayar yapıldığında TNC İngilizce diyalogları gösterir.

TNC görüntüsü, TNC editörü
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Alet tablosu 
konfigürasyonu

MP7260
Etkin değil: 0
TNC'nin yeni alet tablosunu açarken oluşturduğu alet sayısı: 1 ila 254
254'ten fazla alete ihtiyaç duyuyorsanız N SATIRI SONA EKLE fonksiyonuyla alet tablosunu 
genişletebilirsiniz, bakýnýz "Alet verileri", Sayfa 180

Alet yer tablosu 
konfigürasyonu

MP7261.0 (1. magazin)
MP7261.1 (2. magazin)
MP7261.2 (3. magazin)
MP7261.3 (4. magazin)
MP7261.4 (5. magazin)
MP7261.5 (6. magazin)
MP7261.6 (7. magazin)
MP7261.7 (8. magazin)
Etkin değil: 0
Alet magazinindeki yer sayısı: 1 ila 9999
MP 7261.1 ile MP7261.7 arasında değer 0 olarak girilmişse TNC, sadece bir alet magazini 
kullanılır.

Bir alet numarası için 
birden fazla düzeltme 
verisi kaydedebilmek 
için alet numarasının 
tanımlanması

MP7262
Tanımlama: 0
İzin verilen tanımlama sayısı: 1 ila 9

Alet tablosu ve yer 
tablosu 
konfigürasyonu

MP7263
Alet ve yer tablosu için konfigürasyon ayarları: %0000

YER TABLOSU yazılım tuşunu alet tablosunda göster: Bit 0 = 0

YER TABLOSU yazılım tuşunu alet tablosunda gösterme: Bit 0 = 1

Harici veri aktarımı: Sadece gösterilen sütunları aktar: Bit 1 = 0

Harici veri aktarımı: Bütün sütunları aktar: Bit 1 = 1

DÜZENLEME AÇIK/ KAPALI yazılım tuşunu yer tablosunda göster: Bit 2 = 0

DÜZENLEME AÇIK/ KAPALI yazılım tuşunu yer tablosunda gösterme: Bit 2 = 1

GERİ. SÜTUN T ve YER TABLOSU GERİ. yazılım tuşları etkin: Bit 3 = 0

GERİ. SÜTUN T ve YER TABLOSU GERİ. yazılım tuşları etkin değil: Bit 3 = 1

Yer tablosunda yer aldığında aletlerin silinmesine izin verme: Bit 4 = 0

Yer tablosunda yer aldığında aletlerin silinmesine izin ver, kullanıcı silmeyi onaylamalıdır: 
Bit 4 = 1

Yer tablosunda yer alan aletleri onay alarak sil: Bit 5 = 0

Yer tablosunda yer alan aletleri onay almadan sil: Bit 5 = 1

Belirtilen aletleri onaylanmadan sil: Bit 6 = 0

Belirtilen aletleri onaylanarak sil: Bit 6 = 1

TNC görüntüsü, TNC editörü
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Takım tablosu 
konfigürasyonu 
(gösterme: 0); Takım 
tablosunda şunlar için 
sütun numaraları 

MP7266.0
Alet adı – AD: 0 ila 42; sütun genişliği: 32 karakter
MP7266.1
Alet uzunluğu – L: 0 ila 42; sütun genişliği: 11 karakter
MP7266.2
Alet yarıçapı – R: 0 ila 42; sütun genişliği: 11 karakter
MP7266.3
Alet yarıçapı 2 – R2: 0 ila 42; sütun genişliği: 11 karakter
MP7266.4
Uzunluk ek ölçüsü – DL: 0 ila 42; sütun genişliği: 8 karakter
MP7266.5
Yarıçap ek ölçüsü – DR: 0 ila 42; sütun genişliği: 8 karakter
MP7266.6
Yarıçap ek ölçüsü 2 – DR2: 0 ila 42; sütun genişliği: 8 karakter
MP7266.7
Alet kilitli – TL: 0 ila 42; sütun genişliği: 2 karakter
MP7266.8
Benzer alet – RT: 0 ila 42; sütun genişliği: 5 karakter
MP7266.9
Maksimum bekleme süresi – TIME1: 0 ila 42; sütun genişliği: 5 karakter
MP7266.10
TOOL CALL'da maks. bekleme süresi – TIME2: 0 ila 42; sütun genişliği: 5 karakter
MP7266.11
Güncel bekleme süresi – CUR. TIME: 0 ila 42; sütun genişliği: 8 karakter
MP7266.12
Alet yorumu – DOC: 0 ila 42; sütun genişliği: 16 karakter
MP7266.13
Bıçak sayısı – CUT: 0 ila 42; sütun genişliği: 4 karakter
MP7266.14
Alet uzunluğu aşınma algılaması için tolerans – LTOL: 0 ila 42; sütun genişliği: 6 karakter
MP7266.15
Alet yarıçapı aşınma algılaması için tolerans – RTOL: 0 ila 42; sütun genişliği: 6 karakter
MP7266.16
Kesim yönü – DIRECT: 0 ila 42; sütun genişliği: 7 karakter
MP7266.17
PLC durumu – PLC: 0 ila 42; sütun genişliği: 9 karakter
MP7266.18
MP6530 alet ekseninde aletin ek ofseti – TT:L-OFFS: 0 ila 42; 
sütun genişliği: 11 karakter
MP7266.19
Aletin, Stylus merkezi ve alet merkezi arasında ofseti – TT:R-OFFS: 0 ila 42; 
sütun genişliği: 11 karakter

TNC görüntüsü, TNC editörü
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Takım tablosu 
konfigürasyonu 
(gösterme: 0); Takım 
tablosunda şunlar için 
sütun numaraları 

MP7266.20
Alet uzunluğu kırılma algılaması için tolerans – LBREAK: 0 ila 42; sütun genişliği: 6 karakter
MP7266.21
Alet yarıçapı kırılma algılaması için tolerans – RBREAK: 0 ila 42; sütun genişliği: 6 karakter
MP7266.22
Bıçak uzunluğu (döngü 22) – LCUTS: 0 ila 42; sütun genişliği: 11 karakter
MP7266.23
Maksimum dalma açısı (döngü 22) – ANGLE: 0 ila 42; sütun genişliği: 7 karakter
MP7266.24
Alet tipi – TYP: 0 ila 42; sütun genişliği: 5 karakter
MP7266.25
Alet kesim maddesi – TMAT: 0 ila 42; sütun genişliği: 16 karakter
MP7266.26
Kesim verileri tablosu – CDT: 0 ila 42; sütun genişliği: 16 karakter
MP7266.27
PLC değeri – PLC-VAL: 0 ila 42; sütun genişliği: 11 karakter
MP7266.28
Ana eksen tarayıcı merkez ofseti – CAL-OFF1: 0 ila 42; sütun genişliği: 11 karakter
MP7266.29
Yan eksen tarayıcı merkez ofseti – CALL-OFF2: 0 ila 42; sütun genişliği: 11 karakter
MP7266.30
Kalibrasyon sırasında mil açısı – CALL-ANG: 0 ila 42; sütun genişliği: 11 karakter
MP7266.31
Yer tablosu için alet tipi – PTYP: 0 ila 42; sütun genişliği: 2 karakter
MP7266.32
Mil devir sayısı sınırlaması – NMAX: 0 ila 42; sütun genişliği: 6 karakter
MP7266.33
NC durdurmada serbest bırakma – LIFTOFF: 0 ila 42; sütun genişliği: 1 karakter
MP7266.34
Makineye bağlı fonksiyon – P1: 0 ila 42; sütun genişliği: 10 karakter
MP7266.35
Makineye bağlı fonksiyon – P2: 0 ila 42; sütun genişliği: 10 karakter
MP7266.36
Makineye bağlı fonksiyon – P3: 0 ila 42; sütun genişliği: 10 karakter
MP7266.37
Alete özel kinematik açıklaması – KINEMATIC: 0 ila 42; sütun genişliği: 16 karakter
MP7266.38
Uç açısı T_ANGLE: 0 ila 42; sütun genişliği: 9 karakter
MP7266.39
Dişli eğimi PITCH: 0 ila 42; sütun genişliği: 10 karakter
MP7266.40
Adaptif besleme ayarı AFC: 0 ila 42; sütun genişliği: 10 karakter
MP7266.41
2. alet yarıçapı aşınma algılaması için tolerans –R2TOL: 0 ila 42; sütun genişliği: 6 karakter
MP7266.42
Erişim açısına bağlı 3D alet yarıçap düzeltmesi için düzeltme değeri tablosunun adı
MP7266.43
Son alet çağrısının tarihi/saati

TNC görüntüsü, TNC editörü
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Alet yer tablosu 
konfigürasyonu 
(gösterme: 0); yer 
tablosunda şunlar için 
sütun numaraları 

MP7267.0
Alet numarası – T: 0 ila 20
MP7267.1
Özel alet – ST: 0 ila 20
MP7267.2
Sabit yer – F: 0 ila 20
MP7267.3
Kilitli yer – L: 0 ila 20
MP7267.4
PLC durumu – PLC: 0 ila 20
MP7267.5
Alet tablosundaki alet adı – TNAME: 0 ila 20
MP7267.6
Alet tablosundaki yorum – DOC: 0 ila 20
MP7267.7
Alet tipi – PTYP: 0 ila 20
MP7267.8
PLC için değer – P1: 0 ila 20
MP7267.9
PLC için değer – P2: 0 ila 20
MP7267.10
PLC için değer – P3: 0 ila 20
MP7267.11
PLC için değer – P4: 0 ila 20
MP7267.12
PLC için değer – P5: 0 ila 20
MP7267.13
Rezerve edilen yer – RSV: 0 ila 20
MP7267.14
Yeri yukarıdan kilitleme – LOCKED_ABOVE: 0 ila 20
MP7267.15
Yeri aşağıdan kilitleme – LOCKED_BELOW: 0 ila 20
MP7267.16
Yeri soldan kilitleme – LOCKED_LEFT: 0 ila 20
MP7267.17
Yeri sağdan kilitleme – LOCKED_RIGHT: 0 ila 20
MP7267.18
PLC için S1 değeri – P6: 0 ila 20
MP7267.19
PLC için S2 değeri – P7: 0 ila 20

TNC görüntüsü, TNC editörü
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Referans noktası 
tablosu 
konfigürasyonu 
(gerçekleştirme: 0); 
referans noktası 
tablosunda şunlar için 
sütun numaraları: 

MP7268.0
Yorum – DOC: 0 ila 11
MP7268.1
Temel devir – KIRMIZI: 0 ila 11
MP7268.2
X ekseni referans noktası – X: 0 ila 11
MP7268.3
Y ekseni referans noktası – Y: 0 ila 11
MP7268.4
Z ekseni referans noktası – Z: 0 ila 11
MP7268.5
A ekseni referans noktası – A: 0 ila 11
MP7268.6
B ekseni referans noktası – B: 0 ila 11
MP7268.7
C ekseni referans noktası – C: 0 ila 11
MP7268.8
U ekseni referans noktası – U: 0 ila 11
MP7268.9
V ekseni referans noktası – V: 0 ila 11
MP7268.10
W ekseni referans noktası – W: 0 ila 11

Manuel işletim türü: 
Besleme göstergesi

MP7270
Sadece eksen yönü tuşuna basılırsa F beslemesini göster: 0
Eksen yön tuşuna basılmadıysa F beslemesini göster (F yazılım tuşu üzerinden tanımlanmış olan 
veya "en yavaş" eksenin beslemesi): 1

Ondalık karakterin 
belirlenmesi

MP7280
Virgülü ondalık karakter olarak göster: 0
Noktayı ondalık karakter olarak göster: 1

Program kaydetme 
işletim türü: Çok satırlı 
NC tümcelerinin 
gösterilmesi

MP7281.0
NC tümcesini her zaman tam olarak göster: 0
Sadece güncel NC tümcesini tam olarak göster: 1
NC tümcesini sadece düzenleme için tam olarak göster: 2

Program akışı işletim 
türü: Çok satırlı NC 
tümcelerinin 
gösterilmesi

MP7281.1
NC tümcesini her zaman tam olarak göster: 0
Sadece güncel NC tümcesini tam olarak göster: 1
NC tümcesini sadece düzenleme için tam olarak göster: 2

Alet eksenindeki 
pozisyon göstergesi

MP7285
Gösterge alet referans noktasını baz alır: 0
Alet eksenindeki gösterge aletin ön tarafını baz alır: 1

Mil pozisyonu için 
gösterge adımı

MP7289
0,1°: 0
0,05°: 1
0,01°: 2
0,005°: 3
0,001°: 4
0,0005°: 5
0,0001°: 6

TNC görüntüsü, TNC editörü
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Gösterge adımı MP7290.0 (X ekseni) ila MP7290.13 (14. eksen)
0,1 mm: 0
0,05 mm: 1
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mm: 5
0,0001 mm: 6

Preset tablosunda 
referans noktasını 
yerleştirme 
seçeneğinin 
kilitlenmesi

MP7294
Referans noktasını belirlemeyi kilitleme: %00000000000000
X ekseninde referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 0 = 1
Y ekseninde referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 1 = 1
Z ekseninde referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 2 = 1
IV. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 3 = 1
V. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 4 = 1
6. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 5 = 1
7. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 6 = 1
8. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 7 = 1
9. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 8 = 1
10. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 9 = 1
11. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 10 = 1
12. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 11 = 1
13. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 12 = 1
14. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 13 = 1

Referans noktasını 
belirlemenin 
kilitlenmesi

MP7295
Referans noktasını belirlemeyi kilitleme: %00000000000000
X ekseninde referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 0 = 1
Y ekseninde referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 1 = 1
Z ekseninde referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 2 = 1
IV. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 3 = 1
V. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 4 = 1
6. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 5 = 1
7. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 6 = 1
8. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 7 = 1
9. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 8 = 1
10. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 9 = 1
11. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 10 = 1
12. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 11 = 1
13. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 12 = 1
14. eksende referans noktasını belirlemeyi kilitle: Bit 13 = 1

Referans noktasını 
belirlemenin turuncu 
renkli eksen tuşları 
üzerinden kilitlenmesi

MP7296
Referans noktasını belirlemeyi kilitleme: 0
Referans noktasını belirlemeyi turuncu renkli eksen tuşları üzerinden kilitle: 1

TNC görüntüsü, TNC editörü
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Durum göstergesi, Q 
parametresi, alet 
verileri ve çalışma 
sürelerinin sıfırlanması

MP7300
Dikkat: Güvenlik nedenlerinden dolayı 0 ila 3 ayarlarını kullanmayın! 
Aksi halde TNC alet verilerini siler.
Program seçildiğinde hepsini sıfırla: 0
Program seçildiğinde ve M2, M30, END PGM'de hepsini sıfırla: 1
Sadece program seçildiğinde durum göstergesini, çalışma sürelerini ve alet verilerini sıfırla: 2 
Sadece program seçildiğinde ve M2, M30, END PGM'de durum göstergesini, çalışma sürelerini 
ve alet verilerini sıfırla: 3
Program seçildiğinde durum göstergesini, çalışma süresini ve Q parametrelerini sıfırla: 4
Program seçildiğinde ve M2, M30, END PGM'de durum göstergesini, çalışma süresini ve Q 
parametresini sıfırla: 5
Program seçildiğinde durum göstergesini ve çalışma süresini sıfırla: 6
Program seçildiğinde ve M2, M30, END PGM'de durum göstergesini ve çalışma süresini sıfırla: 7

Grafiksel görüntüleme 
için belirlemeler

MP7310
Üç düzlemde DIN 6, bölüm 1, 1. projeksiyon yöntemine göre grafiksel görüntüleme: Bit 0 = 0
Üç düzlemde DIN 6, bölüm 1, 2. projeksiyon yöntemine göre grafiksel görüntüleme: Bit 0 = 1
Döngü 7'de SIFIR NOKTASI yeni BLK FORMU eski sıfır noktasına göre görüntüle: Bit 2 = 0
Döngü 7'de SIFIR NOKTASI yeni BLK FORMU yeni sıfır noktasına göre görüntüle: Bit 2 = 1
Üç düzlemdeki görünümde imleç pozisyonunu gösterme: Bit 4 = 0
Üç düzlemdeki görünümde imleç pozisyonunu göster: Bit 4 = 1
Yeni 3D grafikteki yazılım fonksiyonları etkin: Bit 5 = 0
Yeni 3D grafikteki yazılım fonksiyonları etkin değil: Bit 5 = 1

Aletin simüle edilecek 
kesim uzunluğunun 
sınırlanması. Sadece 
LCUTS 
tanımlanmamışsa 
etkilidir

MP7312
0 ila 99 999,9999 [mm]
Simülasyon hızını yükseltmek için alet çapının çarpıldığı faktör. 0 ile giriş yapıldığında TNC, 
simülasyon uzunluğunu büyük ölçüde yükselten bir sonsuz kesim uzunluğuna geçer.

Programlanmış mil 
ekseni olmadan 
grafiksel simülasyon: 
Alet yarıçapı

MP7315
0 ila 99 999,9999 [mm]

Programlanmış mil 
ekseni olmadan 
grafiksel simülasyon: 
Daldırma derinliği

MP7316
0 ila 99 999,9999 [mm]

Programlı mil ekseni 
olmadan grafiksel 
simülasyon: Başlatma 
için M fonksiyonu

MP7317.0
0 ila 88 (0: Fonksiyon etkin değil)

TNC görüntüsü, TNC editörü
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Programlı mil ekseni 
olmadan grafiksel 
simülasyon: 
Sonlandırma için M 
fonksiyonu

MP7317.1
0 ila 88 (0: Fonksiyon etkin değil)

Ekran koruyucusunun 
ayarlanması

MP7392.0
0 ila 99 [dak]
Dakika cinsinden ekran koruyucusunun devreye girdiği zaman (0: Fonksiyon etkin değil)

MP7392.1
Ekran koruyucusu etkin değil: 0
X sunucusunun standart ekran koruyucusu: 1
3D çizgi örnekleri: 2

TNC görüntüsü, TNC editörü
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Döngü 11 ÖLÇÜ FAKTÖRÜ etkisi MP7410
ÖLÇÜM FAKTÖRÜ 3 eksende etkilidir: 0
ÖLÇÜM FAKTÖRÜ sadece çalışma düzleminde etkilidir: 1

Alet verileri/kalibrasyon verileri yönetimi MP7411
TNC, tarama sistemi kalibrasyon verilerini dahili olarak kaydeder: +0
TNC, tarama sistemi kalibrasyon verileri olarak alet tablosundaki tarama 
sistemini tarama sisteminin düzeltme değerlerini kullanır: +1

SL döngüleri MP7420
Döngü 21, 22, 23, 24 için aşağıdakiler geçerlidir:
Kanalı, adalar için saat yönünde ve 
cepler için saat yönünün tersinde konturun etrafında frezele: Bit 0 = 0
Kanalı, cepler için saat yönünde ve 
adalar için saat yönünün tersinde konturun etrafında frezele: Bit 0 = 1
Kontur kanalını boşaltma işleminden önce frezele: Bit 1 = 0
Kontur kanalını boşaltma işleminden sonra frezele: Bit 1 = 1
Düzeltilen konturları birleştir: Bit 2 = 0
Düzeltilmemiş konturları birleştir: Bit 2 = 1
Her bir cep derinliğine kadar boşalt: Bit 3 = 0
Cepleri her bir sevkten önce tamamen frezele ve boşalt: Bit 3 = 1

Döngü 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 için aşağıdakiler geçerlidir: 
Aleti döngü sonunda son döngü çağrısından önce programlanan pozisyona 
sür: Bit 4 = 0
Aleti döngü sonunda sadece mil ekseninde serbest bırak: Bit 4 = 1

Döngü 4 CEP FREZELEME, Döngü 5 DAİRE 
CEBİ: Bindirme faktörü

MP7430
0,1 ila 1,414

Daire son noktasında daire başlangıç 
noktasına göre daire yarıçapında izin verilen 
sapma

MP7431
0,0001 ila 0,016 [mm]

M140 ve M150 için sonlandırma şalteri 
toleransları

MP7432
Fonksiyon devre dışı: 0
Yazılım son şalterinin M140/M150 ile aşabileceği tolerans: 0,0001 ila 
1,0000

Çeşitli M ek fonksiyonlarının
etki şekli

Not:

kV faktörleri makine üreticileri tarafından tespit 
edilir. Makine el kitabınıza dikkat edin.

MP7440
M6'da program akışını durdur: Bit 0 = 0
M6'da program akışını durdurma: Bit 0 = 1
M89 ile döngü çağrısı yok: Bit 1 = 0
M89 ile döngü çağrısı: Bit 1 = 1
M fonksiyonlarında program akışını durdur: Bit 2 = 0
M fonksiyonlarında program akışını durdurma: Bit 2 = 1
kV faktörleri M105 ve M106 üzerinden değiştirilemez: Bit 3 = 0
kV faktörleri M105 ve M106 üzerinden değiştirilebilir: Bit 3 = 1
M103 F ile alet ekseninde beslemeyi 
azaltma etkin değil: Bit 4 = 0
M103 F ile alet ekseninde beslemeyi 
azaltma etkin: Bit 4 = 1
Rezerve edilmiş: Bit 5
Döner eksenlerle konumlandırmalar sırasında doğru tutuş etkin değil: 
Bit 6 = 0
Döner eksenlerle konumlandırmalar sırasında doğru tutuş etkin: Bit 6 = 1



722  Tablo ve genel bakışlar

18
.1

 G
en

el
 k

u
ll

an
ıc
ı 

p
ar

am
et

re
le

ri

Döngü çağrısında arıza mesajı MP7441
M3/M4 etkin değilse hata mesajı ver: Bit 0 = 0
M3/M4 etkin değilse hata mesajını gizle: Bit 0 = 1
rezerve edilmiş: Bit 1
Derinlik pozitif olarak programlanmışsa hata mesajını gizle: Bit 2 = 0
Derinlik pozitif olarak programlanmışsa hata mesajı ver: Bit 2 = 1

İşleme döngülerinde mil oryantasyonu için M 
fonksiyonu

MP7442
Fonksiyon devre dışı: 0
Doğrudan NC üzerinden oryantasyon: -1
Mil oryantasyonu için M fonksiyonu: 1 ila 999

Program akışı işletim türlerinde %100 
besleme Override'ı için maksimum hat hızı

MP7470
0 ila 99 999 [mm/dak]

Döner eksenlerdeki dengeleme hareketleri 
için besleme 

MP7471
0 ila 99 999 [mm/dak]

Sıfır noktası tabloları için uyumluluk makine 
parametreleri

MP7475
Sıfır noktasının kaydırmaları malzemenin sıfır noktasına dayanır: 0
Daha eski TNC kumandaları ve 340420-xx yazılımlarında 1 girişleri sıfır 
noktası kaydırmaları makine sıfır noktasını baz alırdı. Bu fonksiyon artık 
kullanılamaz. REF bazlı sıfır noktası tabloları yerine artık Preset tablosu 
kullanılmalıdır (bakýnýz "Referans noktası tablosuyla referans noktası 
yönetimi" Sayfa 590)

Kullanım süresine eklenecek süre MP7485
[%]0 ila 100

İşleme ve program akışı
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su18.2 Veri arayüzleri için soketin 
belirlenmesi ve bağlantı 
kablosu

V.24/RS-232-C HEIDENHAIN cihaz arayüzleri

25 kutuplu adaptör bloğunun kullanımında:

Veri arayüzü EN 50 178 "Şebekeden güvenli ayırma" 
fonksiyonunu sağlar.

274545 bağlantı kablosunun PIN 6 ve 8'inin köprülendiğini 
dikkate alın.

TNC VB 365725-xx
Adaptör bloğu
310085-01 VB 274545-xx

Pim Belirleme Yuva Renk Yuva Pim Yuva Pim Renk Yuva

1 doldurmayın 1 1 1 1 1 beyaz/kahverengi 1

2 RXD 2 sarı 3 3 3 3 sarı 2

3 TXD 3 yeşil 2 2 2 2 yeşil 3

4 DTR 4 kahverengi 20 20 20 20 kahverengi 8

5 GND sinyali 5 kırmızı 7 7 7 7 kırmızı 7

6 DSR 6 mavi 6 6 6 6 6

7 RTS 7 gri 4 4 4 4 gri 5

8 CTS 8 pembe 5 5 5 5 pembe 4

9 doldurmayın 9 8 mor 20

Muh. Dış muhafaza Muh. Dış muhafaza Muh. Muh. Muh. Muh. Dış muhafaza Muh.
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9 kutuplu adaptör bloğunun kullanımında:

Yabancı cihazlar

Yabancı cihazlardaki soket belirlemesi, HEIDENHAIN cihazlarındaki 
soket tanımlamasından çok fazla sapabilir.

Cihaz ve aktarım tipine bağlıdır. Lütfen adaptör bloğundaki soket 
belirlemesini aşağıdaki tablodan temin edin.

TNC VB 355484-xx
Adaptör bloğu
363987-02 VB 366964-xx

Pim Belirleme Yuva Renk Pim Yuva Pim Yuva Renk Yuva

1 doldurmayın 1 kırmızı 1 1 1 1 kırmızı 1

2 RXD 2 sarı 2 2 2 2 sarı 3

3 TXD 3 beyaz 3 3 3 3 beyaz 2

4 DTR 4 kahverengi 4 4 4 4 kahverengi 6

5 GND sinyali 5 siyah 5 5 5 5 siyah 5

6 DSR 6 mor 6 6 6 6 mor 4

7 RTS 7 gri 7 7 7 7 gri 8

8 CTS 8 beyaz/yeşil 8 8 8 8 beyaz/yeşil 7

9 doldurmayın 9 yeşil 9 9 9 9 yeşil 9

Muh. Dış muhafaza Muh. Dış muhafaza Muh. Muh. Muh. Muh. Dış muhafaza Muh.

Adaptör bloğu 363987-02 VB 366964-xx

Yuva Pim Yuva Renk Yuva

1 1 1 kırmızı 1

2 2 2 sarı 3

3 3 3 beyaz 2

4 4 4 kahverengi 6

5 5 5 siyah 5

6 6 6 mor 4

7 7 7 gri 8

8 8 8 beyaz / yeşil 7

9 9 9 yeşil 9

Muh. Muh. Muh. Dış muha-
faza

Muh.
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V.11/RS-422 arayüzü

V.11 arayüzüne sadece yabancı cihazlar bağlanır.

Ethernet arayüzü RJ45 yuvası

Maksimum kablo uzunluğu:

Muhafazasız: 100 m

Muhafazalı: 400 m

Veri arayüzü EN 50 178 "Şebekeden güvenli ayırma" 
fonksiyonunu sağlar.

TNC lojistik birimiyle (X28) adaptör bloğunun soket 
belirlemesi aynıdır.

TNC VB 355484-xx Adaptör bloğu
363987-01

Yuva Belirleme Pim Renk Yuva Pim Yuva

1 RTS 1 kırmızı 1 1 1

2 DTR 2 sarı 2 2 2

3 RXD 3 beyaz 3 3 3

4 TXD 4 kahverengi 4 4 4

5 GND sinyali 5 siyah 5 5 5

6 CTS 6 mor 6 6 6

7 DSR 7 gri 7 7 7

8 RXD 8 beyaz / yeşil 8 8 8

9 TXD 9 yeşil 9 9 9

Muh. Dış muhafaza Muh. Dış muhafaza Muh. Muh. Muh.

Pim Sinyal Açıklaması

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 boş

5 boş

6 REC- Receive Data

7 boş

8 boş
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Sembol açıklaması

Standart

Eksen opsiyonları

1. yazılım seçeneği

 2. yazılım seçeneği

Kullanıcı fonksiyonları

Kısa açıklama  Temel uygulama: 3 eksen artı mil

16 başka eksen veya 15 başka eksen artı 2. mil

Dijital elektrik ve devir sayısı ayarı

Program girişi smarT.NC ile ve DIN/ISO uyarınca HEIDENHAIN açık metin diyaloğunda

Pozisyon verisi Nominal pozisyon doğrultular ve dairelere dikdörtgen koordinatlarla veya kutup 
koordinatlarıyla

Ölçü bilgileri mutlak veya artan değerlerle

Gösterge ve girişler mm veya inch değerinde

El çarkı bindirmesiyle işlemede el çarkı yolunun göstergesi

Alet düzeltmesi Alet yarıçapı işleme düzleminde ve alet uzunluğunda

Çap düzeltme konturu 99 tümceye kadar önden hesaplanabilmektedir (M120)

Üç boyutlu alet yarıçap düzeltmesi, bir sonraki alet verilerin değiştirilmesine kadar 
program yeniden hesaplatmadan yapabilirsiniz

Alet tabloları En fazla 30.000 aletli Birden fazla alet tablosu

Kesim verileri tabloları Mil devir sayısının ve alete özgü verilerden besleme için otomatik hesaplamaya ilişkin 
kesim verileri tablosu (kesim hızı, diş başına besleme)

Sabit hat hızı Alet orta yol noktasına dayalı

Alet kesmesine dayalı

Paralel işletim Başka bir program işlenirken, programı grafik destekle oluşturun 

3D-işlemesi (yazılım 
opsiyonu 2)

Yüzey normal vektörü üzerinden 3D alet düzeltmesi

Program akışı sırasında elektronik el çarkıyla döner başlık konumunun değiştirilmesi; 
alet ucunun pozisyonu değişmez (TCPM = Tool Center Point Management)

Aleti kontura dik tutun

Alet yarıçap düzeltmesi hareket ve alet yönüne diktir

Spline enterpolasyonu

Yuvarlak tezgah işlemesi (1. 
yazılım seçeneği)

Konturları bir silindir sargısı üzerinden programlama

mm/dak cinsinden besleme
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Kontur elemanları Doğru

Pah

Dairesel hat

Daire merkez noktası

Daire yarıçapı

 Tanjanttan birleşen çember

Köşe yuvarlama

Kontura yaklaşmak ve 
uzaklaşmak

Doğru üzerinden: Teğetsel ya da dikey

Daire üzerinden

Serbest kontur programlama 
FK

HEIDENHAIN açık metinde boş kontur programlaması FK, grafik desteklerle NC'ye 
uygun ölçümlenmemiş malzeme için

Program atlamaları Alt programlar

Program bölümünün tekrarı

 İstediğiniz programı alt program olarak girin

İşleme döngüleri Delme için delme döngüleri, derin delme, sürtünme, tornalama, dengeleme dolgulu ve 
dengeleme dolgusuz dişli delme havşalama

 İç ve dış vida dişlerini frezeleme döngüleri

Dikdörtgen ve yuvarlak cep kumlama ve perdahlama

 İşleme döngülerin düz ve eğri açılı yüzeylere

Düz ve dairesel şeklindeki yiv frezelemesi döngüsü

Daire ve çizgi üzerine nokta örnekleri

Kontura paralel olarak da kontur cepleri

Kontur çekişi

 İlaveten üretici döngüleri - özellikle makine üreticilerince oluşturulmuş işleme döngüleri 
- entegre edilebilir

Koordinat hesap dönüşümleri Kaydırma, döndürme, yansıtma

Ölçü faktörü (eksene özel)

Çalışma düzleminin döndürülmesi (Yazılım opsiyonu 1)

Q Parametresi 
Değişkenlerle programlama

Matematiksel fonksiyonlar =, +, –, *, /, sin α, cos α
Mantıksal bağlamalar (=, =/, <, >)

Parantez hesabı

 tan α, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, ln, log, bir sayının mutlak değeri, π sabiti, 
olumsuzlama, virgül sonrası hanesi veya virgülün önündeki hanelerin kesilmesi

Daire hesaplama fonksiyonları

String parametresi

Programlama yardımları Hesap makinesi

Hata mesajlarında içeriğe özel yardım fonksiyonu

 TNCguide içeriğe özel yardım sistemi (FCL 3 fonksiyonu)

Döngüleri programlarken grafik desteği

NC-programındaki bilgi metinleri

Kullanıcı fonksiyonları
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Teach-In Gerçek pozisyonlar, doğrudan NC- programına devralınır

Test-Grafik
Görüntüleme tipleri

Grafik simülasyonlar, işleme şeklinde başka program çalışırken de yapılabilir

Üstten görünüş / 3 düzlemde görünüm / 3D görünümü

Kesit büyütmesi

Programlama grafiği  "Programı kaydetme" işletim türünde girilen NC tümceleri, başka bir program işlenirken 
de kaydedilir (2D çizgi grafiği)

İşleme grafiği
Görüntüleme tipleri

Grafik görüntüler işlenen programda üstten görüntüyle/ görselleştirmesi 3düzlemde / 
3D-görüntülemeyle yapılır

Çalışma süresi  "Program-testi" işletim tipinde işleme sürelerinin hesaplanması

Program akışı işletim türlerinde geçerli işleme süresinin gösterilmesi

Kontura tekrar hareket etme  İşlemenin devam ettirilmesi için programdaki herhangi bir tümceye tümce takibi ve 
hesaplanan nominal pozisyona hareket

Programı yarıda kesmek, konturu terk etmek ve yeniden yaklaşmak

Sıfır noktası tabloları Birden fazla sıfır noktası tablosu

Palet tabloları Palet, NC programları ve sıfır noktalarının seçimleri için istediğiniz kadar girişe sahip 
palet tabloları malzeme veya alet odaklı olarak işlenebilir

Tarama sistemi döngüleri  Tarama sistemi kalibrasyonu

Malzemenin eğri konumunu manuel veya otomatik kompanse edilmesi

Dayanak noktasını manuel veya otomatik belirlenmesi

 İşleme parçasını otomatik ölçmek

Otomatik alet ölçümleri için döngüler

Otomatik kinematik ölçümleri için döngüler

Teknik veriler

Bileşenler Ana bilgisayar MC 74xx veya MC 75xx, MC 6441, MC 65xx ya da MC 66xx

Ayar ünitesi CC 6106, 6108 veya 6110

Kumanda paneli

 15,1 inç veya 19 inç yazılım tuşlarıyla TFT renkli düz ekran

Windows 7'ye sahip sanayi bilgisayarı IPC 6341 (seçenek)

Program belleği En az 21 GBayt, ana bilgisayara bağlı olarak 130 GBayt'a kadar

Giriş hassasiyeti ve gösterge 
adımı

Doğrusal eksenlerde en fazla 0,1 µm

Açı eksenlerinde 0,0001°ye kadar

Giriş aralığı Maksimum 99 999,999 mm (3.937 inç) veya 99 999,999°

Kullanıcı fonksiyonları
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Enterpolasyon  4 eksende doğru

5 eksende doğru (dışa aktarım için izin alınmalıdır, 1. yazılım seçeneği)

 2 eksende daire

Döndürülmüş çalışma düzlemindeki 3 eksende yer alan daire (1. yazılım seçeneği)

Cıvata hattı: 
Çember hattı ve doğrunun bindirilmesi

Spline: 
Spline'lerin işlenmesi (3. dereceden polinom)

Tümce işleme süresi
Yarıçap düzeltmesi olmadan 3D 
doğrusu

 0,5 ms

Eksen ayarı Konum ayarı hassaslığı: Pozisyon ölçüm cihazının/1024 sinyal periyotu

Konum ayarlayıcı döngü süresi: 1,8 ms

Devir sayısı ayarlayıcı döngü süresi: 600 µs

Akım regülatörü döngü süresi: Minimum 100 µs

Hareket yolu Maksimum 100 m (3937 inç)

Mil devir sayısı Maksimum 40 000 U/dak (2'li kutup çiftlerinde)

Hata kompanzasyonu Doğrusal ve doğrusal olmayan eksen hataları, gevşek, dairesel hareketlerde ters uçlar, 
ısı genleşmesi

Sürtünmeli tutunma

Veri arayüzleri  her biri V.24 / RS-232-C ve V.11 / RS-422 maks. 115 kBaud

 TNC'nin, HEIDENHAIN yazılım TNCremo ile veri arayüzü üzerinden harici olarak 
kumanda edilmesi için LSV-2 protokolüyle geliştirilmiş veri arayüzü

Ethernet arayüzü 100 Base T
yakl. 2 ila 5 MBaud (dosya tipine ve ağ yüküne bağlıdır)

USB 2.0 arayüzü
Gösterge cihazların bağlantısı (fare) ve blok cihazları (hafıza aygıtları, sabit diskler, 
CD-ROM sürücüleri) bağlantısı için

Çevre sıcaklığı  İşletim: 0°C ila +45°C

Depolama: -30°C ila +70°C

Teknik veriler
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Elektronik el çarkları Ekranlı, taşınabilir ve kablosuz olan bir HR 550 FS el çarkı veya

 ekranlı, taşınabilir bir HR 520 el çarkı veya

 ekranlı, taşınabilir bir HR 420 el çarkı veya

 taşınabilir bir HR 410 el çarkı veya

monte edilebilir HR 130 el çarkı veya

HRA 110 el çarkı üzerinden monte edilebilir en fazla üç HR 150 el çarkı

Tarama sistemleri  TS 220: Kablo bağlantılı, kumanda eden tarama sistemi veya

 TS 440: Kızılötesi aktarımlı, kumanda eden tarama sistemi

 TS 444: Kızılötesi aktarımlı, pilsiz, kumanda eden tarama sistemi

 TS 640: Kızılötesi aktarımlı, kumanda eden tarama sistemi

 TS 740: Kızılötesi aktarımlı, çok kesin, kumanda eden tarama sistemi

 TT 140: Alet ölçümü için kumanda eden tarama sistemi
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Yuvarlak tezgah işlemesi Konturları bir silindir sargısı üzerinden programlama

mm/dak cinsinden besleme

Koordinat dönüşümleri Çalışma düzleminin döndürülmesi

Enterpolasyon Döndürülmüş çalışma düzlemindeki 3 eksende yer alan daire

2. yazılım seçeneği

3D işleme Yüzey normal vektörü üzerinden 3D alet düzeltmesi

Program akışı sırasında elektronik el çarkıyla döner başlık konumunun değiştirilmesi; 
alet ucunun pozisyonu değişmez (TCPM = Tool Center Point Management)

Aleti kontura dik tutun

Alet yarıçap düzeltmesi hareket ve alet yönüne diktir

Spline enterpolasyonu

Enterpolasyon  5 eksendeki doğru (dışa aktarım için izin alınmalıdır)

DXF dönüştürücü yazılım seçeneği

DXF verilerinden kontur 
programları ve işleme 
pozisyonlarının çıkarılması, 
açık metin diyalog 
programlarından kontur 
kesitlerinin çıkarılması.

Desteklenen DXF formatı: AC1009 (AutoCAD R12)

Açık metin diyaloğu ve smarT.NC için

Konforlu referans noktası belirlemesi

Açık metin diyalog programlarındaki kontur kesitlerinden grafiksel seçim

Dinamik çarpışma denetimi yazılım seçeneği (DCM)

Tüm makine işletim tiplerinde 
çarpışma denetimi

Makine üreticisi denetlenecek nesneleri tanımlar

 Tespit ekipmanı denetimini ilaveten mümkündür

Manuel işletimde üç kademeli uyarı

Otomatik işletimde program kesintisi

 5 eksen hareketinde de denetim

Olası çarpışmalara karşı işlemden önce program testi

Global program ayarları yazılım seçeneği

İşleme işletim türlerinde 
koordinat dönüştürmelerinin 
bindirilmesi için fonksiyon

Eksen değişimi

Bindirilmiş sıfır noktası kaydırması

Bindirilmiş yansıtma

Eksen kilitlemesi

El çarkı bindirmesi

 Temel devir ve rotasyon bindirmesi

Besleme faktörü
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Seri üretimdeki kesim 
koşullarının optimum duruma 
getirilmesi için uyarlanabilir 
besleme ayarı fonksiyonu

Eğitim adımıyla gerçek mil performansının tespit edilmesi

Otomatik besleme ayarının yapıldığı sınırların tanımlanması

 İşleme sırasında tam otomatik besleme ayarı

KinematicsOpt yazılım seçeneği

Makine kinematiğinin otomatik 
kontrolü ve optimizasyonu 
için tarama sistemi döngüsü

Etkin kinematiği emniyete alma/yeniden oluşturma

Etkin kinematiği kontrol etme

Etkin kinematiği optimize etme

3D-ToolComp yazılım seçeneği

Erişim açısına bağlı 3D alet 
yarıçap düzeltmesi

Aletin delta yarıçapını erişim açısına bağlı olarak malzemede dengeleyin

LN tümceleri ön koşuldur

Düzeltme değerleri ayrı bir tablo üzerinden tanımlanabilir

Gelişmiş alet yönetimi yazılım seçeneği

Python-Script üzerinden 
makine üreticisi tarafından 
uyarlanabilir alet yönetimi.

 İstenen verilerin alet ve yer tablolarından karışık olarak görüntülenmesi

Alet verilerinin formül bazlı düzenlenmesi

Alet kullanımı ve sırası: Donanım planı

Enterpolasyonlu döndürme yazılım seçeneği

Enterpolasyonlu döndürme Çalışma düzlemi eksenleriyle millerin enterpolasyonu üzerinden döner simetrik 
başlıklarını perdahlama

CAD-Viewer yazılım seçeneği

Kumandada 3D modellerinin 
açılması.

 IGES dosyalarını açma

STEP dosyalarını açma

Remote Desktop Manager yazılım seçeneği

Harici bilgisayar birimlerinin 
(örn. Windows bilgisayarı) 
TNC kullanıcı arayüzü 
üzerinden kumanda edilmesi

Ayrı bir bilgisayar biriminde Windows

 TNC arayüzüyle bağlantılı

Cross Talk Compensation CTC yazılım seçeneği

Eksen bağlantılarının 
kompanzasyonu

Eksen ivmelenmesiyle dinamik şartlı pozisyon değişimlerinin tespiti

 TCP'lerin denkleştirilmesi 
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rPosition Adaptive Control PAC yazılım seçeneği

Kural parametrelerinin 
uyarlanması

Çalışma mekanındaki eksenlerin konumlarına bağlı olarak ayar parametrelerinin 
uygun hale getirilmesi

Eksenin hızına veya ivmelenmesine bağlı olarak ayar parametrelerinin uygun hale 
getirilmesi

Load Adaptive Control LAC yazılım seçeneği

Kural parametrelerinin 
dinamik olarak uyarlanması

Malzeme kütleleri ve sürtünme güçlerini otomatik olarak tespit etme

 İşleme sırasında adaptif kumandanın parametrelerini sürekli olarak malzemenin 
güncel kütlesine uyarlama 

Active Chatter Control ACC yazılım seçeneği

Gürültü önleme fonksiyonu Yüksek performanslı frezeleme sırasında gürültü eğilimini önemli oranda 
engelleyebilecek ayar fonksiyonu

Makine mekaniğinin korunması

Malzeme yüzeyinin iyileştirilmesi

Çalışma süresinin azaltılması

Yükseltme fonksiyonları FCL 2

Önemli gelişmelerin 
onaylanması

Sanal alet ekseni

 Tarama döngüsü 441, hızlı tarama

CAD çevrimdışı nokta filtresi

 3D çizgi grafiği

Kontur cebi: Her parça konturuna ayrı derinlik atayın

 smarT.NC: Koordinat dönüşümleri

 smarT.NC: PLANE fonksiyonu

 smarT.NC: Grafik destekli tümce takibi

Geliştirilmiş USB işlevselliği

DHCP ve DNS üzerinden ağ bağlantısı
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Önemli gelişmelerin 
onaylanması

 3D taraması için tarama sistemi döngüsü

Yiv veya çubuk merkezinde bir referans noktasının ayarlanması için tarama döngüsü 
408 ve 409 (UNIT 408 ve 409 smarT.NC içinde)

PLANE fonksiyonu: Eksen açısı girişi

Doğrudan TNC'de içeriğe özel kullanıcı dokümanları

Alet tam müdahale ayarındayken kontur cebi işlemesinde besleme azaltma

 smarT.NC: Numunedeki kontur cebi

 smarT.NC: Paralel programlama mümkün

 smarT.NC: Dosya yöneticisindeki kontur programları ön izlemesi

 smarT.NC: Nokta işlemelerinde konumlandırma stratejisi

Yükseltme fonksiyonları FCL 4

Önemli gelişmelerin 
onaylanması

Etkin DCM çarpışma denetiminde koruma alanının grafiksel gösterimi

Etkin DCM çarpışma denetiminde durmuş konumdaki el çarkı bindirmesi

 3D temel devri (bağlama kompanzasyonu, makine üreticisi tarafından uyarlanmalıdır)
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Pozisyonlar, koordinatlar, daire yarıçapları, 
pah uzunlukları

-99.999,9999 ila +99.999,9999 
(5,4: Virgül öncesi haneler, virgül sonrası haneler) [mm]

Daire yarıçapları Doğrudan girişte -99 999,9999 ila +99 999,9999, Q parametre 
programlanması üzerinden 210 m değerine kadar yarıçap mümkündür 
(5,4: Virgül öncesi haneler, virgül sonrası haneler) [mm]

Alet numarası 0 ila 32 767,9 (5,1)

Alet adı 32 işaret, TOOL CALL'da "" işaretlerinin arasına yazılır. İzin verilen özel 
işaretler: #, $, %, &, -

Alet düzeltmeleri için delta değerleri -999,9999 ila +999,9999 (3,4) [mm]

Mil devir sayıları 0 ila 99 999,999 (5,3) [U/dak]

Beslemeler 0 ila 99 999,999 (5,3) [mm/dak] veya [mm/diş] ya da [mm/U]

Döngü 9'da bekleme süresi 0 ila 3.600,000 (4,3) [sn]

Çeşitli döngülerde dişli eğimi -99,9999 ila +99,9999 (2,4) [mm]

Mil oryantasyonu için açı 0 ila 360,0000 (3,4) [°]

Kutup koordinatları, rotasyon, düzlem 
döndürme için açı

-360,0000 ila 360,0000 (3,4) [°]

Vida hattı enterpolasyonu (CP) için kutup 
koordinat açısı

-99 999,9999 ila +99 999,9999 (5,4) [°]

Döngü 7'de sıfır noktası numaraları 0 ila 2999 (4,0)

Döngü 11 ve 26 ölçü faktörü 0,000001 ila 99,999999 (2,6)

M ek fonksiyonları 0 ila 999 (3,0)

Q parametre numaraları 0 ila 1999 (4,0)

Q parametre değerleri -999 999 999 ila +999 999 999 (9 haneli, virgül kaydırmalı)

Program atlamaları için (LBL) markaları 0 ila 999 (3,0)

Program atlamaları için (LBL) markaları Tırnak ("") işaretlerinin arasına istenen metin stringi

Program parçası tekrarları REP sayısı 1 ila 65.534 (5,0)

Q parametresi fonksiyonunda FN14 arıza 
numarası

0 ila 1099 (4,0)

Spline parametresi K -9,9999999 ila +9,9999999 (1,7)

Spline parametresi için bileşen -255 ila 255 (3,0)

3D düzeltmesinde N ve T normal vektörleri -9,9999999 ila +9,9999999 (1,7)
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i 18.4 Tampon batarya değişimi

Kumanda kapatıldığında bir tampon bataryası TNC'yi elektrikle besler, 
bu şekilde RAM belleğindeki veriler kaybolmaz.

TNC, Tampon bataryayı değiştirin mesajını verirse bataryayı 
değiştirmeniz gerekir:

Batarya tipi:1 Lityum bataryası, tip CR 2450N (Renata) kimlik 
315878-01

1 Tampon bataryası MC 422 D'nin arka tarafında bulunur

2 Bataryayı değiştirin; yeni bataryayı sadece doğru konumda 
yerleştirin

Dikkat, hayati tehlike!

Tampon bataryasının değiştirilmesi için makine ve TNC'yi 
kapatın!

Tampon bataryası sadece eğitimli personel tarafından 
değiştirilebilir!
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Genel bakış tabloları

İşlem döngüleri

Döngü 
numarası  Döngü tanımı

DEF 
aktif

CALL 
aktif

7 Sıfır noktası kaydırması 

8 Aynalama 

9 Bekleme süresi 

10 Dönme 

11 Ölçü fakt 

12 Program çağırma 

13 Mil yönlendirme 

14 Kontur tanımlaması 

19 Çalışma düzlemi hareketi 

20 Kontur verileri SL II 

21 Delme SL II 

22 Hacimler SL II 

23 Taşıma derinliği SL II 

24 Taşıma tarafı SL II 

25 Kontur çizimi 

26 Ölçü faktörü eksene özel 

27 Silindir kılıfı 

28 Silindir kılıfı yiv frezesi 

29 Silindir kılıfı bölmesi 

30 3D verileri işleyin 

32 Tolerans 

39 Silindir kılıfı dış konturu 

200 Delme 

201 Sürtünme 

202 Tornalama 

203 Evrensel delik 
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204 Geri havşalama 

205 Evrensel delme derinliği 

206 Dengeleme dolgusu ile dişli delik delme, yeni 

207 Dengeleme dolgususuz dişli delik delme, yeni 

208 Delme frezesi 

209 Germe kırılması ile dişli delik delme 

220 Daire üzerinde nokta örneği 

221 Çizgi üzerinde nokta numunesi 

230 Satır oluşturma 

231 Kural alanı 

232 Satıh frezeleme 

240 Merkezleme 

241 Tek dudak delme 

247 Referans noktası ayarı 

251 Dörtgen cebi komple işleme 

252 Daire cebi komple işleme 

253 Yiv frezesi 

254 Yuvarlak yiv 

256 Dörtgen tıpayı komple işleme 

257 Daire tıpayı komple işleme 

262 Dişli frezesi 

263 Havşa dişli frezesi 

264 Delme vida dişi frezeleme 

265 Helez. delme dişli frezesi 

267 Dış dişli frezesi 

270 Kontur çizimi verileri 

275 Kontur Yivi Trokoid 

Döngü 
numarası

 Döngü tanımı DEF 
aktif

CALL 
aktif
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Ek fonksiyonlar

M  Etki Tümcedeki etki - Başlangıç Son Sayfa

M0 Program akışı DURDURMA/ger. Mil DURDURMA/ger. Soğutucu madde KAPALI  Sayfa 379

M1 Seçime bağlı program akışı DURDURMA/ Mil DURDURMA/ Soğutucu madde KAPALI 
(makineye bağlı)

 Sayfa 664

M2 Program akışı DURDURMA/Mil DURDURMA/Soğutucu madde kapalı/gerekirse durum 
göstergesini silin (makine parametresine bağlı)/Tümce 1'e geri gitme

 Sayfa 379

M3
M4
M5

Mil AÇIK saat yönünde
Mil AÇIK saat yönü tersine
Mil DURDURMA






Sayfa 379

M6 Alet değiştirme/Program akışı DURDURMA (makine parametresine bağlı)/Mil 
DURDURMA

 Sayfa 379

M8
M9

Soğutucu madde AÇIK
Soğutucu madde KAPALI




Sayfa 379

M13
M14

Mil AÇIK saat yönünde/Soğutucu madde AÇIK
Mil AÇIK saat yönü tersine/Soğutucu madde açık




Sayfa 379

M30 M2 ile aynı fonksiyon  Sayfa 379

M89 Serbest ek fonksiyon veya
Döngü çağırma, model etkili (makine parametresine bağlı)




Döngüler 
El Kitabı

M90 Sadece dişli işletimde: köşelerde sabit hat hızı  Sayfa 383

M91 Konumlama tümcesinde: Koordinatlar makine sıfır noktasını baz alır  Sayfa 380

M92 Konumlama tümcesinde: Koordinatlar, makine üreticisi tarafından tanımlanan 
pozisyonu baz alır, örn. alet değiştirme pozisyonu

 Sayfa 380

M94 Devir ekseni göstergesini 360° altındaki değere küçültün  Sayfa 522

M97 Küçük kontur kademelerini işleyin  Sayfa 385

M98 Açık konturları tam olarak işleyin  Sayfa 387

M99 Tümceye uygun döngü çağırma  Döngüler 
El Kitabı

M101
M102

Yardımcı alet ile geçmiş bekleme süresinde otomatik alet değiştirme 
M101'i sıfırlayın




Sayfa 200

M103 Giriş beslemesini F faktörü kadar azaltın (yüzdesel değer)  Sayfa 388

M104 En son belirlenen referans noktasını tekrar etkinleştirin  Sayfa 382

M105
M106

Çalışmayı ikinci kv faktörüyle uygulayın
Çalışmayı birinci kv faktörüyle uygulayın




Sayfa 706

M107
M108

Yardımcı aletlerdeki hata mesajına üst ölçü ile basın
M107'yi sıfırlayın




Sayfa 200
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M109

M110

M111

Alet kesiminde sabit hat hızı
(Besleme artırma ve azaltma)
Alet kesiminde sabit hat hızı 
(sadece besleme azaltma)
M109/M110'u sıfırlayın







Sayfa 390

M114
M115

Otom. Hareketli eksenlerde çalışırken makine geometrisinin düzeltilmesi
M114'ü sıfırlayın




Sayfa 523

M116
M117

Döner eksendeki besleme mm/dak
M116'yı sıfırlayın




Sayfa 520

M118 Program akışı sırasında el çarkı konumlandırmayı gruplandırın  Sayfa 393

M120 Yarıçapı düzeltilen konturu hesaplayın (LOOK AHEAD)  Sayfa 391

M124 Düzeltilmeyen doğru tümceleri ile çalışırken noktaları dikkate almayın:  Sayfa 384

M126
M127

Devir eksenlerini yol standardında hareket ettirin
M126'yı sıfırlayın




Sayfa 521

M128
M129

Hareketli eksenlerin konumlanmasında alet ucu pozisyonunu koruyun (TCPM)
M128'i sıfırlayın




Sayfa 525

M130 Konumlama tümcesinde: Noktalar, hareketsiz koordinat sistemini baz alır  Sayfa 382

M134
M135

Devir eksenleri ile konumlandırmada tanjantı olmayan kontur geçişlerinde doğru tutuş
M134'ü sıfırlayın




Sayfa 528

M136
M137

Mil devri başına milimetre cinsinden F beslemesi
M136'yı sıfırlayın




Sayfa 389

M138 Kol hareketi ekseni seçimi  Sayfa 528

M140 Konturdan geri çekme alet ekseni yönünde  Sayfa 394

M141 Tarama sistemi denetimine basın  Sayfa 395

M142 Model program bilgilerini silin  Sayfa 396

M143 Temel devri silin  Sayfa 396

M144

M145

Set sonundaki IST/SOLL pozisyonlarında yer alan makine kinematiğinin dikkate 
alınması
M144'ü sıfırlayın





Sayfa 529

M148
M149

Aleti NC Durdur sırasında otomatik olarak konturdan kaldırın
M148'i sıfırlayın




Sayfa 397

M150 Nihayet şalteri mesajına basın (tümceye bağlı etkili fonksiyon)  Sayfa 398

M200
M201
M202
M203
M204

Lazerli kesim: Programlanan gerilimi direkt girin
Lazerli kesim: Mesafe fonksiyonu olarak gerilimi girin
Lazerli kesim: Hız fonksiyonu olarak gerilimi girin
Lazerli kesim: Süre fonksiyonu olarak gerilimi girin (rampa)
Lazerli kesim: Süre fonksiyonu olarak gerilimi girin (darbe)







Sayfa 399

M  Etki Tümcedeki etki - Başlangıç Son Sayfa
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SYMBOLE
3 düzlemde görünüm ... 637
3D düzeltmesi ... 530
3D görünüm ... 638
3D tarama sistemleri

Farklı kalibrasyon verilerini 
yönetme ... 604

Kalibrasyon

A
ACC ... 452
Acil hareket ... 178
Açı fonksiyonları ... 321
Açık kontur köşeleri M98 ... 387
Açık metin diyaloğu ... 111
Adaptif besleme ayarı ... 440
AFC ... 440
Ağ ayarları ... 675
Ağ bağlantısı ... 153
Aksesuar ... 98
Alet adı ... 180
Alet adlarını arama ... 198
Alet değişimi ... 199
Alet düzeltmesi

Uzunluk ... 213
Yarıçap ... 214

Alet formları
3D düzeltmesi ... 532

Alet hareketlerini programlayın ... 111
Alet kesim maddesi ... 188, 473
Alet kırılması denetimi ... 451
Alet numarası ... 180
Alet ölçümü ... 186
Alet oryantasyonu

3D düzeltmesi ... 533
Alet tablosu

Düzenleme fonksiyonları ... 190, 
207, 209

Düzenleme, çıkış ... 189
Giriş seçenekleri ... 182

Alet taşıyıcı kinematiği ... 192
Alet tipini seçin ... 188
Alet uygulama dosyası ... 202
Alet uygulama kontrolü ... 202
Alet uzunluğu ... 180
Alet verileri

Çağırma ... 197
Delta değerleri ... 181
Programa girme ... 181
Tabloya girme ... 182
Tanımlama ... 190

A
Alet yarıçapı ... 180
Alet yönetimi ... 205
Alt program ... 297
Ana bilgisayar işletimi ... 701
Ana eksenler ... 103
Anahtar sayısı ... 669
Arama fonksiyonu ... 119
Arşiv dosyaları ... 144, 145
ASCII dosyaları ... 466

B
BAUD-RATE ayarlayın ... 671
Belirtilmiş aletler ... 190
Besleme ... 581

Değiştirme ... 582
Döner eksenlerde, M116 ... 520
Giriş seçenekleri ... 112

Bilye ... 374
Bindirilen dönüşümler ... 425
BMP dosyasını açın ... 150
Büyük/küçük harfe geçiş yapma ... 467

C
CAD verilerini filtreleme ... 456
CAD verilerini görüntüleme ... 292
Çalışma düzlemini döndürme

Manuel ... 621
Çalışma düzleminin 

döndürülmesi ... 490, 621
Çalışma mekanı denetimi ... 647
Çalışma mekanının denetimi ... 686
Çalışma süresini tespit etme ... 643
Çalıştırma ... 566
CAM programlaması ... 530
Çarpışma denetimi ... 406
Cıvata hattı ... 250
Çok eksenli işleme ... 515

D
Daire hesaplamaları ... 323
Daire merkez noktası ... 237
Dairesel hat ... 238, 239, 241, 248, 249
DCM ... 406
Delik açma hareketleri için besleme 

faktörü M103 ... 388
Delta değerleri

3D düzeltmesi ... 532
Denetim

Çarpışma ... 406
Dinamik çarpışma denetimi ... 406

Alet taşıyıcı ... 192
Program testi ... 411

D
Diyalog ... 111
Dizin ... 124, 132

Kopyalama ... 136
Oluşturma ... 132
Silme ... 137

Doğru ... 234, 247
Döndürülmüş düzlemde kamber 

frezeleme ... 513
Döner eksen

Gösterge düşürme M94 ... 522
Döner ekseni

yol standardında hareket 
ettirme:M126 ... 521

Dönüştürme
FK programları ... 257
Geri çekme programını 

oluşturma ... 453
DÖNÜŞTÜRME TARİHİ ... 459
Dosya

Oluşturma ... 132
Dosya durumu ... 128
Dosya Yönetimi

İlişkili dosyalar: ... 684
MOD üzerinden 

konfigürasyon ... 683
Dosya yönetimi ... 124

Çağırma ... 127
Dizin

Kopyalama ... 136
Oluşturma ... 132

Dizinler ... 124
Dosya

Oluşturma ... 132
Dosya adı ... 122
Dosya tipi ... 121

Harici dosya tipi ... 123
Dosyaları işaretleme ... 138
Dosyaların üzerine yazma ... 134
Dosyanın adını değiştirme ... 140
Dosyanın korunması ... 141
Dosyayı kopyalama ... 133
Dosyayı seçme ... 129
Dosyayı silme ... 137
Fonksiyona genel bakış ... 125
Harici dosya aktarımı ... 151
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