

















HR 550 FS kablosuz el ¢arki bir sarj ile donatiimistir. El garkini el garki
yuvasina (bkz. resim) koydugunuz anda sarj dolmaya baslar.

HR 550 FS el ¢arkini, tekrar doldurmaniz gerekmeden sarj ile 8 saate
kadar kullanabilirsiniz. Ancak kullanmadiginizda el carkini el ¢arki
yuvasina koymaniz tavsiye edilir.

El carki, el ¢arki yuvasina konulur konulmaz dahili olarak kablo
isletimine geger. BOylece el garkini tamamen bos olmasi durumunda
da kullanabilirsiniz. Islevselligi kablosuz igletimle aynidir.

El garkinin tamamen bos olmasi durumunda el ¢arki
@ yuvasinda tamamen dolmasi 3 saat surer.

El ¢arki yuvasi ve el garkinin temas yerlerini 1 iglevlerinin
devamini saglamak icin diizenli olarak temizleyin.

Telsiz mesafesinin aktarim alani fazladan 6l¢tlmustir. Buna ragmen,
ornegin blylk makinelerde aktarim alaninin sinirina yaklagsmaniz
durumunda HR 550 FS sizi zamaninda fark edilir bir titresim alarmi ile
uyarir. Bu durumda, telsiz alicisinin entegre edildigi el ¢carki yuvasina
olan mesafeyi tekrar azaltmaniz gerekir.

@ Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

Telsiz mesafenin kesintisiz bir isletimi artik mumkdin
kilmamasi durumunda TNC, otomatik olarak ACIL
KAPATMA islemini tetikler. Bu durum, igsleme esnasinda
da meydana gelebilir. El ¢carki yuvasina olan mesafeyi
mumkun oldugunca dusuk tutun ve el carkini
kullanmadiginizda yuvasina yerlestirin!
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14.2 Makine eksenler

TNC'nin bir ACIL KAPATMA tetiklemis olmasi durumunda el carkini
tekrar etkinlestirmeniz gerekir. Bunun igin asagidaki islemleri yapin:
Program kaydetme/diizenleme igletim tlriini secin
MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin
Yazilim tusu gubuguna gecin

o Kablosuz el ¢garki igin konfigirasyon menusuni segin:
VERLESTIR KABLOSUZ EL CARKINI AYARLA yazilim tusuna
basin

El ¢carkini baslat butonu UGzerinden kablosuz el ¢arkini
tekrar etkinlestirin

Konfigurasyonu kaydetmek ve konfiglrasyon
menusitinden ¢gikmak igin SON butonuna basin

El carkinin igletime alinmasi ve konfigirasyonu i¢cin MOD isletim
turdnde ilgili bir fonksiyon mevcuttur (bakynyz "HR 550 FS el garkini
konfigiire edin" Sayfa 615).

Hareket ettirilecek ekseni segme

X, Y ve Z ana eksenleriyle makine Ureticisi tarafindan tanimlanabilecek
U¢ baska ekseni dogrudan eksen segim tuslari izerinden
etkinlestirebilirsiniz. Makine ureticiniz VT sanal eksenini de dogrudan
bos olan eksen tuslarindan bir tanesine yerlestirebilir. VT sanal
eksenin bir eksen se¢cme tusa yerlestiriimemis olmasi durumunda
asagidakileri uygulayin:
F1 (AX) el carki yazilim tuguna basin: TNC, el ¢arki ekraninda tim
etkin eksenleri gosterir. Giincel olarak etkin olan eksen yanip séner
istediginiz ekseni, 6rnegin VT eksenini, F1 (=) veya F2 (<-) el
carki yazilm tuslariyla segin ve F3 (OK) el ¢arki yazilim tusuyla
onaylayin

El carki hassasiyetini ayarlama

El carki hassasiyeti, bir eksenin el garki devir sayisi bagina hangi yolda
hareket edecegini belirler. Tanimlanabilir hassasiyetler ayarlanmigtir
ve el garki ok tuglari Gizerinden dogrudan segilebilir (sadece adim
Olglisu etkin degilken).

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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Eksenleri hareket ettirme

@ El garkini etkinlestirin: HR 5xx Gzerindeki el ¢arki
tusuna basin: Artik TNC'yi sadece HR 5xx lizerinden
kumanda edebilirsiniz. TNC, ekraninda bilgi metni
iceren bir agilir pencere gosterir

Gerekirse OPM yazilim tusu Uzerinden istediginiz igletim tlrinu segin
(bakynyz "Calisma modunu degistirme" Sayfa 491)

Gerekirse onay tuslarini basil tutun

El carki Uzerinde hareket ettirmek istediginiz ekseni
X secin. Gerekirse ek eksenleri yazilim tuglari
Uzerinden segin

Etkin ekseni + yoniinde hareket ettirin veya

£

Etkin ekseni — ydnunde hareket ettirin

El ¢arkini devre digi birakma: HR 5xx Uzerindeki el
carki tusuna basin: TNC'yi tekrar kumanda paneli
Uzerinden kumanda edebilirsiniz

®
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Potansiyometre ayarlari

El carkini etkinlestirdikten sonra, makine kumanda panelinin
potansiyometreleri etkin olmaya devam eder. El ¢arkindaki
potansiyometreyi kullanmak isterseniz asagidaki sekilde hareket edin:

HR 5xx'te CTRL ve el ¢arki tusuna basin; TNC, el ¢arki ekraninda
potansiyometre segimi igin yazilim tusu menisini gosterir

El carki potansiyometrelerini etkin hale getirmek icin HW yazilim
tusuna basin

El carki potansiyometrelerini etkinlestirdikten sonra, el ¢arki secimini
kaldirmadan 6nce makine kumanda panelinin potansiyometrelerini
tekrar etkinlestirmeniz gerekir. Asagidaki islemleri yapin:

HR 5xx'te CTRL ve el ¢arki tusuna basin; TNC, el ¢arki ekraninda
potansiyometre segimi igin yazilim tusu menusunl gosterir

Makine kumanda panelindeki potansiyometreleri etkin hale getirmek
icin KBD yazilim tusuna basin

Kademeli konumlandirma
TNC kademeli konumlandirma sirasinda, glincel olarak etkin el ¢arki
eksenini, belirlediginiz adim 6l¢lisu kadar hareket ettirir:

F2 (STEP) el garki yazilim tuguna basin

Kademeli konumlandirmayi etkinlestirmek igin 3 (ON) el ¢arki
yazilim tuguna basin

istediginiz adim élgiisiinii F1 veya F2 tuguna basarak segin. ilgili
tusu basili tuttugunuzda TNC, sayma adimini her on sayida bir 10
faktoru ile artinr. CTRL tusuna tekrar bastiginizda, sayma adimi 1
degerine yukselir. Mimkiin olan en kigik adim 6lgisi 0,0001 mm,
en buyuk adim 6l¢isi 10 mm'dir

Secilen adim oélglsini 4 (ACIK) yazilim tusuyla kabul edin

El carkindaki + veya — tusuyla etkin el ¢arki eksenini ilgili yénde
hareket ettirin

M ek fonksiyonlarini girme
F3 (MSF) el ¢arki yazim tuguna basin
F1 (M) el garki yazilim tusuna basin
istediginiz M fonksiyon numarasini F1 veya F2 tusuna basarak segin
M ek fonksiyonu NC Baslat tusuyla uygulayin
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S mil devir sayisini girme
F3 (MSF) el ¢arki yazilim tusuna basin
F2 (S) el carki yazilim tusuna basin

istediginiz devir sayisini F1 veya F2 tusuna basarak segin. ilgili tugu
basil tuttugunuzda TNC, sayma adimini her on sayida bir 10 faktoru
ile artinr. CTRL tusuna tekrar bastiginizda, sayma adimi 1000
degerine yukselir

Yeni S devir sayisini NC Baslat tusuyla etkinlestirin

irme

hareket ett

F beslemesinin girilmesi
F3 (MSF) el carki yazilim tusuna basin
F3 (F) el garki yazilim tusuna basin

istediginiz beslemeyi F1 veya F2 tusuna basarak segin. Ilgili tusu
basili tuttugunuzda TNC, sayma adimini her on sayida bir 10 faktori
ile artinr. CTRL tuguna tekrar bastiginizda, sayma adimi 1000
degerine ylkselir

Yeni F beslemesini, F3 (OK) el garki yazilim tuguyla kabul edin

ini

Referans noktasinin ayarlanmasi
F3 (MSF) el garki yazihm tusuna basin
F4 (PRS) el ¢arki yazilim tusuna basin
Gerekirse referans noktasinin yerlestirilecedi ekseni secin

Ekseni, F3 (OK) el garki yazilim tuguyla sifirlayin veya F1 ve F2 el
carki yazihm tuslariyla istediginiz degeri ayarlayin ve F3 (OK) el
carki yazihm tusuyla alin. CTRL tusuna tekrar bastiginizda, sayma
adimi 10 degerine yukselir

14.2 Makine eksenler

Galigma modunu degistirme
F4 (OPM) el carki yazilm tusu tGzerinden, kumandanin giincel durumu
bir gecise izin verdigi strece el garkiyla isletim tirinu
degistirebilirsiniz.
F4 (OPM) el garki yazilim tusuna basin
El ¢arki yazilim tuslar Gzerinden istediginiz igletim trind secin
MAN: Manuel igletim
MDI: El girigi ile konumlandirma
SGL: Tekil timce program akigi
RUN: Tidmce takibi program akisi

HEIDENHAIN iTNC 530 491 @
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Komple L serisini olugturma

istedigi fonksiyon ile donatabilir, makine el kitabina dikkat

@ Makine ureticiniz "NC timcesi olustur" el ¢carki tusunu
edin.

MOD fonksiyonu lizerinden NC timcesine aktarilacak
eksen degerlerini tanimlayin (bakynyz "G01 énermesini
olusturma igin eksen secimi" Sayfa 604).

O

Hicbir eksen segilmemisse TNC Higbir eksen se¢imi
mevcut degildir hata mesajini gosterir

El girisi ile konumlandirma igletim ttrtnd segin

Gerekirse TNC klavyesindeki ok tuslariyla arkasina yeni L timcesini

eklemek istediginiz NC tiimcesini segin
El carkini etkinlestirin

"NC serisini olugturma" el garki tusuna basin: TNC, MOD fonksiyonu
Uzerinden segcilen tim eksen pozisyonlarini iceren komple L timcesi

ekler

Program akisi igletim tirlerindeki fonksiyonlar
Program akigi igletim turlerinde asagidaki fonksiyonlari
uygulayabilirsiniz:

NC baslat (NC baslat el garki tusu)

NC durdur (NC durdur el garki tugu)

NC durdur tusunu etkinlestirdiyseniz: Dahili durdur (MOP ve
ardindan Durdur el ¢arki yazilim tuglari)

NC durdur tusunu etkinlestirdiyseniz: Eksenleri manuel olarak
hareket ettirme (MOP ve ardindan MAN el ¢arki yazilim tuslari)

Eksenler, bir program kesintisi sirasinda manuel olarak hareket
ettirildikten sonra kontura tekrar hareket etme (MOP ve ardindan
REPO el ¢arki yazilim tuslari). Kullanim, ekran yazihm tuslari ile
oldugu gibi el ¢arki yazilim tuslari zerinden gergeklesir (bakynyz
"Kontura tekrar hareket etme" Sayfa 573)

Calisma dizlemini dondirme fonksiyonunu agma/kapatma (MOP
ve ardindan 3D el ¢arki yazilim tuglari)
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14.3 S mil devir sayisi, F
beslemesi ve M ek
fonksiyonu

Uygulama

Manuel ve el. el garki igletim tlrlerinde S mil devir sayisini, F
beslemesini ve M ek fonksiyonunu yazilim tuglari Gzerinden girin. Ek
fonksiyonlar "7. Programlama: Ek fonksiyonlar" bolimiinde
aciklanmigtir.

Makine ureticisi, hangi M ek fonksiyonlarini
C kullanabileceginizi ve hangi isleve sahip olacaklarini
belirler.

Degerleri girme

S mil devir sayisi, M ek fonksiyonu

Mil devir sayisi girigini segin: S yazilim tusu
S MIL DEVIR SAYISI=

1000 @ Mil devir sayisini girin ve harici BASLAT tusuyla kabul
edin

Girilen S devir sayisini igeren mil devrini bir M ek fonksiyonuyla
baslatabilirsiniz. M ek fonksiyonunu ayni sekilde girebilirsiniz.

F beslemesi

F beslemesi girisini harici BASLAT tusu yerine ENT tusuyla
onaylamaniz gerekir.

F beslemesi icin gegerli olan:

F=0 olarak giriimisse MP1020'deki en kuguk besleme gecerlidir
F, bir akim kesintisinden sonra da korunur

HEIDENHAIN iTNC 530
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Mil devir sayisini ve beslemeyi degistirme

S mil devir sayisi ve F beslemesi igin olan Override doner dugmeleriyle
ayarlanan deger %0 ile %150 arasinda degistirilebilir.

Mil devir sayisi icin olan Override doner digmesi, sadece
@ kademesiz mil tahrikli makinelerde gecerlidir.

14.3 S mil devir sayisi, F beslemesi ve M ek fonksiyonu
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14.4 Fonksiyonel guvenlik FS
(secenek)

Genel bilgiler

Her alet makinesinin kullanicisi tehlikeler ile kargi karsiyadir. Koruma
tertibatlar tehlike yerlerine olan erisimi engelleyebilse de kullanici,
koruma tertibati olmadan da (6rneg@in koruma kapagi acikken)
makinede ¢alisabilmelidir. Bu tehlikeleri en aza indirgemek i¢in son
yillarda gesitli direktif ve yonetmelikler ¢ikariimistir.

TNC kumandalarina entegre edilen HEIDENHAIN gulvenlik konsepti,
EN 13849-1 ve IEC 61508'e gore SIL 2 uyarinca Performance-Level
d seviyesine uygundur ve EN 12417 uyarinca kisilerin genis kapsamli
bir sekilde korumasini saglayacak guvenlige yonelik isletim turleri
sunar.

HEIDENHAIN guvenlik konseptinin temeli, MC ana bilgisayar (main
computing unit) ve bir veya birden fazla CC (control computing unit)
tahrik ayar modullerinden olusan iki kanalli islemci yapisidir. Tim
denetleme mekanizmalari kumanda sistemlerinde fazladan mevcuttur.
Guvenlik agisindan énemli sistem verileri, karsilikli bir déngusel veri
kiyaslamasina tabidir. Guvenlik agisindan 6énemli hatalar daima
tanimlanmig durma tepkileri Uzerinden tim tahriklerin emniyetli bir
sekilde durmasina yol acar.

TNC, tim isletim tirlerinde surece etki eden emniyete yonelik giris ve
cikiglar (iki kanalli) Gzerinden belirli emniyet fonksiyonlarini tetikler ve
emniyetli isletim durumlarina ulasir.

Bu bdlimde, fonksiyonel giivenlige sahip olan bir TNC'de ayrica
mevcut olan fonksiyonlara dair agiklamalar bulabilirsiniz.

Makine ureticiniz HEIDENHAIN emniyet konseptini
@ makinenize uyarlar. Makine el kitabini dikkate alin!
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14.4 Fonksiyonel guvenlik FS (secenek)

Terim agiklamalari

Emniyete yonelik igletim tiirleri:

Tanim Kisa agiklama

SOM_1 Safe operating mode 1: Otomatik igletim,
Uretim igletimi

SOM_2 Safe operating mode 2: Dizenleme igletimi

SOM _3 Safe operating mode 3: Manuel midahale,
sadece yetkin kullanicilar igin

SOM_4 Safe operating mode 4: Gelismis manuel

mudahale, streg takibi

Giivenlik fonksiyonlari

Tanim

Kisa aciklama

SS0, SS1, SS1F,
SS2

Safe stop: Tahriklerin farkli sekillerde giivenli
bir bicimde durdurulmasi.

STO

Safe torque off: Motora giden eneriji
beslemesi kesildi. Tahriklerin beklenmedik
sekilde ¢alismasina karsi koruma sunar

SOS

Safe operating Stop: Isletimin giivenli
durdurulmasi. Tahriklerin beklenmedik
sekilde caligmasina kargi koruma sunar

SLS

Safety-limited-speed: Emniyetli sekilde
sinirlandiriimig hiz. Tahriklerin kapi agikken
ongorilen hiz sinir degerlerini agmasini
engeller
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Eksen pozisyonunu kontrol etme

Bu fonksiyon makine Ureticiniz tarafindan TNC'ye
C uyarlanmalidir. Makine el kitabini dikkate alin!

Calistiriidiktan sonra TNC, bir eksenin pozisyonunun kapattiktan
hemen sonraki pozisyonla ayni olup olmadigini kontrol eder. Bir
sapmanin meydana gelmesi durumunda TNC, bu ekseni pozisyon
g0stergesinde pozisyon degerinin arkasinda bir uyari tggeniyle
isaretler. Bir uyar G¢geniyle isaretlenmis olan eksenler kapi agikken
hareket ettirilemez.

Bdyle durumlarda ilgili eksenler icin bir kontrol konumuna hareket
etmelisiniz. Bunun igin asagidaki igslemleri yapin:

Manuel isletim igletim tirinG segin

Yazilim tusu gubugunda, kontrol pozisyonuna hareket ettirmeniz
gereken tum eksenlerin listelenmis oldugu bir cubugu gérene kadar
gegis yapin

Kontrol pozisyonuna hareket ettirmek istediginiz bir ekseni yazilim
tusuyla segin

Dikkat, carpigma tehlikesi!

@ Kontrol pozisyonlarina, malzeme veya tespit ekipmanlari
ile carpisma olmayacag sekilde hareket edin! Gerekirse
eksenleri manuel olarak 6n konumlandirin!

Yaklagsma hareketini NC baglatma ile yapin

Kontrol pozisyonuna ulasildiktan sonra TNC, kontrol pozisyonuna
dogru hareket edilip edilmedigini sorar: TNC'nin kontrol pozisyonuna
dogru hareket etmis olmasi durumunda EVET yazilim tusuyla,
TNC'nin kontrol pozisyonuna yanlis hareket etmis olmasi
durumunda HAYIR yazilim tusuyla onaylayin

EVET yazilim tusuyla onayladiginizda makine kumanda panelindeki
onay tusuyla kontrol pozisyonunun dogrulugunu tekrar onaylamaniz
gerekir

Yukarida tarif edilen islemi, kontrol pozisyonuna hareket ettirmek
istediginiz tim eksenler i¢in tekrarlayin

Kontrol pozisyonunun nerede bulundugunu makine
C Ureticiniz belirler. Makine el kitabini dikkate alin!
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14.4 Fonksiyonel guvenlik FS (secenek)

izin verilen besleme ve devir sayilarina genel
bakis

TNC, tim eksenler icin etkin isletim turiine bagh olarak izin verilen
devir sayilari ve beslemelerin yazdigi bir genel bakis sunar.

@ Manuel isletim isletim tirini segin

a Son yazihm tusu gubuguna gegin
Prs INFO SOM yazihm tusuna basin: TNC, izin verilen
E2 devir sayisi ve beslemeleri iceren genel bakis

penceresini agar

Manual operation EEoacamming
and editing
=0 [SoM-2
"
acti.| [eq -335.377 UU@I‘U19N[PEHlPRL‘LELlCVOIHlPOs‘ >
NOML. X -335.379 s
*Y +a : aaa Y +02.000 *B +29.992
"2z +0.000 »z +0.000 W
Tie SPINDLE_EMPTY
“B ve.0000 [|im 1
sa SEHES) ‘E;‘"?
S = 300 S = 300 S = se0
x= ze0 x= 30 Xx= 400
¥ = 200 e 300 o 400
S1 359. 2= 22 z= =8 z-= a4
B:= zee B= 300 B = 400 [|REP s1e0x %[_
20:00:33 @
@:mANCe> |T-5T0 @ z [s-sT0 88 Active PGM: BS_INIT oFF]  oN
F-sto0 e Ms /8
= nooxm
8% XCNml P8 -TO @
8% XCNm3 07:33 <

Siitun Anlami

SLS2 Emniyete yonelik 2. igletim turiinde (SOM_2)
ilgili eksenler icin guvenli sekilde duguralmus
hizlar

SLS3 Emniyete yonelik 3. isletim turinde (SOM_3)
ilgili eksenler igin guvenli sekilde disurulmuis
hizlar

SLS4 Emniyete yonelik 4. isletim turinde (SOM_4)
ilgili eksenler icin guvenli sekilde duguralmus
hizlar
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Besleme sinirlamasinin etkinlestirilmesi

TNC, F SINIRLI yazilim tusunu ACIK konumuna getirirken eksenlerin
izin verilen maksimum hizini belirlenmis ve glivenli bir sekilde
sinirlandirilmis olan hiza getirir. Etkin isletim turd icin gecerli olan
hizlari, litfen Safety-MP tablosundan égrenin (bakynyz "izin verilen
besleme ve devir sayilarina genel bakis" Sayfa 498).

@ Manuel isletim igletim tGrin0 segin
a Son yazilim tusu gubuguna gegin
F Besleme sinirini agin veya kapatin

SINIRLI
ACK

Ek durum gostergeleri

FS fonksiyonel guvenlikli kumandada genel durum gdstergesi,
gulvenlik fonksiyonlarina yonelik ek bilgiler icerir. TNC bu bilgileri, T, S
ve F durum gostergeleriyle ilgili isletim durumlar seklinde gosterir.

Manual operation

Programming
and editing

=0 | SOM_1

&
7

AICHTILY b|¢ +4,993 s
e Y +0.000
w2 +0.000 |[Tdy
»B +29.991
S1 359.938 ste0x |
@ W
oN
@ : MANC(@) T-STO @ 2| [s-sTO 2 F-STO @ M 579 o
8% XCNml P8 -T@ & W
8% XLCNm1 13:33 on

Durum

géstergesi Kisa aciklama

STO Mile veya besleme tahrikine giden ener;ji
beslemesi kesildi

SLS Safety-limited-speed: Glivenli bir sekilde
disurdlmus hiz etkin

SOS Safe operating Stop: igletimin giivenli sekilde
durdurulmasi etkin

STO Safe torque off: Motora giden eneriji

beslemesi kesildi

TOUCH PRESET
PROBE TRBLE
27

14.4 Fonksiyonel guvenlik FS (secenek)

TooL.
TABLE
i

TNC, emniyete yonelik etkin isletim tirinU baslik satirinda igletim tiri
metninin yaninda bir simgeyle gosterir. SOM_1 igletim turinin etkin
olmasi durumunda, TNC herhangi bir simge géstermez.

Simge Emniyete yonelik igletim tiirii
SOM SOM 2 isletim tiir( etkin

SOM SOM_3 isletim tiir( etkin

SOM SOM_4 isletim tiir( etkin

4N
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14.5 Tarama sistemi olmadan referans noktasi ayari

14.5 Tarama sistemi olmadan
referans noktasi ayari

Not

Tarama sistemiyle referans noktasi ayari: Bakynyz
@ “Tarama sistemiyle referans noktasi ayari” Sayfa 523.

Referans noktasi ayarinda, TNC'nin gdstergesini, bilinen bir malzeme
pozisyonunun koordinatlarina yerlegtirirsiniz.

On hazirhk

Malzemeyi sabitleyin ve hizalayin
Sifir aletini, bilinen yarigapla degistirin
TNC'nin gercek pozisyonlari gésterdiginden emin olun
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Referans noktasini eksen tuslar ile ayarlama

Koruma énlemi
@ Malzeme yuzeyine surtiinmeye izin verilmiyorsa

malzemenin Uzerine bilinen d kalinhginda bir levha konur.
Referans noktasi i¢in d kadar daha buyuk olan bir deger
girin.

@ Manuel isletim isletim tirini segin

® @ @ Aleti, malzemeye temas edene (surtene) kadar
dikkatlice hareket ettirin

Ekseni secin (tim eksenler ASCII klavyesi Gzerinden
@ de segilebilir)

REFERANS NOKTASI AYARI Z=

a et Sifir aleti, mil ekseni: Gdstergeyi bilinen malzeme
pozisyonuna (6rn. 0) getirin veya levhanin kalinhigini
d girin. Calisma dizleminde: Alet yarigapini dikkate
alin

Kalan eksenler igin referans noktalarini ayni sekilde belirleyebilirsiniz.

Sevk ekseninde bir 6n ayarli alet kullaniyorsaniz sevk ekseninin
gOstergesini, aletin L uzunluguna veya Z=L+d toplamina gére
belirlemis olursunuz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Referans noktasi tablosuyla referans noktasi
yonetimi

Referans noktasi yonetimini su durumlarda mutlaka
@ kullanmalisiniz:

Makineniz devir eksenleri (doner tezgah veya doner
diigme) ile donatiimissa ve Calisma Duzlemini Cevir
fonksiyonu ile caligiyorsaniz

Makineniz bir baglik degistirme sistemi ile donatiimigsa

Bu zamana kadar eski TNC kumandalarinda REF'le
iliskili sifir noktasi tablolari ile ¢alistiysaniz

Farkli egim konumu ile kenetlenmis olan birden fazla
malzemeyi diizenlemek isterseniz

Referans noktasi tablosu, istediginiz kadar satir (referans
noktasi) icerebilir. Dosya buyUkligu ve isleme hizini
optimize etmek igin referans noktasi yonetimiicin gerektigi
kadar satir kullanmalisiniz.

Yeni satirlari, giivenlik nedeniyle yalnizca referans
noktasi tablosunun sonuna ekleyebilirsiniz.

MOD fonksiyonu Uzerinden pozisyon gostergesini INCH
olarak belirlerseniz TNC, kayith referans noktasi
koordinatlarini da in¢ cinsinden gdsterir.

7268.x makine parametresi Uzerinden referans noktasi
tablosundaki sutunlari istediginiz gibi diizenleyebilir ve
gerekirse gizleyebilirsiniz (bkz. "Genel kullanici
parametrelerinin listesi" 621 numarali sayfadan itibaren).

()
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Referans noktalarini referans noktasi tablosuna kaydetme

Referans noktasi tablosunun adi PRESET.PR olup TNC:\ dizininde
kayitlidir. PRESET.PR sadece Manuel ve El. el carki igletim tlrlerinde
dizenlenebilir. Program kaydetme/degistirme isletim tirinde tabloyu
sadece okuyabilirsiniz, degistiremezsiniz.

Referans noktasi tablosunun bagka bir dizine kopyalanmasina (veri
glvenligi icin) izin verilir. Makine Ureticiniz tarafindan yazma korumal
satirlar, kopyalanan tablolarda da prensip olarak yazma korumalidir,
yani sizin tarafinizdan degistiriiemez.

Kopyalanan tablodaki satir sayisini prensip olarak degistirmeyin!
Tabloyu tekrar etkinlestirmek isterseniz bu, sorunlara neden olabilir.

Baska bir dizine kopyalanan referans noktasi tablosunu etkinlestirmek
icin tabloyu tekrar TNC:\ dizinine geri kopyalamaniz gerekir.

Referans noktalarini/temel devirleri referans noktasi tablosuna
kaydetmek igin birden fazla segeneginiz vardir:

Manuel veya EL el ¢arki igletim tirinde tarama donguleri Gzerinden
(bkz. Boluim 14)

Otomatik isletimdeki 400 ile 402 ve 410 ile 419 arasindaki tarama
donguleri Gzerinden (bkz. Kullanici el kitabr dongiiler, bélim 14 ve
15)

Manuel olarak girin (bkz. asagidaki agiklama)

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.5 Tarama sistemi olmadan referans noktasi ayari

O

>
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Referans noktasi tablosundaki temel devirler koordinat
sistemini, temel devir ile ayni satirda yer alan referans
noktasi kadar dondurdr.

TNC referans noktasini belirlerken, hareketli eksen
pozisyonunun 3D KIRMIZI menusunin ilgili degerleriyle
uyusup uyusmadigini kontrol eder (kinematik
tablosundaki ayara baglidir). Asagidaki gibi devam eder:

Calisma diizlemini gevir fonksiyonu aktif degilken, devir
eksenleri pozisyon gdstergesi = 0° olmaldir (gerekirse
devir eksenlerini sifirlayin)

Calisma dizlemini gevir fonksiyonu aktif iken devir
eksenleri pozisyon gostergeleri ve 3D KIRMIZI menuye
aktarilan aci ayni olmaldir

Makine Ureticiniz referans noktasi tablosunda istenen
sayida satiri bloke edebilir, bdylece igerisine sabit
referans noktalari yerlestirilebilir (6rn. bir yuvarlak tezgah
merkez noktasi). Bdyle satirlar referans noktasi
tablosunda farkli renkte isaretlenmistir (standart renk
kirmizidir).

Referans noktasi tablosundaki O satiri, temel olarak
yazmaya karsi korumalidir. TNC 0 satirina her zaman,
eksen tuslari veya yazilim tusu tizerinden en son manuel
olarak belirlediginiz referans noktasini kaydeder. Manuel
sekilde yerlestirilen referans noktasi etkinse TNC, durum
gOstergesinde MAN(0) metnini goruntiler

Referans noktasi ayarinin tarama sistemi dénguleriyle
otomatik olarak TNC gostergesini belirlerseniz TNC bu
degerleri 0 satirina kaydetmez.

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir parca aparatinin makine tezgahinda (kinematik
taniminin degismesiyle gerceklesir) kaydiriimasi
sirasinda dogrudan parga aparatiyla baglantisi olmayan
referans noktalarinin da kaydirilabilecegine dikkat edin.

Elle igletim ve kurulum @



Referans noktalarini referans noktasi tablosuna manuel olarak

kaydetme

Referans noktalarini referans noktasi tablosuna kaydedebilmek icin
asagidaki sekilde hareket edin

®O®

REF. NOK.
YONETEM

ONCED BEL
DEGISTiR

ONCED BEL
DUZELT-
ME

Manuel isletim isletim tlrind segin

Aleti, malzemeye temas edene (surtene) kadar
dikkatlice hareket ettirin veya kronometreyi
konumlandirin

Referans noktasi yonetimini cagirin: TNC, referans
noktasi tablosunu acar ve imleci etkin tablo satirina
yerlestirir

Referans noktasi girisi fonksiyonlarini segin: TNC,
mevcut giris segeneklerini yazilim tusu gcubugunda
gOsterir. Giris segeneklerinin agiklamasi: Bkz.
asagidaki tablo

Referans noktasi tablosunda degistirmek istediginiz
satiri secin (satir numarasi referans noktasi
numarasina esittir)

Gerekirse referans noktasi tablosunda degistirmek
istediginiz sutunu (ekseni) segin

Yazilim tuguyla mevcut giris segceneklerinden birini
secin (bkz. asagidaki tablo)

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.5 Tarama sistemi olmadan referans noktasi ayari

Fonksiyon

Yazilim tusu

Aletin gergek pozisyonunu (adaptér) dogrudan
yeni referans noktasi olarak alin: Fonksiyon,
referans noktasini sadece agik renkli alanin yer
aldigi eksende kaydeder

+

Aletin (adaptoriin) gergek pozisyonuna istenen
bir degeri atayin: Fonksiyon, referans noktasini
sadece aclk renkli alanin yer aldigi eksende
kaydeder. Istediginiz degeri acilir pencerede girin

ONCED BEL.
YENE
GIRiS

Tabloda hazir olarak kaydedilen referans
noktasini artan sekilde kaydirin: Fonksiyon,
referans noktasini sadece acik renkli alanin yer
aldigi eksende kaydeder. Istediginiz diizeltme
degerini dogru 6n isaret ile agilir pencerede girin.
Etkin in¢ gOstergesinde: Degeri ing olarak girin,
TNC dahili olarak girilen degeri mm cinsinden
donustarar

ONCED BEL.
DUZELT-
ME

Yeni referans noktasini, kinematik hesabini
yapmadan direkt girin (eksene 6zel). Bu
fonksiyonu, eger makineniz bir yuvarlak tezgah
ile donatiimis ise ve 0'In dogrudan girisi ile
referans noktasini yuvarlak tezgahin ortasina
yerlestirmek istediginizde kullanabilirsiniz.
Fonksiyon, de@eri sadece halihazirda acgik renkli
alanin yer aldi§i eksende kaydeder. Istediginiz
degeri aclilir pencerede girin. Etkin in¢
gostergesinde: Degeri ing olarak girin, TNC dahili
olarak girilen dederi mm cinsinden donusturir

GUNCEL
ALAN
DUZENLE

Simdi etkin olan referans noktasini segilebilir
tablo satirina yazin: fonksiyon, referans noktasini
tim eksenlerde kaydeder ve ilgili tablo satirini
otomatik olarak etkinlestirir. Etkin ing
gostergesinde: Degeri ing olarak girin, TNC dahili
olarak girilen dederi mm cinsinden donugtarur

ETKIN
ONAYAR
KAYDET
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Referans noktasi tablosunu diizenleme

Tablo modundaki diizenleme fonksiyonu

Yazilim tusu

Tablo baglangicini secin

BASLANG .

Tablo sonunu segin

Onceki tablo sayfasini segin

Sonraki tablo sayfasini secin

Referans noktasi girisi igin fonksiyon segin

ONCED BEL
DEGSTIR

Referans noktasi tablosunun giincel olarak
segilen satir referans noktasini etkinlestirin

ONC BELER
AKTEVE
ET

Girilebilir satir sayisini tablonun sonuna ekleyin
(2. yazilim tusu gubugu)

N SATIRL
SONDA
EKLE

Acik renkli alani kopyala (2. yazilim tusu gubugu)

GUNCEL
DEGER
KOPYALA

Kopyalanan alani ekle (2. yazilm tusu gubugu)

KOPYALANM
DEGER
UYARLA

Guncel segili satiri sifirlayin: TNC, tim situnlar
tasir (2. yazihm tusu gubugu)

SATIR
GERT
BELIRLEME

Tekil satirlari tablonun sonuna ekleyin (2. yazilim
tusu gubugu)

SATIR
UYARLA

Tablo sonundaki tekil satin silin (2. yazihm tusu
cubugu)

SATIR
SiL
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14.5 Tarama sistemi olmadan referans noktasi ayari

Referans noktasi tablosundaki referans noktasini Manuel igletim
tiirtiinde etkinlestirme

Dikkat, carpisma tehlikesi!
@ Referans noktasi tablosundaki bir referans noktasini

etkinlestirme islemi sirasinda TNC etkin bir sifir noktasi
kaydirmasini sifirlar.

Dongi 19 galisma dizlemini dondirme veya PLANE
fonksiyonu Gzerinden programladiginiz bir koordinat
donustirmesi buna karsin etkin kalir.

Tum koordinatlarda deger icermeyen bir referans
noktasini etkinlestirdiginizde, bu eksenlerde en son etkili
olan referans noktasi etkin halde kalir.

REF. NOK.
YONETEM

ONC BELIR
AKTIVE
ET

UYGULA

Manuel isletim igletim tGrind segin

Referans noktasi tablosunu gériintlleyin

Etkinlestirmek istediginiz referans noktas| numarasini
segin veya

GOTO tusu Uzerinden etkinlestirmek istediginiz
referans noktasi numarasini secin, ENT tusuyla
onaylayin

Referans noktasini etkinlestirin

Referans noktasini etkinlestirmeyi onaylayin. TNC
gOstergeyi tanimlanmigsa temel devre ayarlar

Referans noktasi tablosundan gikin

Referans noktasi tablosundaki referans noktasini NC
programinda etkinlestirme

Referans noktasi tablosundan program akisi sirasinda referans
noktalarini etkinlestirmek icin déngl 247'yi kullanin. Déngu 247'de
sadece etkinlestirmek istedidiniz referans noktasinin numarasini
tanimlarsiniz (bkz. kullanici el kitabi dongdiler, dongu 247 REFERANS
NOKTASI AYARI).

508

Elle igletim ve kurulum @



14.6 Tarama sistemini kullanma

Genel bakig

kullanma

HEIDENHAIN'in temel olarak yalnizca HEIDENHAIN
@ tarama sistemlerini kullandiginizda tarama sistemi dongu =
fonksiyonu igin garantiyi Ustlendigine dikkat edin! E
Manuel isletim tiriinde asagidaki tarama sistemi donguileri kullanima Q
sunulur: "&,‘
Fonksiyon tYaZ|I|m Sayfa n
usu ©
Etkili uzunluk kalibrasyonu RRET Sayfa 514 &
Iy ©
©
Etkili yarigap kalibrasyonu ke ® Sayfa 515
=
©
Bir dogru Gzerinden temel devrin Tomara Sayfa 519 <t
belirlenmesi -
Secilebilir bir eksende referans TeRan Sayfa 524
noktasinin ayarlanmasi Sz
Referans noktasi olarak késenin Tarara Sayfa 525
ayarlanmasi o[ 3
Referans noktasi olarak daire merkez TARaMA Sayfa 526
noktasinin ayarlanmasi (@ ]=
Referans noktasi olarak orta eksen TaRarA Sayfa 527
2A,
iki delik/daire pimi lizerinden temel devrin Tarara Sayfa 528
belirlenmesi o=
Dort delik/daire pimi Gzerinden referans TaRenn Sayfa 528
noktasinin belirlenmesi .8
Uc delik/pim {izerinden daire merkez rags Sayfa 528

noktasinin ayarlanmasi @) &
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14.6 Tarama sistem

Tarama sistemi dongusilinii segme

Manuel veya el. el ¢arki isletim tirini segin
TARAITA Tarama fonksiyonlarini segmek icin TARAMA

FONKSYON

iz FONKSIYONU yazilim tuguna basin. TNC diger
yazilim tuglarini gésterir: Bkz. yukaridaki tablo

Tear Tarama sistemi déngiisii segin: Orn. KIRMIZI
TARAMA yazilim tusuna basin; TNC ekranda ilgili
menuyu gdsterir

Tarama sistemi dongulerindeki 6lgum
degerlerini kaydetme

olmasi gerekir. Makine el kitabini dikkate alin! 7Y

@ TNC'nin bu fonksiyon igin Uretici tarafindan hazirlanmis AN

TNC, herhangi bir tarama sistemi déngusiini uyguladiktan sonra
YAZDIR yazihm tusunu goésterir. Yazilim tusuna basmaniz durumunda

TNC, etkin tarama sistemi déngisunin giincel degerlerini kaydeder. 2 %E
Araylz konfigiirasyon menlsindeki PRINT fonksiyonu tGizerinden — T = ———
(bkz. Kullanici el kitabi, "12 MOD fonksiyonu, Veri araylzinin me | e | g i e ‘ s

olusturulmasi") TNC'nin asagidaki islemleri yapip yapmayacagini
belirleyebilirsiniz:

Olciim sonuglarini yazdirip yazdirmayacagini
Olciim sonuglarini sabit diskinde kaydedip etmeyecegini
Olgiim sonuglarini bir bilgisayarda kaydedip etmeyecegini

Olgiim sonuglarini kaydetmeniz halinde TNC, % TCHPRNT.A ASCII
dosyasini olusturur. Arayiiz konfigiirasyon menusuinde bir yol ve bir
arayUz belirlemediyseniz TNC, % TCHPRNT dosyasini TNC:\ ana
dizinine kaydeder.

YAZDIR yazilim tusuna bastiginizda % TCHPRNT.A
@ dosyasl, Program kaydetme/diizenleme igletim turiinde
secilmemis olmalidir. Aksi halde TNC bir hata mesaji verir.

TNC, 6lciim degerlerini sadece % TCHPRNT.A dosyasina
yazar. Arka arkaya birkag¢ tarama sistemi déngusu uygular
ve bunlarin 6lgiim degerlerini kaydetmek isterseniz tarama
sistemi dongulerinin arasinda % TCHPRNT.A dosyasinin
icerigini, dosyay! kopyalayarak veya adini degistirerek
kaydetmeniz gerekir.

%TCHPRNT dosyasinin format ve icerigini makine
Ureticiniz belirler.
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Tarama sistemi dongulerindeki 6lgiim
degerlerini bir sifir noktasi tablosuna yazma

=)

Bu fonksiyon sadece TNC'nizde sifir noktasi tablolarinin
etkin olmasi durumunda etkindir (7224.0 =0 makine
parametresinde Bit 3).

Bu fonksiyonu, malzeme koordinat sisteminde 6lgiim
degerleri kaydetmek istediginizde kullanin. Makineye sabit
koordinat sisteminde (REF koordinatlari) 6lgim degerleri
kaydederseniz REF. NOK. TABLOSUNA GIRIS yazilim
tusunu kullanin (bakynyz "Tarama sistemi dongulerindeki
Olgim degerlerini referans noktasi tablosuna yazma"
Sayfa 512).

SIFIR NOKTASI TABLOSUNA GIRIS yazilim tusuyla TNC élgiim
degerlerini, herhangi bir tarama sistemi déngusinin
uygulanmasindan sonra 6lgiim degerlerini bir sifir noktasi tablosuna

yazabilir:

&)

Dikkat, carpisma tehlikesi!

TNC'nin, etkin bir sifir noktasi kaydirmasinda pozisyon
gostergesinde sifir noktasi kaydirmasinin
hesaplanmasina ragmen taranan deger i¢in daima etkin
olan referans noktasini (veya Manuel isletim tiriinde son
olarak ayarlanan referans noktasini) baz aldigina dikkat
edin.

Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

Referans noktasinin istenen koordinatlarini, ilgili giris alanlarina girin
(uygulanan tarama sistemi dongiisiine baghdir)

Sifir noktasi numarasini Tablodaki numara = giris alanina girin
Sifir noktasi tablosunun adini (tam yol) Sifir noktasi tablosu giris
alanina girin

SIFIR NOKTASI TABLOSUNA GIRIS yazilim tusuna basin: TNC,
sifir noktasini belirtilen sifir noktasi tablosuna girilen numaranin
altinda kaydeder

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.6 Tarama sistem

Tarama sistemi dongulerindeki 6lgiim
degerlerini referans noktasi tablosuna yazma

=)

Bu fonksiyonu, 6lciim degerlerini makineye sabit koordinat
sistemine (REF koordinatlari) kaydetmek istediginizde
kullanin. Malzeme koordinat sisteminde 6lgim degerleri
kaydetmek isterseniz SIFIR NOKTASI TABLOSUNA
GIRIS yazilim tusunu kullanin (bakynyz "Tarama sistemi
dongilerindeki 6lgiim degerlerini bir sifir noktasi tablosuna
yazma" Sayfa 511).

TNC, REF. NOK. TABLOSUNA GIRIS yazilim tusu (izerinden
herhangi bir tarama sistemi dénglsinin uygulanmasindan sonra
Olgiim degerlerini referans noktasi tablosuna yazabilir. Ardindan,
Olgiim degerleri makineye sabit koordinat sistemi (REF koordinatlari)
baz alinarak kaydedilir. Referans noktasi tablosunun adi PRESET.PR
olupTNC:\ dizininde kayithdir.

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

TNC'nin, etkin bir sifir noktasi kaydirmasinda pozisyon
gOstergesinde sifir noktasi kaydirmasinin
hesaplanmasina ragmen taranan deger icin daima etkin
olan referans noktasini (veya Manuel isletim tiriinde son
olarak ayarlanan referans noktasini) baz aldigina dikkat
edin.

Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

Referans noktasinin istenen koordinatlarini, ilgili giris alanlarina girin
(uygulanan tarama sistemi dongustine baglidir)

Tablodaki numara: Girig alanina referans noktasi numarasini girin
REF.NOK. TABLOSUNA GIRIS yazilim tusuna basin: TNC sifir
noktasini referans noktasi tablosunda girilen numaranin altina
kaydeder

=)

512

Etkin referans noktasinin Gizerine yazarsaniz TNC bir uyari
mesaji verir. Bu durumda gergekten Uizerine yazmak
isteyip (= ENT tusu) istemediginize (= NO ENT tusu) karar
verebilirsiniz.
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Olgiim degerlerini palet referans noktasi
tablosuna kaydetme

kullanma

istiyorsaniz kullanin. Bu fonksiyon makine ureticiniz

O Bu fonksiyonu palet referans noktalarini tespit etmek
tarafindan acilmis olmalidir.

ini

Palet referans noktasi tablosuna bir élgim degerini
kaydedebilmek icin tarama igleminden 6nce bir sifir
referans noktasini etkinlestirmelisiniz. Bir sifir referans
noktasi, referans noktasi tablosunun buttin eksenlerinde 0
girisine sahiptir!

Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

Referans noktasinin istenen koordinatlarini, ilgili giris alanlarina girin
(uygulanan tarama sistemi dongustine baghdir)

Tablodaki numara: Giris alanina referans noktasi numarasini girin

PALET REF. NOK. TABLOSUNA GIRIS yazilim tusuna basin: TNC,
sifir noktasini palet referans noktasi tablosunda girilen numaranin
altina kaydeder

14.6 Tarama sistem
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14.7 Tarama sistemi kalibrasyonu

14.7 Tarama sistemi kalibrasyonu

Girig

Bir tarama sisteminin gergek kumanda noktasini kesin olarak
belirleyebilmek igin tarama sisteminin kalibrasyonunu yapmalisiniz,
aksi halde TNC kesin 6lguim sonuglari tespit edemez.

@ Tarama sistemini su durumlarda daima kalibre edin:

isletime alma

Tarama piminin kirlimasi
Tarama pimi degisimi

Tarama beslemesinin degisimi

Ornegin makinenin 1sinmasindan kaynaklanan
duzensizlikler

Etkin alet ekseninin degistiriimesi

Kalibrasyon esnasinda TNC, tarama piminin "etkili" uzunlugunu ve
tarama bilyesinin "etkili" yarigapini tespit eder. Tarama sistemini
kalibre etmek icin makine tezgahinin (izerine, yliksekligi ve i¢ yarigapi
bilinen bir ayar pulu gerdirin.

Etkili uzunlugu kalibre etme

Tarama sisteminin etkili uzunlugu daima alet referans
@ noktasina dayanir. Genelde makine Ureticisi alet referans
noktasini mil burnunun Gzerine yerlestirir.

Mil ekseninde referans noktasini, makine tezgahi igin: Z=0 olacak
sekilde ayarlayin.

KaL. L Tarama sistemi uzunlugu igin kalibrasyon fonksiyonu

- segin: TARAMA FONKSIYONU ve KAL. L yazilim
tusuna basin. TNC, dort girig alani igeren bir meni
penceresi gosterir

Alet eksenini girin (eksen tusu)
Referans noktasi: Ayar pulu yuksekligini girin

Etkili bilye yarigapi ve etkili uzunluk ment noktalarinda
giris yapiimasina gerek yoktur

Tarama sistemini, ayar pulu yizeyine ¢ok yakin bir
sekilde hareket ettirin

Gerekirse hareket yonunu degistirin: Yazilim tusu
veya ok tuglari Gzerinden segin

Ylzey taramasi: NC baslat tusuna basin
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Etkili yaricap kalibrasyonu ve tarama sistemi
merkez ofsetini dengeleme

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

Makine parametresi 6165'in ayarina bagh olarak (mil izlemesi
etkin/devre disi) kalibrasyon islemi farkli olarak gerceklesir. Etkin bir
mil izlemesinde kalibrasyon islemi tek bir NC baslat ile gergeklesirken,
etkin olmayan bir mil izlemesinde merkez ofseti kalibre etmek isteyip
istemediginize karar verebilirsiniz.

Merkez ofset kalibrasyonu esnasinda TNC, tarama sistemini 180°
dondurdr. Donme islemi, makine Ureticisinin makine parametresi
6160'ta belirledigi ek bir fonksiyon tarafindan tetiklenir.

Kalibrasyonu manuel olarak yaptiginizda asagidaki adimlari
uygulayin:

Tarama bilyesini, Manuel igletim tiriinde ayar pulunun deligine
konumlandirin

KaL. ® Tarama bilyesi ve tarama sistemi merkez ofseti igin
[ ® ] kalibrasyon fonksiyonunu segin: KAL. R yazilim
tusuna basin

Alet eksenini secin, ayar pulu yarigapini girin

Tarama: 4 kez NC baslat tusuna basin. Tarama
sistemi, her eksen yoninde deligin bir pozisyonunu
tarar ve etkili tarama bilyesi yarigapini hesaplar

Bu asamada kalibrasyon fonksiyonunu
sonlandirirsaniz SON yazilim tusuna basin

Tarama bilyesi merkez ofsetini belirlemek igin TNC'nin
O makine ureticisi tarafindan hazirlanmis olmasi gerekir.
Makine el kitabini dikkate alin!

100 Tarama bilyesi merkez ofsetini belirleyin: 180° yazilim
5 tusuna basin. TNC tarama sistemini 180° dondrtr

Tarama: 4 kez NC baslat tusuna basin. Tarama
sistemi, her eksen yoninde deligin bir konumunu
tarar ve tarama sistemi merkez ofsetini hesaplar
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14.7 Tarama sistemi kalibrasyonu

Kalibrasyon degerini goriintilleme Manuel tsletin e
TNC etkili uzunlugu, etkili yarigapi ve tarama sistemi merkez ofsetinin " g
miktarini kaydeder ve bu degerleri tarama sisteminin daha sonraki ) , _ C— —
kullanimlarinda dikkate alir. Kaydedilen degerleri gorintilemek igin E??éﬁiié"ﬁr?ﬁigia;m = 45 0 E
KAL. L ve KAL. R tuslarina basin. JeVRo LR CEmUEr OHE6EE  REd i
Styl.tip center offset Y=+0 e
Tool number = 5 Lol
Birden fazla tarama sistemi veya kalibrasyon verileri VOBS  RHEwAE pie sl
@ kullandiginizda: bakynyz "Birden fazla kalibrasyon veri & ;;m
timcelerini yénetme", Sayfa 516. e RENDE
8% SLNm1 112870 | ey
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B_|_rden fazla kalibrasyon veri timcelerini e e =
yonetme GERC @: MANCO) TS 2S 1875 F e M5 /9
‘ X~ ‘ Y+ ‘ = ‘ ‘ SON

Makinenizde birden fazla tarama sistemi veya gapraz diizene sahip
tarayici eklentileri kullanirsaniz gerekirse birkag kalibrasyon veri
timceesi kullaniimalidir.

Birkag kalibrasyon veri timcesini kullanabilmek i¢in makine
parametresi 7411=1 olmalidir. Kalibrasyon verilerinin belirlenmesi, tek
bir tarama sistemi kullanimindaki yéntem ile aynidir. Ancak TNC,
kalibrasyon menustnden giktiginizda ve kalibrasyon verilerinin
tabloya yazilmasini ENT tusuyla onayladiginizda, kalibrasyon
verilerini alet tablosuna kaydeder.

TNC, kalibrasyon verilerini alet tablosunun asagidaki sttunlarina
kaydeder:

Etkili tarama bilyesi yarigapi: Situn R

X merkez ofseti: CAL-OF1

Y merkez ofseti: CAL-OF2

Kalibrasyon acgisi: ANGLE

Ortalanan merkez ofseti (yalnizca déngu 441 icin etkili): DR

Bu sirada, etkin alet numarasi TNC'nin verileri alet tablosunda
kaydedecegi satir belirler.

donglsuni otomatik veya manuel isletimde calistirmak
istediginizden bagimsiz olarak dogru alet numarasinin
etkin olmasina dikkat edin.

@ Tarama sistemini kullandi§inizda, bir tarama sistemi

TNC, makine parametresi 7411=1 olarak ayarlandiginda
kalibrasyon menisuinde alet numarasini ve adini gosterir.
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14.8 Malzeme dengesizligini

Giris

tarama sistemiyle dengeleme

TNC, malzemenin dengesiz bir sekilde gerdirilmis olmasini
hesaplayarak bir "temel devir" ile dengeler.

Bunun i¢in TNC dénme agisini, bir malzeme ylzeyinin ¢alisma
dizleminin agi referans ekseniyle kapsayacagi acginin izerine
yerlestirir. Bkz. sagdaki resim.

Alternatif olarak malzemenin dengesizligini bir yuvarlak tezgah
devriyle de dengeleyebilirsiniz.

=)

Malzeme dengesizligini 6lgmek icin tarama yoninu daima
acl! referans eksenine dikey olarak secin.

Program akiginda temel devrin dogru hesaplanmasi igin
birinci hareket timcesinde, galisma diizleminin her iki
koordinatini da programlamaniz gerekir.

Temel devri, PLANE fonksiyonuyla birlikte de
kullanabilirsiniz. Bu durumda 6nce temel devir, ardindan
da PLANE fonksiyonu etkinlestirilmelidir.

Temel devri degistirirseniz TNC, mentden ¢ikarken
degistirilen temel devrini etkin olan ilgili referans noktasi
tablosunda kaydetmek isteyip istemediginizi sorar.
Kaydedilmesini isterseniz ENT tusuyla onaylayin.

TNC, gergek ve g boyutlu bir gergi dengelemesi de
gerceklestirebilir. Bunun icin makinenizin hazirlanmig
olmasi gerekir. Gerekirse makine ureticinizle baglanti
kurun.

Bit #18'in MP7680'de belirlenmesiyle, temel devrin
belirlenmesi ve manuel tarama dénguleriyle déner eksen
araciligiyla malzemenin hizalanmasi sirasinda Eksen agisi
donme acisina esit degil hata mesaji gizlenir. Boylece temel
devri, bashdi déndirmeden erisilemeyecek konumlarda
belirleyebilirsiniz.
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14.8 Malzeme dengesizligini tarama sistemiyle dengeleme

Konumlandiriimig tarama sistemiyle tarama

Bir temel devri belirlemek igin eksenleri manuel olarak da istediginiz bir
pozisyona konumlandirabilirsiniz. Bu, dnceden belirlenen tarama
noktalarinin konumu nedeniyle déner eksenlerin temel konumunda
tarama yapamazsaniz gerekli olabilir.

konumlandirilmis taramada etkinlestiremezsiniz. Aksi
takdirde TNC, temel devir fonksiyonunun secimi igin
yazilim tuglarini géstermez.

Q Calisma diizleminin dondirilmesi fonksiyonunu
=

Genel bakig

L Yazilim
Dongii tusu
2 nokta Uzerinden temel devir: roRara
TNC, 2 noktanin baglanti hatti ve nominal konum (agi
referans ekseni) arasindaki aglyi tespit eder.
2 delik/pim Gzerinden temel devir: TeRaMA
TNC, deliklerin/pimlerin merkez noktalarinin baglanti RoT
hatti ile bir nominal konumun (ag¢i referans ekseni)
arasindaki aclyi tespit eder.
Malzemenin 2 nokta ile hizalanmasi: TeRan

TNC, 2 noktanin baglanti hatti ve bir nominal konum
(aci referans ekseni) arasindaki aglyi tespit eder ve
dengesizligi bir yuvarlak tezgah devriyle dengeler.
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2 nokta uzerinden temel devri tespit etme

TARAMA
— |ROT

Tarama fonksiyonunu se¢mek igin KIRMIZI TARAMA
yazilim tusuna basin

Tarama sistemini birinci tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

Tarama yonini agi referans eksenine dikey olacak
sekilde secin: Ekseni ve yonu yazilim tusu Uzerinden
segin

Tarama: NC baglat tusuna basin

Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

Tarama: NC baslat tusuna basin. TNC, temel devri
tespit eder ve ac¢lyl Donme acis1 = diyalogundan sonra
gOsterir

Temel devri referans noktasi tablosuna kaydetme

Tarama isleminden sonra referans noktasi numarasini, TNC'nin
etkin temel devri kaydedecegdi Tablodaki numara: girig alanina girin

Temel devri referans noktasi tablosuna kaydetmek igin REF. NOK.
TABLOSUNA GIRI$ yazilim tusuna basin

Temel devri palet referans noktasi tablosuna kaydetme

=)

Bir temel devri palet referans noktasi tablosuna
kaydedebilmek icin tarama igleminden 6nce bir sifir
referans noktasi etkinlestirmelisiniz. Bir sifir referans
noktasi, referans noktasi tablosunun buttin eksenlerinde 0
girisine sahiptir!

Tarama isleminden sonra referans noktasi numarasini, TNC'nin
etkin temel devri kaydedecegdi Tablodaki numara: giris alanina girin
Temel devri palet referans noktasi tablosuna kaydetmek icin PALET
REF. NOK. TABLOSUNA GIRIS yazilim tusuna basin

TNC, etkin bir palet referans noktasini ek durum gostergesinde
gOsterir (bakynyz "Genel palet bilgisi (PAL segenegi)" Sayfa 83).
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14.8 Malzeme dengesizligini tarama sistemiyle dengeleme

Temel devri goriintilleme

Temel devrin agisi, KIRMIZI TARAMA tekrar segildikten sonra doner
agl gostergesinde gosterilir. TNC, doner agiyi ek durum gdstergesinde
de gosterir (POZ. DURUMU)

TNC'nin makine eksenlerini temel devre gore hareket ettirmesi

durumunda durum goéstergesinde temel devir igin bir sembol gosterilir.

Temel devri kaldirma

Tarama fonksiyonunu se¢mek icin KIRMIZI TARAMA yazilim tusuna
basin

Donme acisini "0" olarak girin, ENT tusuyla kabul edin
Tarama fonksiyonunu sonlandirmak i¢in END tusuna basin
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2 delik/pim uUzerinden temel devri tespit etme

 Temaa Tarama fonksiyonunu se¢mek igin KIRMIZI TARAMA
\"=Ror yazilim tusuna basin (2. yazilim tusu cubugu)

Daire pimleri taranacaksa: Yazilim tusu Uzerinden

& belirleyin

Delikler taranacaksa: Yazilim tusu tUzerinden belirleyin
&

Delikleri tarama

Tarama sistemini yaklasik olarak deligin ortasina 6n konumlandirin.
TNC, NC baslat tusuna basildiktan sonra otomatik olarak delik
duvarinda doért noktayi tarar.

Ardindan tarama sistemini bir sonraki delie dogru hareket ettirin ve
onu da ayni sekilde tarayin. TNC bu islemi, referans noktasi
belirlemesi igin tim delikler taranana kadar tekrarlar.

Daire pimi tarama

Tarama sistemini, daire pimdeki birinci tarama noktasinin yakinina
konumlandirin. Yazilim tusu tzerinden tarama yoniini segin ve
tarama iglemini harici BASLAT tuguyla gergeklestirin. islemi toplam
dort kez uygulayin.

Temel devri referans noktasi tablosuna kaydetme

Tarama isleminden sonra referans noktasi numarasini, TNC'nin
etkin temel devri kaydedecedi Tablodaki numara: giris alanina girin

Temel devri referans noktasi tablosuna kaydetmek i¢cin REF. NOK.
TABLOSUNA GIRIS yazilim tusuna basin
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Malzemenin 2 nokta ile hizalanmasi

ToRar Tarama fonksiyonunu se¢gmek icin KIRMIZI TARAMA
G yazilim tuguna basin (2. yazilim tusu gubugu)

Tarama sistemini birinci tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

Tarama yonlni agi referans eksenine dikey olacak
sekilde secin: Ekseni ve ydnu yazilim tusu Uzerinden
segin

Tarama: NC baglat tusuna basin

Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

Tarama: NC baslat tusuna basin. TNC, temel devri
tespit eder ve aclyl Dénme acis1 = diyalogundan sonra
gOsterir

Malzemeyi hizalama

Dikkat, carpigsma tehlikesi!
@ Tarama sistemini hizalamadan 6nce tespit ekipmanlari

veya malzemeler ile bir garpismanin meydana
gelmeyecegi sekilde serbest hareket ettirin.

YUVARLAK TEZGAHI KONUMLANDIRMA yazilim tusuna basin.
TNC, tarama sisteminin serbestce hareket ettirilmesi igin bir uyari
bilgisi gosterir

Hizalama islemini NC baglat ile yapin: TNC yuvarlak tezgahi
konumlandirir

Tarama isleminden sonra referans noktasi numarasini, TNC'nin
etkin temel devri kaydedecegi Tablodaki numara: giris alanina girin

Dengesizligi referans noktasi tablosuna kaydetme
Tarama isleminden sonra referans noktasi numarasini, TNC'nin
tespit edilen malzeme dengesizligini kaydedecegdi Tablodaki
numara: girig alanina girin
Aci degerini, déner eksendeki ofset olarak referans noktasi

tablosuna kaydetmek icin REF. NOK. TABLOSUNA GIRIS yazilim
tusuna basin

14.8 Malzeme dengesizligini tarama sistemiyle dengeleme

522

Elle igletim ve kurulum @



14.9 Tarama sistemiyle referans

noktasi ayari

Genel bakis

Hizalanmis malzemede referans noktasini belirlemeyle ilgili

fonksiyonlari agsagidaki yazilim tuglari ile segebilirsiniz:

Yazilim .
tusu Fonksiyon Sayfa
Tean Herhangi bir eksende referans Sayfa 524
e noktasinin ayarlanmasi:
TARAA Referans noktasi olarak késenin Sayfa 525
(75 ayarlanmasi
TARANA Referans noktasi olarak daire merkez ~ Sayfa 526
[© ]= noktasinin ayarlanmasi
TARANA Referans noktasi olarak orta eksen Sayfa 527

:

Dikkat, carpisma tehlikesi!

B

TNC'nin etkin bir sifir noktasi ofsetinde, pozisyon

gostergesinde sifir noktasi ofsetinin hesaplanmasina
ragmen, taranan deger icin daima etkin olan referans
noktasini (veya Manuel isletim tiriinde son olarak
ayarlanan referans noktasini) referans almasina dikkat

edin.
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14.9 Tarama sistemiyle referans noktasi ayari

istege bagh bir eksende referans noktasini

ayarlama

TARAMA
ﬂ POS

®zzzzn

524

Tarama fonksiyonunu segmek icin POZ TARAMA
yazilim tuguna basin

Tarama sistemini tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

Referans noktasinin ayarlanacagi tarama yoninu ve
ayni zamanda referans noktasini segin, 6rn. Z
yoninde Z'nin taranmasi: Yazihm tusu Uzerinden
segin

Tarama: NC baglat tusuna basin

Referans noktasi: Nominal koordinatlarini girin, REF.
NOK. AYARLA yazilim tusuyla devralin veya degeri
bir tabloya yazin (bakynyz "Tarama sistemi
dongulerindeki 6lgim degerlerini bir sifir noktasi
tablosuna yazma", Sayfa 511 veya bakynyz "Tarama
sistemi dongulerindeki 6lgim degerlerini referans
noktasi tablosuna yazma", Sayfa 512 veya bakynyz
"Olgiim degerlerini palet referans noktasi tablosuna
kaydetme", Sayfa 513)

Tarama fonksiyonunu sonlandirmak icin END tusuna
basin
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Koseyi referans noktasi olarak belirleme, temel
devir i¢in taranmig noktalar kabul etme

TARAMA Tarama fonksiyonunu segmek icin K TARAMA yazilim
o[ 3 tusuna basin
Temel devirden tarama noktalar1 ?: Tarama YA

noktalarinin koordinatlarini kabul etmek igcin ENT
tusuna basin

Tarama sistemini, temel devir icin taranmamis olan
malzeme kenarindaki birinci tarama noktasinin
yakinina konumlandirin

Tarama yonunu segin: Yazihm tusu Uzerinden segin I P
i\
Tarama: NC baslat tusuna basin N4
X=?

Tarama sistemini, ayni kenarda ikinci tarama
noktasinin yakinina konumlandirin

Tarama: NC baslat tusuna basin

Referans noktasi: Referans noktasinin her iki
koordinatini da menu penceresine girin, REF. NOK.
AYARLA yazilim tusuyla kabul edin veya degerleri bir
tabloya yazin (bakynyz "Tarama sistemi
dongulerindeki 6lgiim degerlerini bir sifir noktasi
tablosuna yazma", Sayfa 511 veya bakynyz "Tarama
sistemi dongulerindeki 6lgim degerlerini referans
noktasi tablosuna yazma", Sayfa 512 veya bakynyz
"Olgiim degerlerini palet referans noktasi tablosuna
kaydetme", Sayfa 513)

Tarama fonksiyonunu sonlandirmak i¢in END tusuna
basin

14.9 Tarama sistemiyle referans noktasi ayari

Referans noktasi olarak koseyi belirleme, temel
devir i¢in taranan noktalari devralmama

Tarama fonksiyonunu segmek icin K TARAMA yazilim tuguna basin

Temel devirden tarama noktalar1 2: NO ENT tusuyla reddedin
(diyalog sorusu sadece 6ncesinde bir temel devir uyguladiysaniz
gorintilenir)

Her iki malzeme kenarini da ikiser kez tarayin

Referans noktasi: Referans noktasinin koordinatlarini girin, REF.
NOK. AYARLA yazilim tusuyla kabul edin veya degerleri bir tabloya
yazin (bakynyz "Tarama sistemi dongulerindeki 6lgim degerlerini bir
sifir noktasi tablosuna yazma", Sayfa 511 veya bakynyz "Tarama
sistemi dongulerindeki 6lgcim degerlerini referans noktasi tablosuna
yazma", Sayfa 512 veya bakynyz "Olgiim degerlerini palet referans
noktasi tablosuna kaydetme", Sayfa 513)

Tarama fonksiyonunu sonlandirmak icin END tusuna basin
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14.9 Tarama sistemiyle referans noktasi ayari

Daire merkez noktasini referans noktasi olarak
ayarlama

Referans noktasi olarak delik, daire cebi, dolu silindir, pim ve daire
seklindeki adalarin merkez noktasini ayarlayabilirsiniz.

i¢ daire:
TNC, dairenin i¢ duvarini her dort koordinat ekseni yonlinde de tarar.

Kesintili dairelerde (yaylar) tarama yoninu istediginiz gibi
segebilirsiniz.

Tarama bilyesini yaklasik olarak daire merkezine konumlandirin

TeRAMA Tarama fonksiyonunu se¢mek icin TARAMA CC
[® ]= yazilim tugunu segin

Tarama: NC baslat tusuna dort kez basin. Tarama
sistemi, arka arkaya dairenin i¢ duvarinda 4 nokta
tarar

Devrik kenar dlcimuyle calismak istediginizde
(sadece mil oryantasyonuna sahip olan makinelerde
ve MP6160'a bagli olarak) 180° yazilim tusuna basin
ve daire i¢ duvarinda yeniden 4 nokta tarayin

Devrik kenar 6lgiimi olmadan galismak isterseniz:
END tusuna basin

Referans noktasi: Daire merkez noktasinin her iki
koordinatini da menu penceresine girin, REF. NOK.
AYARLA yazilim tusuyla kabul edin veya degerleri bir
tabloya yazin (bakynyz "Tarama sistemi
dongtilerindeki 6lgum degerlerini bir sifir noktasi
tablosuna yazma", Sayfa 511 veya bakynyz "Tarama
sistemi dongulerindeki 6lciim degerlerini referans
noktasi tablosuna yazma", Sayfa 512)

Tarama fonksiyonunu sonlandirmak i¢in END tusuna
basin

Dis daire:
Tarama bilyesini dairenin disinda birinci tarama noktasinin yakinina
konumlandirin
Tarama yoniini segin: llgili yazilim tugunu segin
Tarama: NC baslat tusuna basin

Tarama igslemini diger 3 nokta igin de tekrarlayin. Bkz. sag asagidaki
resim

Referans noktasi: Referans noktasinin koordinatlarini girin, REF.
NOK. AYARLA yazilim tusuyla kabul edin veya degerleri bir tabloya
yazin (bakynyz "Tarama sistemi dongulerindeki 6l¢iim degerlerini bir
sifir noktasi tablosuna yazma", Sayfa 511 veya bakynyz "Tarama
sistemi dongllerindeki 6lcim degerlerini referans noktasi tablosuna
yazma", Sayfa 512 veya bakynyz "Olgiim degerlerini palet referans
noktasi tablosuna kaydetme", Sayfa 513)

Tarama fonksiyonunu sonlandirmak icin END tusuna basin

Tarama isleminden sonra TNC, daire merkez noktasinin giincel
koordinatlarini ve PR daire yaricapini gdsterir.
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Referans noktasi olarak orta eksen

TaRaMA Tarama fonksiyonunu se¢mek icin TARAMA yazilm
tusuna basin Yi

Tarama sistemini birinci tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

Tarama yonuni yazilim tusu Gzerinden segin
Tarama: NC baslat tusuna basin

Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin yakinina <:| :D
konumlandirin

Tarama: NC baslat tusuna basin

e e—— e O —— o —

menu penceresine girin, REF. NOK. AYARLA yazilim
tusuyla kabul edin veya degeri bir tabloya yazin
(bakynyz "Tarama sistemi dongulerindeki dlgim
degerlerini bir sifir noktasi tablosuna yazma",

Sayfa 511 veya bakynyz "Tarama sistemi
déngiilerindeki 6lgiim degerlerini referans noktasi YA
tablosuna yazma", Sayfa 512 veya bakynyz "Olgiim

degerlerini palet referans noktasi tablosuna
kaydetme", Sayfa 513)

x ¥

Referans noktasi: Referans noktasinin koordinatini da @§

Tarama fonksiyonunu sonlandirmak icin END tusuna
basin

14.9 Tarama sistemiyle referans noktasi ayari

ﬂ
|
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14.9 Tarama sistemiyle referans noktasi ayari

Delik/daire pimi lizerinden referans noktalari

belirleme
ikinci yazilim tusu cubugunda, referans noktasi ayarlamasi igin EmuEl Renatin T
kullanabileceginiz delik veya daire pimlerini segcmek icin yazilim tuslar
mevcuttur. " g
Delik veya daire piminin taranip taranmayacagini belirleme B |
Temel ayarda delikler taranir. ¥
i ici LN
 Jemarn Tarama fonksiyonunu segmek icin TARAMA Ty
i FONKSIYONU yazilim tusuna basin, yazilim tusu =
cubugunda gegcis yapin P @5
. _ 8% SCNm1 13:28 =
TeRenn Tarama fonksiyonunu segin: 6rn. TARAMA P yazilim +250 800| Y ~0 200 Z —SEo 000 &
Lol tusuna basin #B +0.808%C +0.000 -
5
0 Daire pimleri taranacaksa: Yazilim tusu Uzerinden 2l S1 ©8.000 |
. . GERC @: mANCe> TS 2/s 1875 F o M5 /9
H bellrleyln TARAMA TARAMA TARAMA TARAMA
=Y I = | B

Delikler taranacaksa: Yazilim tugsu Uzerinden belirleyin

B e

Delikleri tarama

Tarama sistemini yaklasik olarak deligin ortasina 6n konumlandirin.
TNC, NC baslat tusuna basildiktan sonra otomatik olarak delik
duvarinda dort noktayi tarar.

Ardindan tarama sistemini bir sonraki delie dogru hareket ettirin ve
onu da ayni sekilde tarayin. TNC bu islemi, referans noktasi
belirlemesi igin tim delikler taranana kadar tekrarlar.

Daire pimi tarama

Tarama sistemini, daire pimdeki birinci tarama noktasinin yakinina
konumlandirin. Yazilim tusu Gzerinden tarama yonini segin ve
tarama islemini harici BASLAT tusuyla gerceklestirin. Islemi toplam

dort kez uygulayin.
Genel bakig
L Yazilim

Dongii tusu
2 delik Uzerinden temel devir: TARAMA
TNC, delik merkez noktalarinin baglanti hatti ve e
nominal konum (agI referans ekseni) arasindaki agiyi
tespit eder
4 delik tGzerinden referans noktasi: TeRArR
TNC, ilk ve son olarak taranan iki deligin kesisme L+
noktasini belirler. Taramayi (yazihm tusunda
gosterildigi gibi) capraz sekilde gerceklestirin; aksi
takdirde TNC yanls bir referans noktasi hesaplar
3 delik Uzerinden daire merkez noktasi: TARAMA

TNC, her 3 deligin de bulundugu bir daire hatti belider [
ve bu hat icin bir daire merkez noktasi hesaplar.
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Tarama sistemiyle malzeme olgiimii

Malzemede basit dlgiimler yapmak igin de tarama sistemini manuel ve
el. el carki igletim tirlerinde kullanabilirsiniz. Daha karmasik 6lgim
gOrevleri icin sayisiz programlanabilir tarama doénguleri mevcuttur
(bkz. Kullanici el kitabr dongiler, bolim 16, malzemeyi otomatik olarak
kontrol etme). Tarama sistemiyle sunlari belirleyebilirsiniz:

Konum koordinatlarini ve buna dayanarak da

malzemedeki 6l¢l ve agilar

Hizalanmig malzemede bir pozisyon koordinatini belirleme
Tean Tarama fonksiyonunu segmek icin POZ TARAMA
. yazilim tuguna basin

Tarama sistemini tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

Tarama yéniini ve ayni zamanda koordinatin referans
alacagi ekseni secin: llgili yazilim tusunu segin.

Tarama iglemini basglatin: NC basglat tusuna basin
TNC, tarama noktasinin koordinatini referans noktasi olarak gosterir.

Calisma diizleminde bir kose noktasinin koordinatlarini belirleme

Kdse noktalari koordinatlarini belirleyin: bakynyz "Referans noktasi
olarak kdseyi belirleme, temel devir icin taranan noktalari
devralmama", Sayfa 525. TNC, taranan kdsenin koordinatlarini
referans noktasi olarak gosterir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.9 Tarama sistemiyle referans noktasi ayari

Malzeme olgiilerini belirleme

TARAMA
POS

Tarama fonksiyonunu se¢gmek icin POZ TARAMA
yazilim tusuna basin

Tarama sistemini birinci tarama noktasi A'nin yakinina
konumlandirin

Tarama yonuni yazilim tusu Gizerinden segin
Tarama: NC baglat tusuna basin

Referans noktasi olarak gdsterilen degeri not edin
(sadece daha dnce belirlenmis referans noktasinin
etkili kalmasi durumunda)

Referans noktasi: "0" girin
Diyalogu iptal etmek icin END tuguna basin

Tarama fonksiyonunu yeniden segin: POZ TARAMA
yazilim tuguna basin

Tarama sistemini ikinci tarama noktasi B'nin yakinina
konumlandirin

Tarama yonini yazihm tusu Uzerinden segin: Ayni
eksen; ancak birinci taramadaki yonun tersi.

Tarama: NC baglat tusuna basin

Referans noktasi géstergesinde, iki noktanin arasindaki mesafe
koordinat ekseninde bulunmaktadir.

Pozisyon gdstergesini tekrar uzunluk 6lgimiinden 6nceki degerlere

ayarlayin

Tarama fonksiyonunu segmek icin POZ TARAMA yazilim tusuna

basin

ilk tarama noktasini tekrar tarayin
Referans noktasini not edilen degere ayarlayin
Diyalogu iptal etmek icin END tusuna basin

Agi 6lgimi

Bir tarama sistemiyle ¢alisma dizlemindeki bir aciyi belirleyebilirsiniz.
Acli referans noktasiyla

bir malzeme kenarinin arasindaki agi veya
iki kenar arasindaki agi olgultr

Olgiilen agi en fazla 90°lik bir deger olarak gésterilir.

530
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Aci referans ekseniyle bir malzeme kenari arasindaki agiyi

belirleme
ThRatA Tarama fonksiyonunu se¢mek igin KIRMIZI TARAMA
- yazilim tuguna basin

Dénme agisi: Onceden uygulanan temel devri daha
sonra tekrar olusturmak isterseniz gosterilen donme
acisini not edin

Karsilastirilacak olan tarafta temel devrini uygulayin
(bakynyz "Malzeme dengesizligini tarama sistemiyle
dengeleme" Sayfa 517)

KIRMIZI TARAMA yazilhim tusuyla aci referans ekseni
ve malzeme kenari arasindaki aginin donme agisi
olarak gosterilmesini saglayin

PA
Temel devri kaldirin veya bastaki temel devri tekrar

olusturun

Donme agisini not edilen degere ayarlayin

iki malzeme kenari arasindaki aglyi belirleyin

Tarama fonksiyonunu segmek icin KIRMIZI TARAMA yazilim tusuna Z
basin
Dénme agisi: Onceden uygulanan temel devri daha sonra tekrar Y L?
olusturmak isterseniz gdsterilen dénme agisini not edin
Birinci tarafta temel devri uygulayin (bakynyz "Malzeme m
dengesizligini tarama sistemiyle dengeleme" Sayfa 517) e X

ikinci tarafi da temel devirde oldugu gibi tarayin; bu durumda dénme 3
acisini 0 olarak ayarlamayin!

KIRMIZI TARAMA yazilim tusuyla malzeme kenarlari arasindaki PA
acisinin dénme agisi olarak gosterilmesini saglayin

Temel devri kaldirin ya da énceki temel devri tekrar olusturun:
Donme agisini not alinan degere ayarlayin

_10 g

14.9 Tarama sistemiyle referans noktasi ayari
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14.9 Tarama sistemiyle referans noktasi ayari

Mekanik tarayici veya kronometre ile tarama
fonksiyonlarini kullanma

Makinenizde bir elektronik tarama sisteminin mevcut olmamasi
durumunda daha 6nce anlatilan tim manuel tarama fonksiyonlarini
(istisna: Kalibrasyon fonksiyonlari) mekanik tarayicilarla ya da basitce
gizerek de kullanabilirsiniz.

Tarama fonksiyonu esnasinda tarama sistemi tarafindan olusturulan
bir elektronik sinyal yerine, acilis sinyalini tarama pozisyonunun
kabul edilmesi igin manuel olarak bir tugla devreye alin. Bunun icin
asagidaki iglemleri yapin:

TARAMA
POS

532

Yazilim tusu ile herhangi bir tarama fonksiyonunu
segin

Mekanik tarayiciyi, TNC'nin kabul edecegi ilk
pozisyona hareket ettirin

Pozisyonu kabul edin: Gergek pozisyonu kabul et
tusuna basin; TNC glincel konumu kaydeder

Mekanik tarayiciyi, TNC'nin kabul edecegi bir sonraki
pozisyona hareket ettirin

Pozisyonu kabul edin: Gergek pozisyonu kabul et
tusuna basin; TNC glincel konumu kaydeder

Gerekirse tarayiclyl bagka pozisyonlara da hareket
ettirin ve daha dnce anlatildigi gibi kabul edin

Referans noktasi: Yeni referans noktasinin
koordinatini menu penceresine girin, REF. NOK.
AYARLA yazilim tusuyla kabul edin veya degerleri bir
tabloya yazin (bakynyz "Tarama sistemi
dongtilerindeki 6lgum degerlerini bir sifir noktasi
tablosuna yazma", Sayfa 511 veya bakynyz "Tarama
sistemi dongulerindeki 6lgim degerlerini referans
noktasi tablosuna yazma", Sayfa 512)

Tarama fonksiyonunu sonlandirmak i¢in END tusuna
basin

Elle igletim ve kurulum @



14.10 Calisma duzlemini dondiurme
(1. yazilim segenegi)

Uygulama, ¢aligma sekli

tarafindan TNC ve makineye adapte edilir. Belirli gevirme
diigmelerinde (cevirme tezgahlari) makine ureticisi,
dongtide programlanan TNC agisinin devir ekseni
koordinatlari olarak veya egik bir diizlemin agi bilesenleri
olarak yorumlanabilecegini belirler. Makine el kitabiniza
dikkat edin.

C Calisma diizleminin ¢evir fonksiyonlari, makine ureticisi

TNC, doner baslik ve doner tezgahli alet makinelerindeki calisma
dizlemini dondirme islemini destekler. Tipik kullanimlar érn. egimli
delikler veya mekanda e@imli duran konturlardir. Calisma diizlemi,
burada daima etkin sifir noktasi kadar dondurulur. Aligiimis sekilde
islem, ana duzlemde (6rn. X/Y duzlemi) programlanir; ancak ana
dizleme doéndulrulen dizlemde uygulanir.

Calisma dizlemini dondirmek igin t¢ fonksiyon kullanima
sunulmustur:

Manuel ve El. el ¢arki isletim turlerinde manuel dondirme 3D
KIRMIZI yazilim tugu uzerinden, bakynyz "Manuel dondirmeyi
etkinlestirme", Sayfa 537

Kumandali dondlrme, galigma programinda G80 dongusi (bkz.
Kullanici el kitabr déngtler, dongl 19 CALISMA DUZLEMI)
Kumandali déndirme, calisma programindaki PLANE fonksiyonu

(bakynyz "PLANE fonksiyonu: Calisma diizleminin déndurilmesi
(yazihm segenegi 1)" Sayfa 422)

"Calisma duzlemini gevir" icin yer alan TNC fonksiyonlari, koordinat
doénusumleridir. Burada galisma dizlemi daima alet eksenine dik
konumda durur.

HEIDENHAIN iTNC 530
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(1. yazilim secenegi)

ini dondiirme

14.10 Calisma diizlem

Genel olarak TNC, galisma diizlemini déndurirken iki makine tipi
arasinda ayrim yapar:

Doéner tezgahli makine

Malzemeyi, doner tezgahin ilgili sekilde konumlandiriimasiyla 6rn.
bir L timcesiyle istenen ¢alisma konumuna getirmeniz gerekir

Dénastirilen malzeme ekseni konumu, makineye sabit olan
koordinat sistemine gore degismez. Tezgahi, yani malzemeyi 6rn.
90° dondirirseniz koordinat sistemi beraberinde dénmez.
Manuel igletim tiriinde Z+ eksen y6nu tusuna basarsaniz alet Z+
yoéniunde hareket eder

TNC, donustirulen koordinat sisteminin hesabi i¢in sadece ilgili
doéner tezgahin mekanik ofsetlerini, yani "donusturulebilir"
pargalari dikkate alir

Déner bashkli makine

534

Aleti, ilgili doner bashdi konumlandirarak 6rn. bir L timcesiyle
istenen galisma konumuna getirmeniz gerekir

Dénddrilen (dénusturilen) malzeme ekseninin konumu,
makineye sabit olan koordinat sistemine gore degisir: Makinenizin
doéner bashgini, yani aleti 6rn. B ekseninde +90° dondurirseniz
koordinat sistemi de beraberinde doner. Manuel isletim tiriinde
Z+ eksen yonu tusuna basarsaniz alet makineye bagh koordinat
sisteminin X+ yoénuinde hareket eder

TNC, donusturilen koordinat sistemi hesaplamasi igin doner
bashgin ("dénlstirulebilir" parcalar) mekanik ofsetlerini ve aletin
dondirilmesiyle olusan ofsetleri dikkate alir (3D alet uzunlugu
dizeltmesi)

Elle igletim ve kurulum @



Dondiirilmis eksenlerde referans noktalarina
hareket etme

Dondirtlmis eksenlerde referans noktalarina harici yon tuslariyla
hareket edilir. TNC, burada ilgili eksenleri ekler. "Calisma duzlemini
déndirme" fonksiyonunun Manuel igletim turiinde etkin olduguna ve
doéner eksenin gercek acisinin menl alanina aktariimig olmasina
dikkat edin.

Dondiiriilmiis sistemde referans noktasi ayari

Doner eksenleri konumlandirdiktan sonra referans noktasini,
dénduridlmemis sistemde oldugu gibi belirleyin. TNC'nin referans
noktasi belirleme sirasindaki davranisi, kinematik tablonuzdaki
makine parametresi 7500 ayarina baglidir:

MP 7500, Bit 5=0

TNC etkin olarak dondurilen galisma diizleminde X, Y ve Z
eksenlerinde referans noktasi belirleme sirasinda doner eksenlerin
glincel koordinatlariyla tanimladiginiz déner acilarin (3D KIRMIZI
mendisu) ayni olup olmadigini kontrol eder. Calisma dizlemini
dondirme fonksiyonu etkin degilse TNC, doner eksenlerin 0° olup
olmadigini kontrol eder (gergek pozisyonlar). Pozisyonlar ayni
degilse TNC bir hata mesaji verir.

MP 7500, Bit 5=1

TNC, doner eksenlerin glincel koordinatlariyla (gergek pozisyonlar)
tanimladiginiz déndirme acilarinin ayni olup olmadigini kontrol
etmez.

Dikkat, carpisma tehlikesi!
@ Referans noktasini prensip olarak daima ¢ ana eksenin
timudnde belirleyin.

Makinenizin doner eksenleri ayarlanmamigsa doner
eksenin gergek pozisyonunu manuel déndirme
menusune girmeniz gerekir: Déner eksenlerin gercek
pozisyonu girig ile ayni degilse TNC referans noktasini
yanlis hesaplar.

Yuvarlak tezgahli makinelerde referans noktasini
belirleme

Malzemeyi bir yuvarlak tezgah devriyle, 6rn. tarama dongusu 403 ile
hizalarsaniz referans noktasini belirlemeden énce X, Y ve Z dogrusal
eksenlerdeki yuvarlak tezgah eksenini hizalama isleminden sonra
sififamaniz gerekir. Aksi halde TNC bir hata mesaiji verir. Dongii 403
bu imkani dogrudan verir; bu secenek dahilinde bir giris parametresi
belirleyebilirsiniz (bkz. Kullanici el kitabi tarama sistemi dongdileri,
"Temel devri bir devir ekseni lUzerinden dengeleme").
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14.10 Calisma duzlemini dondurme (1. yazilim segenegi)

Baslk degistirme sistemli makinelerde referans
noktasi belirleme

Makineniz bir baslik degistirme sistemiyle donatiimigsa referans
noktalarini temel olarak referans noktasi tablosu tzerinden
yonetmeniz gerekir. Referans noktasi tablolarinda kaydedilmis olan
referans noktalari, etkin makine kinematiginin (baslik geometrisi)
hesabini igerir. Bagligi yenisiyle degistirirseniz TNC yeni, degistirilen
baslik dlgulerini dikkate alir; boylece etkin referans noktasi korunur.

Dondirilmiis sistemde pozisyon gostergesi

Durum alaninda gésterilen pozisyonlar (NOMINAL ve GERCEK)
déndurilen koordinat sistemini baz alir.

Calisma duzlemini dondiirme isleminde
sinirlamalar

Manuel isletim turiinde Calisma dizlemini déndirme fonksiyonunu
etkinlestirirseniz Temel devir tarama fonksiyonu kullanima sunulmaz

Calisma dizlemini déndirme fonksiyonu etkinse "Gergek pozisyonu

kabul etme" fonksiyonuna izin veriimez

PLC konumlandirmalara (makine Ureticisi tarafindan belirlenmis)
izin verilmez

536

Elle igletim ve kurulum @



Manuel dondiirmeyi etkinlestirme

a0 Rot Manuel déndurmeyi secin: 3D KIRMIZI yazilim tuguna
L2 basin
Acik renkli alani ok tusuyla Manuel isletim mendsine
getirin
AkTF Manuel déndurmeyi etkinlestirin: ETKIN yazilim

tusuna basin

Acik renkli alani, ok tusuyla istediginiz déner eksene
konumlandirin

Doéndirme agisini girin

@ Girigi sonlandirin: END TUSUNA BASIN

Devre disi birakmak igin Calisma dizlemini déondiirme menustindeki
istediginiz isletim turlerini etkin degil olarak belirleyin.

Calisma dizlemini déndirme fonksiyonu etkinse ve TNC makine
eksenlerini dondurilen eksenlere gore hareket ettirirse durum
gOstergesinde |¢ | semboll gérundr.

Program akisi isletim tiirG icin Calisma diizlemini déndirme
fonksiyonunu etkin olarak belirlediyseniz mentde girilen déndirme
acisl, islenen ¢alisma programinin ilk timcesinden itibaren gegerlidir.
Calisma programinda G80 dongiisu ya da PLANE fonksiyonlarindan
hangisini kullandiginiza bagli olarak orada tanimlanan agi degerleri
etkilidir. Menulde girilen agI degerlerinin tUzerine ¢agrilan degerlerle
yazilir.

HEIDENHAIN iTNC 530

v om

Manuel isletim

Tilt working plane

Program run: Active
Manual operation Active
B-Head C-Table
A =
B = +0 °
C = +45 °
B% S=n87T
8% SCNm1 09:34
[X] +176.777 Y -176.777 2 -560.000
*B +0.000 #C +0.000
<2l S1 ©.808
GERC &: 20 TS 2|s 1875 F o ms /9
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(1. yazilim secenegi)

ini dondiirme

14.10 Calisma diizlem

Gincel alet eksen yoniini, etkin calisma yonu
olarak belirleme (FCL 2 fonksiyonu)

) . . . Manuel isletim ot
Fonksiyon, makine ureticisi tarafindan onaylanmalidir. i
O Makine el kitabiniza dikkat edin. Tilt vorking plane ] -
Program run: Active H
Manual operation —
) ) S L B-Head C-Table = =
Bu fonksiyonla aleti, manuel ve el. el garki isletim turlerinde harici yon A= :0 2 L
tuslan veya el ¢arkiyla alet ekseninin simdi gérintuledigi yénde E - +f5 ° T
hareket ettirebilirsiniz. Bu fonksiyonu su durumlarda kullanin: vy
Aleti 5 eksenli programda bir program kesintisi sirasinda alet ekseni 7 T @ %E\
yoniinde serbest birakmak isterseniz ®% SCNm3 09:34 |, 5
Manuel igletimde el garki veya harici yon tuslariyla konumlandiriimig * 1252298 % 19:222. % . T8E0.000 E
alet ile bir calisma ylrutmek isterseniz ) ) s |
, & 2]
<al[[®) S1 ©.000 ¥
GERC @: 20 TS Z S 1875 F e M5 /78
ap Rot Manuel déndurmeyi secin: 3D KIRMIZI yazilim tusuna i g E;‘; ‘ ‘ SON
L basin
Acik renkli alani ok tusuyla Manuel isletim menusiine
getirin
ALET EXS Etkin alet ekseni yonunu etkin ¢calisma yoni olarak
L% etkinlestirin: WZ EKSENI yazilim tuguna basin
@ Girisi sonlandirin: END TUSUNA BASIN

Devre disi birakmak igin ¢alisma duzlemini déndirme mendsinde
Manuel isletim menU noktasini etkin degil olarak ayarlayin.

Alet ekseni yoniinde hareket fonksiyonu etkinse durum
gostergesinde [ sembolll gorintilenir.

manuel olarak hareket ettirmek isterseniz de kullanima

O Bu fonksiyon, program akisini keserseniz ve eksenleri
sunulur.
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15.1 Basit calismalari programlayin ve caligtirin

15.1 Basit ¢aligmalari programlayin
ve ¢alistirin

Basit calismalar veya aletin 6n konumlamasi igin el girisi ile
konumlama igletim tirl uygundur. Burada kisa bir programi
HEIDENHAIN Agik Metin Formati'nda veya DIN/ISO'ya gore
girebilirsiniz ve direkt uygulayabilirsiniz. MDI igletiminde ¢calisma ve
tarama sistemi dongtleri ve TNC'nin bazi 6zel fonksiyonlari (SPEC
FCT tusu) da mevcuttur. TNC, programi otomatik olarak $MDI
dosyasinda kaydeder. El giris ile konumlamada ek durum géstergesi
etkinlestirilir.

El girig ile konumlamayi uygulayin

El girisi ile isletim tird konumlamayi segin. $MDI

dosyasini mevcut olan fonksiyonlar ile programlayin.

@ Program akisini baglatin: Harici BASLAT tusu

Sinirlandirmalar:
@ Serbest Kontur Programlama FK, programlama grafikleri
ve program akis grafikleri kullanima sunulmamistir.

$MDI dosyasi higbir program gagirma isleminde yer almaz
(%).
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Ornek 1

Tekil bir malzeme, 20 mm derinligindeki delikle donatiimalidir.
Malzeme gerildikten sonra yonlendirme ve referans noktasi belirleme
islemleri deligi az sayida program satiri ile programlanir ve uygulanir.

Oncelikle dogru tiimcelerle alet, malzeme lzerinden én
konumlandirilir ve 5 mm kadar bir guivenlik mesafesinde delme deligi
Uzerinden konumlandirilir. Daha sonra delige G200 dongusu
uygulanir.

%$MDI G71 *
N10 T1 G17 S2000 *

N20 G00 G40 G90 Z+200 *
N30 X+50 Y+50 M3 *

N40 G01 Z+2 F2000 *

N50 G200 BOHREN *
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-20 ;DERINLIK
Q206=250 ;F DERINLIK SEVKI
Q202=10 ;KESME DERINLIGI
Q210=0 ;F.ZAMANI USTTE

Q203=+0 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. G. MESAFESI

Q211=0.5 ;BEKLEME SURESI ALTTA
N60 G79 *
N70 GO0 G40 Z+200 M2 *
N9999999 %S$MDI G71 *

Dogrular fonksiyonu: bakynyz "G00 acil harekette dogru GO1 F
beslemeli dogru", Sayfa 223, DELME déngusu: Bakiniz Dongtiler
Kullanici El Kitabi, 200 DELME déngusu.

HEIDENHAIN iTNC 530

Aleti cagirma: Z alet ekseni,
Mil devri 2000 U/dak
Aleti serbest hareket ettirin (hizli hareket)

Aleti, hizli hareket ile delme deligi Uzerinden
pozisyonlayin,

Mil agik

Aleti, delme deliginin 2 mm Uzerinden konumlayin
Delme G200 déngusunud tanimlayin

Aletin delme deligi Gzerinden guvenlik mesafesi
Delme deligi derinligi (isaret=Calisma yénii)

Delik beslemesi

Geri cekilmeden énceki 6ngérilen kesme derinligi

Gerilme sirasindaki saniye olarak bekleme siresi
Ustte

Malzeme Ust kenar koordinatlari

Dongl pozisyonu Q203'G baz alir

Saniye olarak delik temelindeki bekleme suresi
Dongli G200 derin delmeyi cagirin

Aleti serbest hareket ettirin

Program sonu

" @
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15.1 Basit calismalari programlayin ve caligtirin

Ornek 2: Yuvarlak tezgahli makinelerde malzeme egim konumunu
giderin

Tarama sistemi ile temel devri uygulayin. Tarama Sistemi Kullanici El
Kitabi'na bakiniz, "Manuel igletim ve el. el ¢arki isletim tirlerindeki
tarama sistemi donguleri", Bélum "Malzeme edim konumunu
dengeleyin”.

Devir agisini not edin ve temel devrini tekrar kaldirin
isletim tiriinG segin: El girisi ile pozisyonlama

IV Yuvarlak tezgah eksenini segin, not edilen devir
y acisini ve beslemeyi girin 6rn. G01 G40 G90 C+2.561

F50

@ Girisi tamamlayin

@ NC baslat tusuna basin: E§im konumu yuvarlak
tezgahin gevrilmesi ile giderilir
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$MDI programlarini kaydedin veya silin

$MDI dosyasi, alisiimis sekilde kisa ve gegici olarak kullanilan
programlar igin kullanilir. Eger bir programin buna ragmen
kaydedilmesi gerekirse, asagidakileri uygulayin:

isletim tiriini segin: Program kaydetme/diizenleme
Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT (Program
MGT Management) tusu

$MDI dosyasini segin
KopvLA "DosyayI kopyala"yi segin: KOPYALA yazilim tusu
ooz

HEDEF DOSYA =

DELIK $MDI dosyasinin giincel igeriginin kaydedilmesi
gereken dosya icin bir isim girin

Kopyalamayi uygulayin

UYGULA

Dosya yonetiminden ¢ikin: SON yazilim tusu

$MDI dosyasinin igerigini silmek icin benzer sekilde hareket edin:

Bunlari kopyalamak yerine SiL yazilim tusu ile igerigi silin. Manuel girig

ile igletim tiiri konumlama igin sonraki degisimde, TNC bos bir $MDI
dosyasi g0sterir.

El girisi ile isletim tlirl konumlamayi segemezsiniz (arka
plan olarak da)

$MDI dosyasini, program kaydetme/diizenleme isletim
turiinde segemezsiniz

C $MDI'1 silmek isterseniz, daha sonra

Ayrintili bilgiler: bakynyz "Tekil dosyanin kopyalanmasi”, Sayfa 126.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafikler

16.1 Grafikler

Uygulama

Program akisi isletim tlrleri ve program testi isletim tiriinde TNC, bir
islemeyi grafiksel olarak simule eder. Yazilm tuglari Gzerinden sunlari
segersiniz:

Ustten gériniim
3 dizlemde goérinim
3D goérinim

TNC grafidi, silindir seklindeki bir aletle islenen malzemenin
gosterimine esittir. Etkin alet tablosunda, islemeleri yaricap frezesiyle
ile goruntuleyebilirsiniz. Bunun icin alet tablosuna R2 = R girin.

TNC grafidi su durumlarda gostermez:

Guncel program gegerli ham parga tanimi icermezse
Program secili degilse

Yeni 3D grafikle program testi isletim tiriinde,

@ donduriimis galisma dizlemindeki islemleri ve gok tarafli
islemleri grafiksel olarak gortntuleyebilirsiniz; bunun igin
once programi baska bir gérinimde simule etmeniz
yeterlidir. Bu fonksiyondan faydalanmak icin en az MC 422
B donanimina ihtiyaciniz vardir. Daha eski donanim
surumlerinde test grafiginin hizini artirmak igin makine
parametresi 7310'un Bit 5'ini 1 esit olarak belirlemeniz
gerekir. Bu sekilde, yeni 3D grafik icin 6zel olarak
hazirlanan fonksiyonlar devre digi birakilr.

TNC, T timcesinde programlanmis bir DR yarigap ek
Olclsiini grafikte gostermez.

Ozel uygulamalarda grafiksel simiilasyon

Normal durumda NC programlari, tanimlanmis alet numarasi
Uzerinden otomatik olarak grafiksel simiilasyonun alet verilerini de
belirleyen bir alet cagrisi alir.

Alet verileri gerektirmeyen (6rn. lazerli kesme, lazerli delme ya da su
Isini kesmesi) 6zel uygulamalar icin 7315 ile 7317 arasindaki makine
parametrelerini TNC'nin alet verileri etkinlestirmemis olsaniz da
grafiksel bir simulasyon uygulayacagi sekilde ayarlayabilirsiniz. Ancak
temel olarak daima, alet eksen yonunun tanimiyla bir alet cagrisina
ihtiyaciniz olur (6rn. G17), bir alet numarasi girmek gerekmez.
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Program testinin hizini ayarlama

etkinlestirdiginizde program testindeki hizi
ayarlayabilirsiniz (bakynyz "Kronometre fonksiyonunu
segcme" Sayfa 555). Aksi takdirde TNC, programi testini
her zaman mUmkin olan maksimum hizda igleyecektir.

O Yalnizca "Calisma suresini gortintule" fonksiyonunu

Son olarak ayarlanan hiz degeri, yeniden ayarlanana
kadar etkin kalir (elektrik kesintisi olsa dahi).

16.1 Grafikler

Bir programi basglattiktan sonra, TNC similasyon hizini
ayarlayabileceginiz asagidaki yazilim tuglarini gdsterir:

Yazilim

Fonksiyonlar tusu

Programi igslendigi hizda test etme (programlanan
beslemeler dikkate alinir) %

“wh

"
Programi mimkin olan maksimum hizda test etme
(temel ayar) &

Test hizini kademeli olarak artirma

Test hizini kademeli olarak disturme

Similasyon hizini bir programi baslatmadan da ayarlayabilirsiniz:

E Yazihm tusu gubuguna gegin
% Similasyon hizi ayar fonksiyonunu segin
@& Yazihm tusuyla istediginiz fonksiyonu segin, 6rn. test

hizini kademeli olarak yukseltme

HEIDENHAIN iTNC 530 547 @



16.1 Grafikler

Genel bakig: Goruniimler

Program akisi igletim tlrlerinde ve program testi igletim tiriinde TNC,
asagidaki yazilim tuslarini gosterir:

e Yazilim
Goriiniim tusu
Ustten gérinim

g [ ]

3 duzlemde goérinim

il

o

3D gorinim

U

Program akisi sirasinda kisitlama

buyuk ylzeyli calismalarla yuklenmisse ¢alisma ayni
zamanda grafiksel olarak gériintiilenemez. Ornek: Biiyiik
aletle tim ham parga tzerinden islem. TNC, grafigi devam
ettirmez ve grafik penceresinde ERROR metnini gosterir.
Ancak isleme devam edilir.

@ TNC'nin bilgisayari karmasik calisma goérevleriyle veya

TNC, cok eksenliiglemleri isleme esnasinda program akisi
grafiginde grafiksel olarak géstermez. Bu gibi durumlarda
grafik penceresinde Eksen gosterilemiyor hata mesaji
belirir.

Ustten goériiniim
Grafiksel simulasyon bu gérinimde en hizli igler.
malzemenin herhangi bir yerinin Uzerine konumlandirarak

bu konumdaki derinligi durum gostergesinde
okuyabilirsiniz.

@ Makinenizde bir fareye sahipseniz fare imlecini

- Ustten gériiniimii yazilim tusuyla segin

Bu grafigin derinlik gdsterimi icin su gecerlidir:
Derinlestikge koyulasir

548

Hanuel Program Testi

isletim

2:00:40

BASLAT
BASLAT TEK

RESET
+

BASLAT
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3 duzlemde gorunim

Gorunum, teknik bir gcizime benzer 2 kesimli Gstten goérinim gosterir.
Grafigin sol altinda bulunan bir sembol, 1. veya 2. projeksiyon yontemi
g6runimundn DIN 6, bolim 1'e uygun olup olmadigini gosterir
(MP7310 Uzerinden segilebilir).

3 duzlemde gortnimde, kesit buyitme fonksiyonlari kullanima
sunulur, bakynyz "Kesit blyitme", Sayfa 553.

Ayrica kesim duzlemini yazihm tuslar Gzerinden kaydirabilirsiniz:
L0

Malzemenin 3 diizlemde gorinimdigin yazilim tusunu
segin

Yazihm tusu gubugunda, kesim dizlemini kaydirma
fonksiyonunu segme yazilim tusu belirene kadar

gegcis yapin

% Kesim diizlemini kaydirma fonksiyonlarini segin: TNC,
e asagidaki yazilim tuslarini gosterir
Fonksiyon Yazilim tuslar

E"”‘a:n Program Testi

9:00:40

BASLAT

BASLAT
TEK

S

2

=

G

S

i .E. 0

v;H;‘ ({o]

Y -
i
%{aax %L
oN
g
essLar

Dikey kesim diizlemini sag ya da sola
kaydirin

Dikey kesim duzlemini 6ne ya da arkaya
kaydirin

= 5

Yatay kesim dizlemini yukariya ya da
asagiya kaydirin

= &

Kesim dizleminin konumu kaydirma islemi sirasinda ekranda
gorunmektedir.

Kesim dizleminin temel ayari, calisma diizleminde malzemenin
ortasinda ve alet ekseninde malzemenin st kenarinda olacagi sekilde
segilmigtir.

Kesim hattinin koordinatlari

TNC, malzeme sifir noktasina gdre kesim hatti koordinatlarini grafik
penceresinin altinda gorintiler. Sadece galisma diizlemindeki
koordinatlar gosterilir. Bu fonksiyonu makine parametresi 7310 ile
etkinlestirirsiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530

- @



16.1 Grafikler

3D goriunum

TNC malzemeyi hacimsel olarak gosterir. Uygun donanima sahipseniz
TNC yuksek ¢dzunurluklu 3D grafiginde, dondiriimis galisma
diizlemindeki calismalari ve ¢ok tarafli calismalari da grafiksel olarak
gosterir.

3D go6runimin, yazilim tuslariyla dikey eksende dondiirebilir ve
yatay eksende yatirabilirsiniz. TNC'ye bagli bir fareniz varsa farenin
sag tusunu basili tutarak bu fonksiyonu da ayni sekilde
uygulayabilirsiniz.

Grafiksel simllasyonun baglangicindaki ham parganin kaba cizgileri
cerceve olarak gorintileyebilirsiniz.

Program testi igletim tirinde kesit buyitme fonksiyonlari kullanima
sunulur, bakynyz "Kesit buyitme", Sayfa 553.

o 3D goérinimund yazilim tusuyla segin. Yazihm tusuna

= iki kez basarak, yiksek cozinarlakli 3D grafigine
gecis yapabilirsiniz. Gegis sadece similasyon
tamamlanmigsa mimkindir. Yuksek ¢ozunurlukla
grafik islenen malzemenin yltzeyini daha detayli bir
sekilde gosterir.

LCUTS sutunu) baglidir. LCUTS 0 olarak tanimlanmissa
(temel ayar) simllasyon sonsuz uzunlukta bir kesim
uzunluguyla hesaplama yapar, bu da hesaplama
surelerinin uzamasina neden olacaktir. LCUTS
tanimlamak istemiyorsaniz makine parametresi 7312'yi 5
ile 10 arasindaki bir dedere ayarlayabilirsiniz. Bu sekilde
TNC, kesim uzunlugunu dahili olarak MP7312'deki deger
ile alet capi garpimina sinirlar.

@ 3D grafiginin hizi, kesme uzunluguna (alet tablosunda

550

Manuel
isletin

Program Testi

mjl

BASLAT RESET
BASLAT TEK +

BASLAT

=0

Manuel
isletin

Program Testi

_.
il =
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o
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g =[m

2

ors
i

30 H +60 U 0:00:40

e o BASLAT RESET
10| ? | |
= BASLAT
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3D goriinimi dondiirme ve biiylitme/kiigliltme CLJ
E Déndlrme ve buyutme/kigultme fonksiyonlarinin —
segimi i¢in yazilim tugu belirene kadar yazilim tusu -E
¢ubugunda gegcis yapin “CG
21 Déndlrme ve buyutme/kigiltme fonksiyonlarini —
S segin: o
-—
Fonksiyon Yazilim tuslan (O
Gorunimu 5°lik adimlarla dikey olarak 2 s -
déndirme (=7 (=7
Gorunimu 5°lik adimlarla yatay olarak
yatirma =¥ ="
Gosterimi kademeli olarak buyutun. +Q
Gdsterim blyutilmisse TNC, grafik

penceresinin alt satirinda Z harfini
gOruntaler

Gosterimi kademeli olarak kigultin. -
Gosterim kugultildikten sonra TNC, grafik Q
penceresinin en alt satirinda Z harfini

goruntiler

Gorinimu programlanan buyuklige mé@\
sifirlama

3D grafigi fareyle de kullanabilirsiniz. Asagidaki fonksiyonlar kullanima
sunulur:

Gosterilen grafigi U¢ boyutlu déndirmek icin: farenin sag tusunu
basili tutun ve fareyi hareket ettirin. TNC, malzemenin glincel etkin
hizasini gosteren bir koordinat sistemini goruntiler. Farenin sag
tusunu biraktiginizda, TNC malzemeyi tanimlanan yéne dogru
yonlendirir

Goruntllenen grafigi kaydirmak icin: farenin orta tusunu veya fare
tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin. TNC malzemeyi ilgili
yone kaydirir. Farenin orta tusunu biraktiktan sonra TNC malzemeyi
tanimlanan pozisyona kaydirir

Fare ile belirli bir alani yakinlastirmak igin farenin sol tusunu basili
tutarak dikdortgen yakinlastirma alanini isaretleyin; fareyi yatay ve
dikey yonde hareket ettirerek yakinlastirma alanini kaydirabilirsiniz.
Farenin sol tusunu biraktiktan sonra TNC malzemeyi tanimlanan
alan kadar buayutur

Fare ile uzaklagsma ve yakinlasma islemini hizli bir sekilde
gerceklestirmek icin fare tekerlegini 6ne veya geriye gevirin
Farenin sag tusuna cift tikladiginizda yakinlagsma faktori sifirlanir

Shift tusunu basili tutarak farenin sag tusuna cift tikladiginizda
yakinlagsma faktort ve donme agisi sifirlanir
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16.1 Grafikler

Ham parc¢anin kaba cgizgileri gergevesini agip kapatma

Dondurme ve buyutme/kigiltme fonksiyonlarinin segimi igin yazilim
tusu belirene kadar yazilim tusu ¢ubugunda gegis yapin

%7’%‘ S

BLK FORMU
GOSTERG.
GiZLE

BLK FORMU
GOSTERG .

552

Dondirme ve buyttme/kigultme fonksiyonlarini
segin:

BLK-FORM cgergevesini goruntileyin: Yazilim
tusundaki agik renkli alani GOSTER konumuna
getirin

BLK-FORM igin gergeveyi gizleyin: Yazilim tugundaki
acik renkli alani GIZLE konumuna getirin
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Kesit buyiitme

Kesiti program testi ve program akisi igletim tiirlerinde tim
goérinumlerde degistirebilirsiniz.

Bunun igin grafiksel simllasyon veya program akisi durdurulmus
olmalidir. Kesitin buyUtulmesi her zaman tim gorinum tirlerinde
etkilidir.
Kesit bliylitmeyi degistirme
Yazilim tuglari icin tabloya bakin

Gerekirse grafiksel simulasyonu durdurun

Yazilim tusu gubugunda, kesit biyitme segimi igin yazilim tusu
belirene kadar program testi veya program akisi igletim turtinde
gecis yapin

B
&3

Yazilim tusu gubugunda, kesit buyitme
fonksiyonlarinin segim yazilim tusu belirene kadar
gegis yapin

Kesit bliyltme fonksiyonlarini segin

Malzeme tarafini yazilim tusuyla (bkz. agagidaki tablo)
segin

Ham parcay kiiclltmek veya buyutmek icin "-" veya.
"+" yazilim tusunu basili tutun

START yazilim tuguyla program testi veya program
akisini yeniden baglatin (RESET + START asil ham
pargayi tekrar olusturur)

Fonksiyon Yazilim tuglan

Manuel
isletim

Program Testi

%3815 G71 *

N10e D@0 012 Po1 +ox

N1Z0 D@® 020 PO1 +500%
N13@ D@@ 021 PRl +250%
N14@ D@0 023 PRl +5%
N15@ D@@ 024 PRl +1x
N16@ DO® 025 PO1 +20%
N17@ D@@ 026 P21 +100%
N18e D@® 027 POl +180%
N1S@ D@® 029 PR1 +4x
N195 D@® 031 PO1 +60%
N1S6 D@® 032 PO1 +30%
NZO@ G30 G17 X+0 Y+@ 2-50%

N26@ DO® 023 P21 +ox
NZ7@ DO® 024 POl +@%
N280 D@® 029 PRl +1x

Mag 4095.00 x T

1:08:25

@/ @\‘ 1@1‘ .

HAM PARCA
NASIL
BLK FORM

KESM.
DEURAL .

Sol/sag malzeme tarafini segme

o fef

On/arka malzeme tarafini segme

B B

Ust/alt malzeme tarafini segme

)

Ham parcanin kugultilmesi ve buyutilmesi
icin kesim ylzeyinin kaydiriimasi

Kesimi uygula

KESM.
DEVRAL .

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafikler

Kesit biiyiitmede imleg pozisyonu

TNC bir kesit buyttmesi sirasinda kestiginiz eksenin koordinatlarini
goruntiler. Bu koordinatlar, kesit buyutme igin belirlenen alanlar igin
gecerlidir. TNC egik cizginin sol tarafinda alanin en kiigiik (MiN nokta),
sag tarafinda da en blylk (MAKS nokta) koordinatini gésterir.

Buyutilmus bir gérinimde TNC ekranin sag alt tarafinda MAGN
Ogesini gosterir.
TNC ham pargayi daha fazla kiigliltemez veya bliylitemezse kumanda

grafik penceresinde ilgili bir hata mesaji verir. Hata mesajini kapatmak
icin ham pargayi yeniden buyutin veya kugultin.

Grafiksel similasyonu tekrarlama

Calisma programi istediginiz kadar grafiksel olarak simule edilebilir.
Bunun icin grafigi tekrar ham pargasinin veya buyuttlmuis bir kesitinin
Uzerine sifirlayabilirsiniz.

. Yazilim
Fonksiyon e
islenmemis ham parcay1, en son segilen kesit Hn perca
buyutmesinde gorintileme BELERLENE
Kesit biyatmesini, TNC'nin islenen veya islenmeyen e pec
malzemeyi BLK formuna goére gdsterecegi sekilde BLK FoRN
sifirlayin

TNC, KESiMI DEVRAL olmadan bir kesimden sonra da

@ BLK FORMU SEKLINDE HAM PARGCA yazilim tusuyla
ham parcayi yeniden programlanan buytklikte gérunttler.

Alet goriintuleme

Ustten ve 3 diizlemde gériiniimde, aleti simiilasyon sirasinda
gorebilirsiniz. TNC, aleti alet tablosunda tanimlanan ¢apla gdsterir.

. Yazilim
Fonksiyon

v tusu
Aleti simUlasyonda goriintilememe e
Aleti simUlasyonda gérintileme ALET

GOSTERG.

GizZLE
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Calisma siiresini tespit etme

Program akigi igletim tiirleri

Program baglangicindan program sonuna kadar surenin gosterilmesi.

Kesintilerde sire durdurulur.

Program testi

TNC sire hesaplamasi igin asagidaki noktalar dikkate alir:
Beslemeli hareketler
Bekleme siireleri

Makine dinamigine yonelik ayarlar (hizlandirmalar, filtre ayarlari,
hareket sekli)

TNC tarafindan hesaplanan sture, hizli hareketleri ve makineye bagh
sureleri (6rnegin alet degisimleri icin) dikkate almaz.

Calisma suresini belirleme fonksiyonunu ayarladiginizda, bir

programda kullanilan aletlerin timunin kullanim sirelerinin listelendigi

bir dosya olusturulmasini saglayabilirsiniz (bakynyz "Alet uygulama
kontroli" Sayfa 196).
Kronometre fonksiyonunu segme

E Yazihim tusu gubugunda, kronometre fonksiyonlarini
segme yazilim tusu belirene kadar gegis yapin

Manuel Program Testi

isletim

%3815 G71 =
N10 DOO Q1 PO1 +@%
NZ@ Doo 02 PO1 +@%
N3@ Do0 03 PO1 -4ex

N100 DO? 012 PO1 +0%
N1i1es

N120 DOD 022 PO1 +500%
N130 D00 021 PO1 +250%
N140 DOD 023 P@1 +5%

N150 D00 024 P@1 +1

N16@ DO? 025 P@1 +20%
N170 D00 026 PO1 +100%
N180 DOD 027 PO1 +180%
N190 D00 023 P@1 +4%

N195 DO? Q31 P@1 +60%
N195 DO? 032 P@1 +90%
N20® G30 G17 X+@ Y+@ 2-50%
NZ10 G31 GI0 X+100 Y+100 Z+5%
N230 T2 G17 S2000%

N280 DOP 023 P@1 +1%

4996.00 * T

1:08:25

KAYDET

TOPLA

(B

GERL CEKM
e0:0e:00
Q)

@

Kronometre fonksiyonunu segin
KayET istediginiz fonksiyonu yazilim tusuyla segin, érn.
gosterilen sureyi kaydetme
Kronometre fonksiyonlari tYazﬂlm
usu
Calisma suresi fonksiyonu tespit edilmesini agma ® o
(ACIK)/kapatma (KAPALI) =
Goruntulenen sireyi kaydetme KvoET
Kaydedilen ve TorLa
goruntilenen surelerin toplaminin gérintulenmesi O+@
Goruntilenen surenin silinmesi e cexn

TNC, program testi sirasinda galisma suresini, yeni bir
@ G30/G31 ham maddesi islendigi anda sifirlar.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.2 Program gostergesi fonksiyonlari

16.2 Program gostergesi
fonksiyonlari

Genel bakig

Program akisi isletim turlerinde ve program testi igletim tiriinde TNC,
isleme programini yandan goéruntileyebileceginiz yazilim tuslari
géruntdler:

Program akisi timce

takibi

Program-
kaydetme

%3803_1 671 *
N10 G30 G17 X+@ Y40 Z-40x
N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+0x

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250x
NS@ 626 Rz*
N10® I+15 J+30 GO2 X+5.545 Y+35.495%
N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+189.732 ¥+21.181 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30%

N99999 627 RZ*

N99993 GO? G4 X-30%

N99998 Z+50 M2x

N99999999 %3803_1 671 *

8% SINm1
syl ERi 30 H 460 U 0:00:00 o %
+250.000 Y 10.000 Z -560.000 v
B +8.000 #C +0.000
=
s s1 .08 &2
GERC $:20 Ts 2/s 1875 F o Ms /9
seeLe 0 s 0 :::f:n: Lok SIR M T:slforsu
i ‘ KULLANIMI TABLOSU g

Fonksiyonlar tY:;:J"m
Programda bir ekran goérlintisu kadar geri gitme vin
Programda bir ekran goruntisu kadar ileri gitme ViN
Program baslangicini segme sasLans.
Program sonunu segme son
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16.3 Program testi

Uygulama

Program testi igletim tlriinde, program akisindaki programlama

hatalarini azaltmak igin program ve program pargalari akisini simile

edebilirsiniz. TNC,

geometrik uyusmazliklarin tespit edilmesinde sizi destekler
eksik girigler

gerceklestirilemez atlamalar

Calisma alaninin ihlal edilmesi

Carpmaya karsi denetimli yapi parcalari arasindaki ¢carpismalar

(yazilim segenegi DCM gereklidir, bakynyz "Program testi isletim

tiriinde garpisma denetimi", Sayfa 362)
Ayrica asagida yer alan fonksiyonlardan da yararlanabilirsiniz:

Tidmce bagina program testi
istediginiz tiimcede testi yarida kesme
Tdmceleri atlama

Grafiksel gosterim icin fonksiyonlar
Calisma siiresini tespit etme

Ek durum gostergesi

denetimi) ile donatilmigsa program testinde bir garpisma
denetiminin de uygulanmasini saglayabilirsiniz (bakynyz

@ Makineniz yazilim opsiyonu DCM (dinamik carpisma

"Program testi isletim tlriinde ¢arpisma denetimi"
Sayfa 362)

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Program testi
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Dikkat, carpisma tehlikesi!

TNC grafiksel simulasyonlarda makine tarafindan
gercekten gerceklestirilen tim seyir hareketlerini simule
edemez, orn.

Alet degisimindeki hareketler, makine ureticisinin alet
degisim makrosunda veya PLC (lzerinden tanimlamissa

Makine ureticisinin pozisyona getirmede M fonksiyonu
makrosunu tanimlamissa

Makine ureticisinin pozisyona getirmeyi PLC Uzerinden
uygulamissa

Plaka degisimi uygulayan konumlandirmalar

Bu nedenle HEIDENHAIN her programin, program testi
hicbir hata mesajina veya malzemenin gorilir hasarina
neden olmamigsa bile titizlikle strilmesini tavsiye eder.

TNC, bir alet cagrisindan sonra program testini temel
olarak her zaman su pozisyonda yapar:

Tanimlanan boru pargasinin ortasindaki calisma
dizleminde

Alet tablosunda BLK FORM icgerisinde tanimlanan
MAKS noktasinin 1 mm Uzerinde

Ayni aleti gagirirsaniz TNC, alet cagrisindan 6nce
programlanan son pozisyondan énce programi simule
etmeye devam eder.

Calisma sirasinda belirgin davranisi elde etmek icin alet
degdisimi sonrasinda temel olarak, TNC'nin ¢arpisma
olmadan islem icin konumlandirabilecegi bir calisma
pozisyonuna hareket etmeniz gerekir.

Makine ureticiniz, program testi isletim turd icin de
makinenin davranigini tamamen dogru sekilde simiile
eden bir alet degistirme makrosu tanimlayabilir, makine el
kitabina dikkat edin.

Program testi ve program akigi @



Program testinin uygulanmasi

Etkin merkezi alet hafizasinda, program testi icin bir alet tablosunu
etkinlestirmis olmaniz gerekir (S durum). Bunun igin program test
isletim turiinde, dosya yénetimi (PGM MGT) uzerinden alet tablosunu
segin.

CAL. ALANINDA HAM MADDE MOD fonksiyonuyla program testi igin
bir calisma alani denetimini etkinlestirebilirsiniz, bakynyz "Calisma
béliminde ham parcgayi gdsterin", Sayfa 598.

Program testi igletim tGrlnU segin

Dosya yonetimini PGM MGT tusuyla gorintileyin ve
test etmek istediginiz dosyayi secin ya da

program baslangicini segin: GOTO tusuyla "0" satirini
secin ve girisi ENT tusuyla onaylayin

TNC, asagidaki yazilim tuglarini gdsterir:

. Yazilim
Fonksiyonlar i
Ham pargayi sifirlama ve tim programi test etme Reser
Tdm programi test etme o
Tum program timcelerini tek tek test etme sesLr

=

Program testini durdurma (yazilim tusu sadece
program testi baslatildiginda belirir)

Program testini her zaman, ¢alisma dénguleri igindeyken de
durdurabilir ve devam ettirebilirsiniz. Teste devam edebilmek igin
asagidaki eylemleri yapmamalisiniz:

Ok tuslariyla veya GOTO tusuyla baska bir timceyi segmek

Programda degisiklikler uygulamak

isletim tlirlind degistirmek

Yeni bir program segmek

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Program testi

Program testini belirli bir timceye kadar uygulama
N'DE DURDUR ile TNC, program testini sadece N numarali timceye

kadar uygular.

Program testi isletim tlriinde program baslangicini segin

Program testini belli bir timceye kadar secgin: N' DE DURDUR
yazilim tuguna basin

DURDUR

560

N'de durdur: Program testinin durdurulacagi timce
numarasini girin

Program: Segili timce numarasina sahip timcenin
bulundugu programin adini girin; TNC, segili
programin adini gosterir. Program durdur PGM CALL
ile cagrilacaksa bu adi girin

Ilerleme yeri: P: Bir nokta tablosuna giris yapmak
istiyorsaniz giris yapmak istediginiz satir numarasini
buraya girin

Tablo (PNT): Bir nokta tablosuna giris yapmak
istiyorsaniz giris yapmak istediginiz nokta tablosunun
adini girin

Tekrarlar: N bir program parcasini tekrarinin
igerisinde bulunuyorsa istediginiz tekrar sayisini girin

Program bélimunu test etmek icin BASLAT yazilim
tusuna basin; TNC programi girdiginiz timceye kadar
test eder

Honuel Program Testi

isletim

%3815 B71 »
N1Q D@@ Q1 PO1 +0%
NZe D@@ G2 PO1 +ox

NSQ De@ Q10 PO1 +50%
N10@ Dee G12 PO1 +0%
N110:

N120 De® 020 PO1 +500%
N130 D@® 021 PO1 +250%
N140 D@® 023 PO1 +5%
N15@ D@® 024 PO1 +1*
N16@ D@® 025 PO1 +20%
N170 D@® 026 PO1 +100%
N18@ D@® 027 PO1 +180%
N15S@ D@® 029 PO1 +4x
N185 D@® 031 PO1 +6@%
N1SE D@® 032 PO1 +30%
NZ0® 630 G17 X+0 Y+@ 2-50
N210 G31 630 X+100 Y+100
NZ3@ T2 G17 S2000*

Stop at:

Program
Start-up at: P

Table (PNT>

Repetitions

NZ6@ D@® 023 PO1 +0x
NZ70 D@® 024 PO1 +0%
NZ8@ D@® 629 PO1 +1x

4996.00 * T

1:08:25

| i

SON BASLAT

BASLAT
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Program testi i¢in kinematik se¢cme

Bu fonksiyon makine Ureticiniz tarafindan acilmis
@ olmalidir.

Bu fonksiyonu, kinematikleri etkin makine kinematigi ile uyusmayan
(6rn. baslik degisimli ya da hareket alani gegisli makinelerde)
programlari test etmek icin kullanabilirsiniz.

Makine ureticiniz farkli kinematikleri makinenize kaydettiyse MOD
fonksiyonu Gizerinden bu kinematiklerden birini program testi igin
etkinlestirebilirsiniz. Etkin olan makine kinematigi bundan etkilenmez.

Program testi igletim tlriini segin
Test etmek istediginiz programi secin
w MOD fonksiyonunu segin
pr— Mevcut kinematikleri bir agilir pencerede géruntuleyin,
sec gerekirse 6ncesinde yazilim tusu gubugunda gegis
yapin

istediginiz kinematigi ok tuslariyla segin ve ENT
tusuyla kabul edin

isletim turiinde esas olarak makine kinematigi etkindir.
Program testi icin kinematigi gerekli durumda agtiktan
sonra yeniden secin.

C Kumandanin devreye alinmasindan sonra program testi

kinematic anahtar kelimesi tzerinden bir kinematik
secgerseniz TNC, makine kinematigini ve test kinematigini
degistirir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Program testi

Program testi icin dondiiriilmiis calisma diizlemini ayarlama

&)

Bu fonksiyon makine Ureticiniz tarafindan agiimig
olmalidir.

Bu fonksiyonu, ¢alisma diizlemini makine eksenlerini manuel olarak
ayarlayarak tanimlamak istediginiz makinelerde kullanabilirsiniz.

562

Program testi igletim tirini segin
Test etmek istediginiz programi segin

MOD fonksiyonunu segin

Calisma dizleminin tanimi igin meni segin

ENT tusuyla fonksiyonu etkinlestirin veya devre disi
birakin

Etkin doner eksen koordinatlarini makine isletim
tirinden devralin veya

acik renkli alani ok tusuyla istediginiz déner eksenin
Uzerine konumlandirin ve TNC'nin simulasyon
esnasinda hesaplayacagi déner eksen degerini girin

Bu fonksiyonun makine ureticiniz tarafindan
etkinlestirildiyse yeni bir program segtiginizde TNC
¢alisma diizlemini dondirme fonksiyonunu artik devre digi
birakmaz.

T timcesi icermeyen bir programi simule ederseniz TNC,
Manuel isletim tiriinde manuel tarama igin
etkinlestirdiginiz ekseni alet ekseni olarak kullanir.

Program testindeki etkin kinematigin test etmek istediginiz
programa uygun oldugundan emin olun. Aksi takdirde
TNC bir hata bildirebilir.

Program testi ve program akigi @



16.4 Program akisi

Uygulama

Tumce takibi program akisi isletim tiriinde, TNC program sonuna

veya bir kesintiye kadar ¢alisma programini diizenli bir sekilde isler.

Tekil timce program akisi isletim tirinde, TNC her bir satiri harici
BASLAT tusuna basilmasiyla tek tek baglatir.

Program akisi isletim turlerinde asagidaki TNC fonksiyonlarindan
yararlanabilirsiniz:

Program akigini kesme

Program akigi belirli bir timceden sonra

Tdmceleri atlama

TOOL.T alet tablosunu diizenleme

Q parametresini kontrol edin ve degistirin

El carkini konumuna yerlestirin

Grafiksel gosterim icin fonksiyonlar

Ek durum gostergesi

HEIDENHAIN iTNC 530

Program akisi timce

takibi

Program-
kavdetne

%3803_1 G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40%

NZo G31 G390 X+100 Y+100 Z+0*

Nd@ T5 G17 S500 F1@0%

NS0 GOo G40 GIo Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3*

N70 Z-20%

NE@ G@1 G4l X+5 Y+30 F250%

NI 626 RZ*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 V+35.485%
N110 GOE X+55.505 Y+69.488%

N12@ GOZ X+58.895 Y+30.025 R+20%
N130 GO3 X+13.732 Y+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ng9999 627 Rz*

NgS9999 GO0 G40 X-30%

Ng9999 Z+50 M2:

N99999998 %3803-1 G71

2% SINm1
g pln o8y 30 H +60 U 0:00:00 B %%
+250.000) Y +0.008) z -568.000| T
+B +0.000*C +0.008
&9
=
GERC ®: 20 Ts Z|s 1875 Fo M5 s 9
BASLANG . SON yaN YAN TUMCE ALET- SIFIR NOK ALET
' TLERLEME TABLOSU
KULLANIMI TRBLOSU g
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16.4 Program akisi

Calisma programinin uygulanmasi

On hazirlik

1 Malzemeyi makine tezgahina baglayin

2 Referans noktasinin ayarlanmasi

3 Gerekli tablo ve palet dosyalarini se¢in (M durumu)
4 Calisma programini secin (M durumu)

=)

Besleme ve mil devir sayisini Override déner digmelerle
degistirebilirsiniz.

NC programini hareket ettirmek istiyorsaniz FMAX yazilim
tusu Uzerinden besleme hizini azaltabilirsiniz. Azaltma tim
acil ve besleme hareketleri igin gegerlidir. Belirlediginiz
deger, makineyi kapatmaniz/agmaniz durumunda devre
disi kalir. Calistirmadan sonra tespit edilen maksimum
besleme hizini yeniden olusturmak icin ilgili sayisal degeri
yeniden girmelisiniz.

Program akisini baglatmadan énce tum eksenleri
referansladiginizdan emin olun. Aksi halde TNC,
referanslanmayan bir eksen ile NC timcesi islemesi
gerekiyorsa islemeyi durdurur.

Tiimce takibi program akisi
Calisma programini harici BASLAT tuguyla baglatin

Tekil timce program akigi
Calisma programinin her tiimcesini harici BASLAT tusuyla tek tek

baslatin
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islemin iptal edilmesi

Bir program akigini kesmek igin gesitli secenekleriniz vardir:

Programlanmis kesinti

Harici DURDUR tusu

Tekil timce program akisina gegme

Kumanda edilmeyen eksenleri (sayag¢ eksenleri) programlama

TNC program akisi sirasinda bir hata algilarsa ¢alismayi otomatik
olarak duraklatir.

Programlanmig kesinti

Kesintileri dogrudan ¢alisma programinda belirleyebilirsiniz. TNC
program akigini, calisma programi asagidaki girislerden birini iceren
timceye geldigi anda keser:

G38 (ek fonksiyonlu ve ek fonksiyonsuz)
M0, M2 veya M30 ek fonksiyonu
M6 ek fonksiyonu (makine ureticisi tarafindan belirlenir)

Harici DURDUR tusu ile iptal etme

Harici DURDUR tusuna basin: Tusa basildiginda TNC'nin islemekte
oldugu timce tamamen bitirilmez; durum gostergesindeki "*"
sembolll yanip sGner

Calismay1 devam ettirmek istemiyorsaniz TNC'yi DAHILI DURDUR
yazilim tusuyla sifirlayin: Durum géstergesindeki "*" sembolU s6ner.
Programi bu durumda program bagsinda yeniden baslatin

Tekil timce program akisi isletim tiiriine geg¢is yaparak
¢alismanin iptal edilmesi

Tumce takibi program akisi isletim tiriinde ¢alisma programi
islenirken tekil timce program akisini segin. TNC, gecerli calisma
adimi uygulandiktan sonra galismayi keser.

Bir kesintiden sonra programda atlamalar

Bir programi DAHILI DURMA fonksiyonuyla kestiyseniz TNC, giincel
islem durumunu kaydeder. Genelde isleme NC baslat ile tekrar devam
edebilirsiniz. GOTO tusuyla bagka program satirlarini secerseniz TNC,
modele 6zel fonksiyonlari (6rnegin M136) sifirlamaz. Bu durum,
ornegin hatali beslemeler gibi istenilmeyen etkilere yol agabilir.

@ Dikkat, carpisma tehlikesi!

GOTO fonksiyonlu program atlamalarinin modele 6zel
fonksiyonlari sifilfamadigini unutmayin

Bir kesintiden sonra programi daima yeniden segerek
baslatin (PGM MGT tusu).

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.4 Program akisi

Kumanda edilmeyen eksenleri (saya¢ eksenleri) programlama

Fonksiyon, makine uUreticiniz tarafindan uyarlanmalidir.
@ Makine el kitabiniza dikkat edin.

TNC, bir hareket timcesinde makine Ureticisi tarafindan kumanda
edilmeyen eksen (sayag¢ ekseni) olarak tanimlanan bir eksen
programlanmigsa program akisini otomatik olarak keser. Bu konumda
kumanda edilmeyen ekseni, manuel olarak istediginiz pozisyona
getirebilirsiniz. TNC sol ekran penceresinde tiimce iginde
programlanmis tim hareket edilecek nominal pozisyonlari gosterir.
Kumanda edilemeyen eksenlerde TNC ek olarak kalan yolu da
gosterir.

Tudm eksenlerde dogru pozisyona ulasildiginda, program akisina NC
baslat ile devam edebilirsiniz.

surus 8RS istediginiz hareket sirasini segin ve her birini NC
X baglat ile uygulayin. Kumanda edilmeyen eksenleri
manuel olarak konumlandirin, TNC bu eksende kalan
yolu da gosterir (bakynyz "Kontura tekrar hareket
etme" Sayfa 573)

ihtiyag halinde, kumanda edilen eksenlerin
KoL donduridlmus veya donduriimemis koordinat
sisteminde hareket edilecegini segin

MeNUEL Gerekirse kumanda edilen eksenleri el ¢arki veya
e eksen yonu tusuyla hareket ettirin
566
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Makine eksenlerini kesinti sirasinda igsleme

Makine eksenlerini kesinti durumunda manuel igletim turiindeki gibi
hareket ettirebilirsiniz.

Carpisma tehlikesi!
@ Doéndurtlmus ¢alisma dizleminde program akigini

keserseniz 3D ROT yazilim tusuyla koordinat sistemini
dondurilmus/dondurilmemis ve etkin alet eksen yonu
arasinda degistirebilirsiniz.

Eksen yon tusu, el carki ve yeniden hareket mantiginin
fonksiyonu, TNC tarafindan buna gére degerlendirilir.
Serbest birakma islemi sirasinda, dogru koordinat
sisteminin etkin olduguna ve ddner eksenlerin agi
degerlerinin gerekirse 3D-ROT mendustine aktariimig
olmasina dikkat edin.

16.4 Program akisi

Uygulama 6rnegi:

Alet kirnlmasi sonrasinda mili serbest birakma
islemin iptal edilmesi
Harici yon tuglarini serbest birakmak icin MANUEL HAREKET
yazilim tusuna basin
Gerekirse 3D ROT yazilim tusuyla hareket etmek istediginiz
koordinat sistemini etkinlestirin
Makine eksenlerini harici yon tuslariyla hareket ettirin

icin MANUEL HAREKET yazilim tusundan sonra harici
BASLAT tusuna basmaniz gerekir. Makine el kitabiniza
dikkat edin.

O Bazi makinelerde harici yon tuglarinin serbest birakiimasi

Makine ureticiniz bir program kesintisinde eksenlerin her
zaman etkin, gerekirse dondurdlmus koordinat sisteminde
hareket ettirilecegini belirleyebilir. Makine el kitabiniza
dikkat edin.
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16.4 Program akisi

Program akisina bir kesinti sonrasinda devam
etme

yeniden basladiginizda déngunun basindan itibaren
devam etmeniz gerekir. TNC 6nceden uygulanmis isleme
adimlarina tekrar hareket etmelidir.

@ Program akisini calisma déngusi sirasinda keserseniz

Program akisini program pargasi tekrarinda veya bir alt programin
icerisinde keserseniz N TUMCESINE ILERLEME fonksiyonuyla kesinti
yerine tekrar hareket etmeniz gerekir.

TNC, program akisi kesintisinde

en son ¢agrilan aletin verilerini

etkin koordinat donustiirmelerini (6rn. sifir noktasi kaymasi, donus,
yansima)

en son tanimlanan daire merkez noktasinin koordinatlarini kaydeder

Kaydedilen bilgiler sifirlanana kadar etkin kaldigini
@ unutmayin (6rn. yeni bir program segerek).

TNC, kaydedilen verileri, kesinti sirasinda makine eksenlerinin manuel
olarak hareket ettiriimesinden sonra kontura yeniden hareket etmek
icin kullanir (KONUMA HAREKET ET yazilim tusu).

Program akigini BASLAT tusuyla devam ettirme
Program kesintisinden sonra, programi asagidaki sekilde
durdurduysaniz program akisini harici BASLAT tusuyla devam
ettirebilirsiniz:

Harici DURDUR tusunu basili tutarak

Programlanmig kesinti

Program akisini bir ariza sonrasinda devam ettirme
Ariza nedenini giderin
Ekrandaki hata mesajini silin: CE tusuna basin

Yeniden baglatma veya program akisini yarida kesildigi yerden
devam ettirin

Kumanda ¢okmesinden sonra
END tusunu iki saniye boyunca basili tutun, TNC sicak start uygular
Ariza nedenini giderin
Yeniden baslatma

Ariza tekrarlandiginda, ariza mesajini not edin ve musteri hizmetlerini
bilgilendirin.
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Istediginiz yerden programa girme (tiimce takibi) e
Program akisi timce takibi ::::::; —
N4@ T5 G17 S500 F100x ‘ ﬁ
N TUMCESINE ILERLEME fonksiyonu makine Ureticisi =
O tarafindan agiimis ve uyarlanmig olmalidir. Makine el 3B D218 50 soz xus.aas vess. asse E
kitabiniza dikkat edin. g;zgfgg;g:f:;i B2 E
. L . . _ L (@]
N TUMCESINE ILERLEME (tumce takibi) fonksiyonuyla, serbestce \assasess uases-t 7+ (o)
segcilebilir bir N timcesinden itibaren bir isleme programini SRR 3"“@@ S
isleyebilirsiniz. Malzeme islemesi, timceye kadar, TNC tarafindan o sinmi[Tasie tdST P I ° i o
hesapsal olarak dikkate alinir. TNC tarafindan grafiksel gosterilebilir. = e i |_s:o0e2+ | s [] <t
smarT.NC nokta tablosu (.HP) igerisindeki bir islem pozisyonuna B r280.004 p60.000 o o
girdiginizde, giris pozisyonunu yazilim tusuyla grafiksel olarak %%E -—
desteklemeyi segebilirsiniz. Dosya uzantisi .PNT olan bir nokta 2 — . " AENIS] 0.008
tablosuna giris yaparken TNC herhangi bir grafik destegi saglamaz. T S
Ancak nokta numarasi Gzerinden istediginiz bir noktay girig yeri olarak 2 2 ‘ ‘ ’ buRaLR

tanimlayabilirsiniz.

Bir programi DAHILI DURDUR ile yarida kestiyseniz TNC yarida
kestiginiz programa giris yapmaniz icin otomatik olarak N tumcesini
kullanima sunar.

Program asagida belirtilen nedenlerden biriyle yarida kesilmisse TNC,
bu kesinti noktasini kaydeder:

ACIL DURDUR sonucunda

Elektrik kesintisi sonucunda

Kumanda ¢okusu sonucunda
Tiimce takibi fonksiyonunu g¢agirdiktan sonra, SON TUMCEYi SEC
yazilim tusuyla kesinti noktasini yeniden etkinlestirebilir ve NC baslat

tusu ile bu noktaya hareket edebilirsiniz. TNC devreye alindiktan sonra
NC-Program kesilmistir mesajini verir.
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16.4 Program akisi

@
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Tumce takibi bir alt programda baglamamalidir.

Tum ihtiyag duyulan programlar, tablolar ve palet dosyalari
bir program akigi isletim turiinde segili olmahdir (M
durumu).

Program, tiimce takibinin sonuna kadar programlanmis bir
kesintiye sahipse (M00 veya DURDUR) timce takibi orada
yarida kesilir. Tumce takibini devam ettirmek icin harici
BASLAT tusuna basmalisiniz.

Programli bir kesintiden sonra yaricap diizeltmeli bir
kontura timce takibinin (M00 veya DURDUR) bir kontur
hatasina neden olabilecegini unutmayin. TNC, DURUDR
timcesinden sonra programlanmig konturu DURDUR
timcesinden énce programlanmis kontura bagl olarak
hesaplayamaz.

Tiimce takibi sonrasinda aleti POZISYONA YAKLAS
fonksiyonuyla belirlenmis pozisyona hareket ettirmeniz
gerekir.

Alet uzunluk dizeltmesi, sadece alet ¢cagrisi ve
devamindaki konumlandirma timcesiyle etkinlegir. Bu
durum, sadece alet uzunlugunu degistirmis olmaniz
durumunda da gegerlidir.

Bir timce takibinde M142 (modele 6zel program bilgilerini
silme) ve M143 (temel devri silme) ek fonksiyonlarina izin
verilmez.

Makine parametresi 7680 Uzerinden, timce takibinin
paketlenmis programlarda ana programin 0 timcesinde mi
ya da program akisinin en son kesintiye ugradigi
programin 0 timcesinde mi bagladigi belirlenir.

3D ROT yazilim tusuyla, koordinat sistemini giris
pozisyonuna hareket etmesi igin
dondiriimus/dondurilmemis ve etkin alet ekseni yoni
arasinda degistirebilirsiniz.

Tumce takibini bir palet tablosu iginde kullanmak
istiyorsaniz 6ncelikle ok tuslariyla palet tablosunda girig
yapmak istediginiz programi segin ve ardindan dogrudan
N TUMCESINE ILERLEME yazilim tusunu kullanin.

Tum tarama sistemi donguleri, timce girislerinde TNC
tarafindan atlanir. Donguler tarafindan tarif edilen sonug
parametreleri, gerekirse deger almayacaktir.

M142/M143 ve M120 fonksiyonlarina bir timce takibinde
izin verilmez.

TNC, tiimce takibinin baglamasindan 6nce program
sirasinda M118 ile (el garki bindirmesiyle) gerceklestirmis
oldugunuz seyir hareketlerini siler.

Program testi ve program akigi @



Dikkat, carpisma tehlikesi!
@ Glvenlik nedenlerinden dolay! bir timce takibi sonrasinda

baslangi¢ pozisyonuna kalan mesafenin kontrol edilmesi
gerekir!

Bir timce takibini M128 igeren bir programda uygularsaniz
TNC gerekirse dengeleme hareketleri uygular. Dengeleme
hareketleri seyir hareketlerine bindirilir!

Tumce takibini alet odakli palet islemesiyle baglantil
olarak kullanmamalisiniz. Tekrar giris sadece henliz
islenmemis bir malzeme Uzerine yapilabilir!

16.4 Program akisi
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16.4 Program akisi

Guncel programin ilk timcesini ilerlemenin baslangici olarak
segmek igcin GOTO "0" girin.

TUMCE
ILERLEME

=]

Tiimce takibini segmek igin TUMCE TAKIBI yazilim
tusuna basin

Tiimce numarast: Akigin son bulacagi timcenin
numarasini girin

Program adi: Girmek istediginiz programin adini girin.
Degisiklik yalnizca PGM CALL ile ¢agrilan bir
programa girmek istediginizde gereklidir.

Nokta endeksi: N'ye kadar ilerle alaninda CYCL CALL
PAT timcesinin bulundugu bir timce numarasi
girerseniz TNC, nokta numunesini Dosya 6n izlemesi
alaninda grafiksel olarak gésterir. On izleme
penceresini agtiginiz siirece (ON IZLEME yazilim
tusunu ACIK olarak ayarlayin), SONRAKi ELEMAN
veya ONCEKI ELEMAN yazilim tuglariyla girig
pozisyonunu grafiksel olarak destekli secebilirsiniz

Tekrarlar: N timcesi program pargasi tekrarinda ya
da ¢oklu ¢agrilmis bir alt programda bulunuyorsa
timce takibinde dikkate alinacak tekrarlarin sayisini
girin

Tumce takibini basglatmak icin harici BASLAT tusuna
basin

Kontura hareket (bkz. asagidaki bolim)

GOTO tusuyla giris
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Dikkat, carpigma tehlikesi!

GOTO tumce numarasi tusuyla giris yaparken, TNC ve
PLC glivenli bir giris saglayacak herhangi bir fonksiyonu
uygulamaz.

GOTO tumce numarasi tusuyla bir alt programa giris
yaparsaniz TNC, alt program sonunu atlar (G98 L0)! Bu
gibi durumlarda genel olarak timce takibi fonksiyonuyla
giris yapin!
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Kontura tekrar hareket etme Program akisi tumce takibi rrosren- ‘ e
POZiISYONA HAREKET fonksiyonuyla TNC, aleti agagidaki NS s 0% oo z:se: n f\s
durumlarda malzeme konturuna yaklastirir: NSe Soi 541 xs5 vigo Fasox =
. L o N1l Gos x155.505 Vis8.aver 5T
DAHILI DURDUR olmadan gerceklestirilmis bir kesinti sirasinda N33 Ge3 XToi7EE VIEVEE e ‘% %
makine eksenlerinin hareket ettiriimesinden sonra yeniden hareket Nosggs Gz Rz — o
. . . . - . [YEEEEE] z+5.o:‘lg§;:71 J— Les:
N TUMCESINE ILERLEME ile bir ilerlemeden sonra yeniden e » O
hareket, 6rn. DAHILI DURDUR ile bir kesintiden sonra e n— &80 2
Bir eksenin pozisyonu bir program kesintisi sirasinda ayar = Ei:ﬁi:ﬁ ’ : o
devresinin aglimasiyla degistirilmigse (makineye baglidir) +2508.00¢" P MR 50, 000] & & <
OFF | onN
Bir hareket timcesinde ayarlanmamis bir eksen de Kl bl (I — .
program!anmlssa (bakynyz "Kumanda edilmeyen eksenleri (sayac o s1 0.000 @‘“%E 2
eksenleri) programlama" Sayfa 566) Bezo = S Tecs
. Pf)ZHiSVON ‘ ‘ I INTERN
Kontura yeniden hareket 6gesini segcmek igin POZISYONA i it e

HAREKET yazilim tusuna basin
Gerekirse makine durumunu yeniden olugturun

Eksenleri TNC'nin ekranda 6nerdigi sirada hareket ettirin: NC baslat
tusuna basin veya

Eksenleri dilediginiz siralamada hareket ettirmek igcin HAREKET X,
HAREKET Z vs. yazilim tuglarina basin ve her birini harici BASLAT
tusuyla etkinlestirin

islemi siirdiirmek icin harici BASLAT tusuna basin
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16.5 Otomatik program baslangici

16.5 Otomatik program baslangici

Uygulama

&)

AUTOSTART yazilim tusu tzerinden (bkz. sag st resim), bir program
akisi igletim turiinde girilebilir bir zamanda ilgili isletim tiriinde bulunan
etkin programi baslatabilirsiniz:

Otomatik bir program baslatmasi uygulayabilmek igcin TNC
makine Ureticiniz tarafindan hazirlanmig olmalidir; makine
el kitabina dikkat edin.

OTOM BASL

= Baslangi¢c zamanini belirleme penceresini
T

goruntileyin (bkz. sag ortadaki resim)

Siire (sa:dak:sn): Programin baslatilacagi saati girin
Tarih (GG.AA.YYYY): Programin baslatilacagi tarihi
girin

Baslatmay etkinlegtirmek icin OTOMATIK
BASLATMA yazihm tusunu ACIK olarak ayarlayin
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Program akisi timce takibi AR ‘
kaydetme

N4@ TS G17 S500 F100x

NS0 Geo GAe Goe Z+5ex m

NE@ X-30 Y+30 M3x Q

N7@ Z-zox AL

NE@ GOl G41 X+5 Y+30 F250%
NSO GZE6 R2Z%

N10@ I+15 J+30 GOZ X+5.545 V+35.495%

N110 G@B X+55.505 Y+69.488%
N120 602 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 G@3 X+19.732 Y+21.181 R+75%
N14@ GO2 X+5 Y+30%

Ng8g988 627 R2¥

NgS989 Z+450 M2x
Ng9999999 %3803-1 G71 *

E A

gt
]

/gm
o
]

e SiNm)
% S ea:ss = e %‘
+250.0008 Y +0.000 2 -560.000| — &
+B +0.000+C +0.000
s
| S1 0.000 Gﬁ%[j
GERC ®:20 T s 2|5 1878 Fo Ms .8
ALET- oroninasthl fr=—\"rci Ack
e KULLANIMI £ L

Program akisi timce takibi e ‘
kaydetme

N4@ TS G17 S500 F100x

NS0 Geo GAe Goe Z+5ex R

NE@ X-30 Y+30 M3x Q

N7@ Z-zox AL

NE@ GOl G41 X+5 Y+30 F250%
NSO GZ6 R2Z%

N10@ I+15 J+30 GOZ X+5.545 V+35.495%
=

N110 G@B X+55.505 Y+69.488
N120 602 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 G@3 X+19.732 Y+21.181 R+75%
N14@ GO2 X+5 Y+30%
Ng8g988 627 R2¥
Ng9999 GO0 G40 X-30%
NgS989 Z+450 M2x

N98989898 %36@3_1 G71 x |Time:  24.10.2011 09:58:48
Start prosram at:
ate (Booimivoaes) ~|— 5
tnsctive &g
e SiNm1 ‘
ex Sinm1 ea:ss = e
+250.0008 Y +0.000 2 -560.000| %\1
+B +0.000+C +0.000
s
‘& S1 0.000 Gﬁ%[j
GERC @: 20 T 5 2/S 1875 F @ M5 ,89
oToM BAsL
AcK ‘ ‘ ‘ ‘ SON
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16.6 Tumceleri atlama

Uygulama

Programlama sirasinda "/" ile isaretlediginiz timceleri program testi
veya program akigi sirasinda atlayabilirsiniz:

"I" isaretli program tUmcelerini uygulamamak veya test
R etmemek igin yazilim tusunu ACIK konumuna getirin

ack "/" isaretli program tiimcelerini uygulamak veya test
etmek i¢in yazihm tusunu KAPALI konumuna getirin

O Bu fonksiyon TOOL DEF timceleri icin etkili degildir.
=

Son olarak secilen ayar, elektrik kesintisinde de korunur.

"I" igaretini silme
Program kaydet/diizenle isletim tiriinde gizleme isaretini silmek
istediginiz tumceyi segin

"[" isaretini silin
S

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.7 Istege bagh program akigi duraklatmasi

16.7 istege bagh program akisi

Uygulama

duraklatmasi

TNC, segime bagli olarak M1 programlanan timcelerde program
akisini keser. Program akisi igletim tirinde M1 6gesini kullanirsaniz
TNC, mili ve sogutma maddesini kapatmayabilir. Bunun igin makine el
kitabina dikkat edin.

ACK
&

—\ [AcK]
|

Program akisini veya program testini M1 igeren
timcelerde kesmemek icin yazilim tusunu KAPALI
konumuna getirin

Program akisini veya program testini M1 igeren
timcelerde kesmek i¢in yazilim tusunu ACIK
konumuna getirin

@ M1, program testi isletim turinde etki etmez.
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17.1 MOD-Fonksiyonlarini segin

17.1 MOD-Fonksiyonlarini segin:

MOD fonksiyonu UGerinden ek gdsterge ve giris olanaklari

segebilirsiniz. Hangi MOD-fonksiyonlari kullanima sunuldugu, segilen

isletim tipine baghdir.
MOD-Fonksiyonlarini segin:

MOD-fonksiyonlarini degistirmek istediginiz isletim tipini segin

MOD fonksiyonlarini segin: MOD tusuna basin. Sag
taraftaki resimler, tipik ekran menusinu program
kayit/diizenleme igin gosterir. (sag Ust resim, program
- testi (sag alt resim) ve bir makine isletim tipini belirtir
(bir sayfa sonraki resim)

Ayarlan degistir

MOD fonksiyonunu goésterilen mentde ok tuslariyla segin

Ayar degistirmek icin, segcili fonksiyona bagh olarak ¢ olanak

mevcuttur:

Sayisal degerini dogrudan girmek, érnegin uygulama alan
sinirlamasini tespit ederken

ENT degistir tusuna basarak ayarlamak, 6érnegin program girigini
tespit ederken

Secim penceresi Uzerinden ayarlarin degistiriimesi EGer birden gok
ayar olanaklari kullanima sunuluyorsa, GOTO tusuna basarak
pencere goriintileyebilir, buradan tim ayarlama olanaklarini derli
toplu goérebilirsiniz. istediginiz ayar, ilgili haneye basarak (giftli
noktanin solundan) veya ok tusu ile ve ardindan ENT tusu ile
onaylayarak ilerleyin. Eger ayarlari degistirmek istemiyorsaniz,
pencereyi END tusuyla kapatin

MOD-Fonksiyonlarindan gikin:

MOD fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim tusuna veya END
tusuna basin
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W Program kaydetme/diizenleme ‘
isletim
M
ER
s £
Code number % ‘
NC : software number 340494 07
01.12.2011 13:33 i
PLC: software number BRASIS 54 W g
Feature Content Level: ---
g1
+354
S1e0% |
& g
[oFF]  on
8 |
=
o
2R KULLNC. HRARLCL TNCOPT
?O 5::52 TESHiS S YARDIM KV;ULDFIH o s 0 N
Manuel Program Testi ‘
isletim
Code number
NC : software number 340494 @7
81.12.2011 13:33
PLC: software number BASIS 54
Feature Content Level: ---
RS232 Hm.ﬂ PARCA KULLNC . 3D ROT ﬂRRiCi
Ol e | |l |l | o] SON
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MOD Fonksiyonlarina genel bakis

HR 550 kablosuz el garkinin konfiglirasyonu
LISANS UYARISI
Ana bilgisayar igletimi

Program Testi

c
Segcilen galisma tiirine bagli olarak asagidaki fonksiyonlar mevcuttur: TEnuel RonooAD prossan- g
Programi kaydet/diizenle 7))
- . . Position display 1 " o —
Cesitli yazilim numaralarini gosterin: Position display 2 ACTL. — c
o Change MM/INCH MM -_

Anahtar sayisini belirtin Program input HEIDENHAIN = g -
. Axis selection #Z00000 W m
Arayuzi olusturun —— —
X . X NC : software number 340494 07 ALy c

Gerekirse ariza teshis fonksiyonu PLC: software number BASIS 54 Y

. . . . Feature Content Level: --- - o
Gerekirse makineye 6zel kullanici parametreleri & %@ >
Gerekirse YARDIM dosyalarini gosterin =7 )
Gerekirse makine kinematigini segin on =
Service-Packs'lerin yiiklenmesi &2 g
Zaman zonunu ayarlayin B LL

Veri tasiyici kontrollinii baglatin pozesvon | SRR | Aeacter | meactar | veeom | MRl SR | SON 1
sty unu bas zaven €5 | )

F

N~

-—

Cesitli yazihm numaralarini gosterin:
Anahtar sayisini belirtin
Veri araytzinu olusturun:
Calisma bolimiinde ham pargayi gosterin
Gerekirse makineye 6zel kullanici parametreleri
Gerekirse YARDIM dosyalarini gésterin
Gerekirse makine kinematigini segin
Gerekirse 3D ROT fonksiyonunu ayarlayin
Zaman zonunu ayarlayin
LISANS UYARISI
Ana bilgisayar isletimi

Tdm diger isletim tirleri:

Cesitli yazihm numaralarini gosterin:

Mevcut opsiyonlar igin tanimlama hanelerini gosterin
Pozisyon goster segin

Olgiim birimini (mm/inch) tespit edin

MDI igin programlanmis dili tespit edin

Gergek pozisyon devir almasi icin eksen tespit edin
Uygulama alaninin sinirlini belirleyin

Dayanak noktalarini gosterin

isletme stirelerini gdsterin

Gerekirse YARDIM dosyalarini gosterin

Zaman zonunu ayarlayin

Gerekirse makine kinematigini secin

LISANS UYARISI
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17.2 Yazilim numarasi

17.2 Yazilim numarasi

Uygulama

Asagida yer alan yazihm numaralari, MOD - fonksiyonu segildikten
sonra TNC - ekraninda belirir:

580

NC: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan yonetilir)

PLC: PLC yazilimin numarasi veya ismi (makine Ureticisi
tarafindan yoénetilir)

Gelisim durumu (FCL=Feature Content Level): Kontrol (initesi
tzerine kurulu gelistirme konumu (bakynyz "Gelisim durumu
(glincelleme fonksiyonlari)" Sayfa 9). TNC, --- program yerinden
g6sterimde bulunur, ¢uinkl oradan gelistirme konumu ydnetiimez
DSP1 ila DSP3: Devir ayari yazihm numarasi (HEIDENHAIN
tarafindan yoénetilir)

ICTL1 ve ICTL3: Elektrik ayar unitesi yazihm numarasi
(HEIDENHAIN tarafindan yonetilir)

MOD Fonksiyonlari @



17.3 Anahtar sayisini girin

Uygulama

TNC asagidaki fonksiyonlar igin anahtar sayisina ihtiyag duyar:
Fonksiyon Anahtar sayisi
Kullanici parametrelerini segme ve 6rnek 123

dosyalari kopyalama

Ethernet kartini konfigire etme (iTNC530 NET123
Windows XP ile degil)

Ayrica versiyon anahtar kelimesi Gizerinden bir dosya olusturabilir,
kontrol Unitenizin tim guincel yazim numaralarinizi igerir:
versiyon anahtar kelimesini girin, ENT tusu ile onaylayin
TNC ekranda giincel yazihm numarasini gosterir.
Versiyon durumunu sonlandirin: END tusuna basin

Ornek dosyalari kopyalama

Farkl dosya tirleri igin (palet dosyalari, serbest tanimlanabilir tablolar,
kesim verileri tablolari, vb.) TNC 6érnek dosyalarinda saklanir. TNC
partisyonunda érnek dosyalarin mevcut olmasi igin, asagidaki gibi
hareket edin:

123 anahtar sayisini girin, ENT: tusuyla onaylayin. Artik kullanici
parametrelerinde bulunuyorsunuz.

MOD tusuna bastiginizda, TNC farkl bilgileri gosterir
UPDATE DATA yazilim tusuna bastiginizda, TNC yazilim
glncellemeleri menustne gider.

COPY SAMPLE FILES yazilim tusuna bastiginizda, TNC, mevcut
tiim 6rnek dosyalari TNC partisyonuna kopyalar. TNC'nin énceden
degistirdiginiz érnek dosyalarin (6rn. kesim verileri tablosu) tzerine
yazdigina dikkat edin.

END tusuna iki defa bastiinizda, tekrar ¢ikis ekraninda
bulunursunuz

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 Service Pack yukle

17.4 Service Pack yukle

Uygulama

Service-Pack kurmadan 6nce, mutlaka makine Ureticinizle
@ irtibata gecin.

TNC kurulum iglemi sonlandirildiktan sonra, sicak start )
tetikler. Service Pack'i makinenize yiklemeden 6nce, ACIL
KAPATMA konumuna getirin.

Henliz yapilmamis ise: Service-Pack uyarlamak istediginiz
ag isletimine baglanin.

Bu fonksiyon ile basit bir sekilde TNC'nizde, yazilim glincellemesi
yapabilirsiniz.

Programi kaydetme/diizenleme isletim tlrlinu secin

MOD tusuna basin

Yazilim glincellemeyi baslatin: "Service Pack yikle" yazilim tusuna
basin. TNC bilgi penceresi lizerinden glincellenecek dosya
secgeneklerini gésterir

Service-Pack'in kayitli oldugu dizini ok tuslariyla segin. Tug ENT ilgili
alt dizin yapisini agar

Dosya secin: ENT tusuna istediginiz dizinde iki kez basin. TNC dizin
penceresinden dosya penceresine gecer

Gulncelleme igslemini baglatin: Dosyayi ENT tusu ile secin: TNC
gerekli olan tim dosyalari paketinden gikartir ve ardindan yeniden
kontrolu baslatir. Bu islem bir kag dakika surebilir
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17.5 Veri arayuzlerini olusturun

Uygulama

Veri arayliziinl olusturmak icin RS 232-/ RS 422 - EINRICHT. yazihm
tusuna basin TNC, asagdidaki ayarlari yapabileceginiz ekran
menusunl gosterir:

RS-232 arayiiziini olusturun

isletim tipi ve baud oranlari, RS-232 arayiizii igin ekranin sol
tarafindan girilir.

RS-422 arayiiziinii olusturun

isletim tipi ve baud oranlari, RS-422 arayiizii icin ekranin sag
tarafindan girilir.

Harici cihazin iISLETIM TiPi'ni segin

=)

BAUD-RATE olusturun

EXT isletim tiriinde "TUm programlari okuyun", "Satilan
programi okuyun" ve "Dizini okuyun" fonksiyonlarini
kullanamazsiniz.

BAUD-RATE (Veri aktarim hizi) 110 ila 115.200 Baud arasi segilebilir.

Manuel
fsletim

Program kaydetme/diizenleme

RS232 interface

Mode of op.:

Baud rate
FE H 9600

EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSv-2: 115200
Assign:

Print :
Print-test :
PGM MGT:

Dependent files:

RS422 interface

Mode of op.: FE1
Baud rate
FE H 9600

EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSv-2: 115200

Enhanced 2
Automatic

RS232
RS422
VERL.

=0

TESHES

HARICE

KULLNC. TNCOPT

YARDIM | MUDAHALE
PARAMETRE KPL

Harici cihaz isletim tiirii Sembol
PC, HEIDENHAIN aktarim FE1

yazilimiyla TNCremoNT IE'
HEIDENHAIN Disket-Birimi

FE 401 B FE1 E'

FE 401 Prog.-no 230 626 03'ten FE1

itibaren

Yabaci cihazlar 6rnegin, yazicl,
okuyucu, stampa unitesi,
TNCremoNT olmayan Pc

EXT1, EXT2
o
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17.5 Veri arayuzler

Atama

Bu fonksiyon ile TNC bilgilerinin nereye aktarilacagini tespit edersiniz.

Uygulama:

Q-parametresi fonksiyonu FN15 ile degerleri verin
Q-parametresi fonksiyonu FN16 ile degerleri verin

TNC- igletim tipine bagh, PRINT veya PRINT -TEST fonksiyonu

kullanilir:
TNC- isletim tipi Aktarim - fonksiyonu
Program akigi tekli timce PRINT
Program akigi tiimce takibi PRINT
Program Testi Yazd. test:

PRINT ve PRINT-TEST asagidaki gibi ayarlayabilirsiniz:

Fonksiyon Yol
Verileri RS-232 uzerinden verin RS232:\....
Verileri RS-422 uzerinden verin RS232:\....
TNC sabit diskine verileri isleyin ~ TNC:\....

TNC ile bagh olan bir sunucuya
verileri kaydetme

sunucu ismi:\....

Verileri FN15/FN16 programin bos
oldugu dizine kaydedin.
Dosya Adt:
Veriler isletim tiirii Dosya ismi
D15 olan degerleri Program akigi %FN15RUN.A
D15 olan degerleri Program Testi %FN15SIM.A
584
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Veri aktarimi igin yazilim

TNC'den dosyalarin aktarilmasi icin ve TNC'ye génderilmesi igin,
HEIDENHAIN yazilimini TNCremoNT veri aktarimi i¢in kullanin.
TNCremoNT ile seri araylizi Uzerinden veya Ethernet araylzi
tzerinden tim HEIDENHAIN kumandalarindan baglanabilirsiniz.

HEIDENHAIN Filebase'den indirebilirsiniz
(www.heidenhain.de, <Servisler ve dokiimantasyon>,
<yazilim>, <bilgisayar yazilimi>, <TNCremoNT>).

Q TNCremoNT'un glincel versiyonunu Ucretsiz olarak

TNCremoNT igin sistem kosullari:

486 islemcili PC veya daha da iyisi

Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, Windows 2000,
Windows XP, Windows Vista isletim sistemi

16 MByte Calisma bellegi
5 MByte sabit diskinizde serbest
TCP/IP agina, serbest seri araylizii veya baglanti

Windows altinda kurulum

Kurulum programini SETUP.EXE dosya yoneticisi (Explorer) ile
baslatin.

Setup programi talimatlarina uyun

TNCremoNT Windows altinda baglatin

<Start>'a tiklayin, <Program>, <HEIDENHAIN Uygulamalari>,
<TNCremoNT>

Eger TNCremoNT ilk kez baglatiliyorsa, TNCremoNT otomatik olarak

TNC'ye baglanti olusturmak ister.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Ver

TNC ve TNCremoNT arasinda veri aktarimi

TNC'de segcili programi kaydettiginizden emin olun. Eger
isletim tlrti TNC'ye degistirirseniz veya PGM MGT tusu
Uzerinden dosya yonetimini secerseniz, TNC degisiklikleri
otomatik olarak kayit eder.

@ TNC'den PC'ye program aktarimi yapmadan 6nce,

TNC'nin bilgisayariniza dogru olarak seri araylize veya aga bagh olup
olmadigini kontrol edin.

TNCremoNT baslattiktan sonra, ana pencerenin st bélimiinde, 1 tim
dosyalarin aktif dizinde kaydedildigini géreceksiniz. <Dosya>, <Klasor
degistir> komutlaryla istediginiz strtctiyu veya bagka bir dizini
bilgisayariniza secebilirsiniz.

Veri aktarimlarini PC lzerinden kontrol etmek isterseniz, PC
Uzerindeki baglantiy1 asagidaki gibi olusturun:

<Dosya>, <Baglanti olugtur>'u segin. TNCremoNT dosya ve dizin
yapisini TNC'den alir ve ana pencerenin alt béliminde bunu
gOsterir

TNC'den PC'ye dosya aktarmak igin, TNC penceresinde dosyaya
maus tiklamasiyla secin ve isaretlediginiz dosyayi basili maus
tusuyla PC penceresinde surikleyin

PC'den TNC'ye dosya aktarmak igin, PC penceresinde dosyaya
maus tiklamasiyla segin ve isaretlediginiz dosyayi basili maus
tusuyla TNC-penceresinde surikleyin

Veri aktarimlarint TNC (zerinden kontrol etmek isterseniz, PC
Uzerindeki baglantiy1 asagidaki gibi olusturun:

<Ekstralar>, <TNCserver>"l segin. TNCremoNT sunucu isletimini
baslatir ve TNC verilerini alabilir ya da TNC verilerine génderebilir

TNC Uzerinde PGM MGT tusu ile dosya yonetimi fonksiyonlarini
(bakynyz "Harici bir veri taglyicisina/tasiyicisindan veri aktarimi”
Sayfa 144)secin ve istediginiz dosyalari aktarin

TNCremoNT sonlandirin
<Dosya>, <Sonlandir> menl noktasini segin

fonksiyonlarini tim fonksiyonlarinda agiklandigini bilin.

@ Dikkatinizi ibarenin hassasiyetiyle TNCremoNT yardim
Cagirma F1 tusu Gzerinden geceklesir.
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= TNCremoNT [-[OI=]
Dalei Ansicht Estias  Hilfe

& & @x] o als
Spenis

Name Groe Attribute | Datum - {TNE o

E J - Datsistatus
[Y%TCHPRNT & el 04.02.97 11:34.08 Fiei  [E33MBpte |
[211H g3 04.03.57 11:34:08

[FV1EH 1 7 02.09.57 1451:30 Insgesamt;  [3

[A11FH 60 02.09.97 14:51:30 | —
[D1GEH 412 02.09.37 1451:30 Hasket e

11+ 384 02.09.57 14:51:30 =l

Name Gribe Atribute | Datum «| | Protokoll

[ET 5z

[X1200H 1536 06.04.33 153542 Sehritstall

51201 H 1004 06.04.33 15:35:44 Fo

[F1202H 1892 06.04.9915:35:44

[5y202H 2340 0050499 15:39:46 Baudrate (Auto Detect]:
[21210H = 06.04.33 15:35.46 115200

[A1211H 604 06.04.9315:33:40

[F1212H ;|2 06.04.9915:35:40 |

[ — rarvemrTET

| DN Vetbindung aktiv
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17.6 Ethernet arayuzu

Giris

TNC'de standart olarak Ethernet karti vardir, bu sekilde istemci aga
baglanabilir. TNC verileri Ethernet karti zerinden aktarir.

dem smb-Protokoll (server message block) Windows-igletim
sistemleri icin veya

TCP/IP-Protokol-ailesi (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) ve NFS (Network File System) yardimiyla saglanir. TNC
ayni zamanda NFS V3-protokoluinl de destekler. Bununla daha
yuksek veri aktarim oranlari hedeflenilir.

Baglanti olanaklari

TNC'nin Ethernet-Kartini RJ45-baglantisindan (X26,100BaseTX veya
10BaseT), aginiza baglayabilir veya dogrudan PC ile birlestirebilirsiniz.
Baglanti galvanizlenmis sekilde komut elektroniginden ayriimigtir.

100BaseTX veya 10BaseT baglantisinda, Twisted Pair kablosunu
kullanin. TNC'yi aga bu sekilde baglayin.

uzunlugu, kablo navlun sinifina, mantolamasina ve ag
tipine (100BaseTX veya 10BaseT) baglidir.

Eger TNC'yi dogrudan PC ile baglarsaniz, ¢gapraz kablo
kullanmalisiniz.

O TNC ile digum noktasi arasindaki maksimum kablo

TNC'yi konfigiire edin

TNC'yi ag uzmani tarafindan konfiglre ettirin. e e o
O TNC'in eger TNC IP - adresi degisirse, otomatik olarak i ‘
sicak start yapacagini dikkate alin. " g
Program kaydet/diizenle isletim tliriinde MOD tusuna basin. Anahtar : %L
say!1 olarak NET123 girin. TNC ag konfiglirasyonu ana ekranini S
gOsterir

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

17.6 Ethernet arayuizu
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17.6 Ethernet aray

Genel ag ayarlari

Genel ag ayarlar girigi icin DEFINE NET yazilim tusuna basin.
Bilgisayar ismi sekmesi etkindir:

Ayar

Anlami

Manuel
isletim

Ag avyari

Birincil arayiiz

Firma aginiza dahil edilecek olan Ethernet
araylizl ismi. Sadece istege bagl iki Ethernet
arayuzu kumanda donaniminda mevcut ise
etkindir

Bilgisayar ad1

TNC'nin firma aginizda gérilecegi isim

Host dosyasim

Sadece 6zel uygulamalar igin gerekli: IP
adresleri ve bilgisayar isimleri arasinda
tanimlanmig atamalardaki dosyanin ismi

Arayiiz sekmesini araylz ayarlarinin girigi igin segin:

Ayar

Anlami

DEFINE
NET

Natusrkainstéiiningsr
Dasmann [ Daasne. merer| PngRoutng | NFS UDKGD

Prox
© Dkt uppkoppling s et /NAT 5
5

© Anand proxy
Adess: [seorpor

=0

[

I %moz El
gm

< Lagg il

E‘%aex M
S| Quom |

ON
o

DEFINE
MOUNT

Manuel
isletim

‘Hé ayvari

Arayiiz listesi

Etkin Ethernet arayuzlerinin listesi. Listelenmis
arayuzlerden birini secin (fare veya ok tuslariyla)

Etkinlestirme butonu:

Secilen arayuzi etkinlestirin (Aktif
sutununda X)

Devre dis1 birakma butonu:

Secilen araytzu devre digi birakin (Aktif
stitununda -)

Konfigiire etme butonu:
Konfiglirasyon menusuni agma

IP iletimine izin
ver

Bu fonksiyon standart olarak devre disi
olmalidir.

Fonksiyonu sadece ariza teshis amaglari igin
harici olarak TNC Uzerinden istege bagl olarak
mevcut ikinci TNC Ethernet arayuziine
erisilecekse etkinlestirin. Sadece musgteri
hizmetleriyle baglantili olarak aktiflestirin

DEFINE
NET

=0 [ SoM_2
"
= Natusrwina taTiningar ]
Oatoramn | Datasnt memet | ingRoutng [NFS UIDGD —
oy
O Direktuppkoppiing il inemet/NAT 5 g
5 |
o )
w [l
® Anvand proxy
Aress: [aeoipor T/ |
EH?
Por: os0 CO:
L R
@ Voensde ko mtichischrt
o
sioex [
Descrpton
‘ I 1@ %
oFF]  on
< Lagg il i 12 bort F100% Eﬁ
Box ‘ of verks \l Qurwm ‘ oFF]  on
ol

DEFINE
MOUNT
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Konfiglirasyon menusiini agmak igin Konfigiirasyon butonunu

segin:

Ayar

Anlami

Manuel
isletim

Ag avyar:

Durum

Arayiiz etkin:

Segilen Ethernet araylziiniin baglanti durumu
isim:

Su an konfiglre ettiginiz araytzin ismi

Soket baglantis:

Kumandadaki mantik Unitesinde bu arayiiziin
soket baglantisi numarasi

Profil

Bu pencerede gorullebilen ayarlarin tima
kaydedildikten sonra burada bir profil
olusturabilir veya secebilirsiniz. HEIDENHAIN
iki standart profili kullanima sunar:

DHCP-LAN:
Standart firma aginda calisacak olan standart
TNC Ethernet arayuzi igin ayarlar

MachineNet:
Makine aginin konfiglirasyonuna iligkin ikinci
istege bagli Ethernet araylzinin ayarlar

ilgili butonlar iizerinden profilleri kaydedebilir,
yikleyebilir ve silebilirsiniz

DEFINE
NET

Natverksinstaliningar

Oatmann | Daasni. nerner|pngRouing [ NFS UD/GD

i

O Direkt uppkoppling tllinternet/ NAT
S

Dets
vi
T

® Anvand proxy

Adess: [acomman

Por: D

Farnunderhdll

<I\‘ Wollen Sie die Konfguration wirlch loschen?

| S
Toescrpion
o | | Qi |

DEFINE
MOUNT

Hem )

=0 | SOM_2 :g
B >
0| £
Th -t
i ‘;\ )
5

s‘i\eax % :
o =
“t o
N~

-

IP adresi

IP adresini otomatik olarak al secenegi:
TNC, IP adresini DHCP serverinden almali

IP adresini manuel ayarla segenegi:

IP adresi ve Subnet-Mask'i manuel
tanimlama. Giris: Nokta ile ayrilmis dért sayi
degerleri, 6rn. 160.1.180.20 ve 255.255.0.0
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17.6 Ethernet aray

Ayar Anlami
Alan Ad1 DNS otomatik al secenegi:
Sunucusu (DNS) TNC, alan adi sunucusunun IP adresini

otomatik almalidir

DNS manuel konfigiire et segenegi:
Sunucularin ve alan adi sunucularinin IP
adreslerini manuel girin

Varsayilan ag Varsayilan ag gecidini otomatik alma

gecidi secenegi:
TNC, varsayilan ag gecidini otomatik almalidir
Varsayilan ag gecidini manuel konfigiire et
secenegi:
Varsayilan ag gegidinin IP adreslerini manuel
girme

Degisiklikleri OK butonu ile devralin veya fptal butonu ile iptal edin

Internet opsiyonunu seginiz: nanue1 Ag ayari

isletim

=0 [SoM-2

Ayar Anlami "

. . ] - N Rl e EEERRRIISEEE
Proksi Internet/NAT ile dogrudan baglanti / NAT:
Kumanda internet sorgularini

Default-Gateway'e iletir ve sorgular buradan
ag adresi geviricisi (Network Adress

r-iﬂ[[-‘
!
=

Translation) tizerinden aktarilabilir (6rnegin
bir modeme dogrudan baglanti yapildiginda)

B Wolen S e Kuratonwilchischen?
%4

-.m (<X

Proksi kullan:
Internet yonlendiricinin adresi ve portunu
agda tanimlayin, ag yoneticisine sorun +una o

@
2
)
8
S

o
s

~|
)

©lem

al®2
s
8
5

@

DEFINE DEFINE

sunucuyu konfiglire eder. Sadece makine ner HounT
Ureticisine danisarak herhangi bir degisiklik
yapin

Tele-bakim Makine Ureticisi burada uzaktan bakim igin —\ ‘ ‘ ‘ ‘ | |
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Ping/Routing sekmesini Ping ve und Routing ayarlarinin girigi icin
segin:

Ayar Anlami

Manuel
isletim

Ag avyar:

Ping Adres girig alaninda: Ag baglantisini kontrol
etmek istediginiz IP numarasini girin. Giris:
Noktayla ayriimis dort sayisal deger 6rn.
160.1.180.20. Alternatif olarak baglanti kurmak
istediginiz bilgisayarin ismini de girebilirsiniz
Baslat butonu: Kontroll baslat, TNC Ping
alaninda durum bilgilerini gosterir

Dur butonu: Kontroli sonlandir

Yoneltme Ag uzmanlari igin: Guincel ydneltme icin isletim
sistemi durum bilgileri

Giincelleme butonu:
Yo6neltmeyi etkinlestirme

DEFINE
NET

N&tuerk

sinstsl

Oatmann | Daasni. nerner|pngRouing [ NFS UD/GD

P

® Anvand proxy
Adress:
Por:

Farnunderhdll

roxy
O Direktuppkoppling il i

1ningar

[éeoimor

D

<I\‘ Wollen Sie die Konfguration wirlch loschen?

o & |}
Toescrpion
Qo | ot | Qo |

DEFINE
MOUNT

Kullanici ve grup kodunu girmek icin NFS UID/GID sekmesini segin:

Manuel
isletim

Ag ayari

Ayar Anlami

NFS-Shares i¢in Kullame adr:

UID/GID Tanimlamanizda hangi kullanici

ayarlayin tanimlamasinin, son kullanici olarak ag iginde

bilgilere ulasabilecegini belirleyin. Ag
uzmaninizda degeri sorgulayin

Grup adr:

Tanimlamanizda hangi grup tanimlamasinin,
ag icinde bilgilere ulagabilecegini belirleyin.
Ag uzmaninizda degeri sorgulayin

Makine aginin DHCP sunucu ayarlari konfigirasyonu i¢cin DHCP
sunucu sekmesini segin.

DHCP sunucusu konfigiirasyonu bir parola ile korunur.
@ Makine ureticiniz ile irtibata gecin.

HEIDENHAIN iTNC 530

DEFINE
NET

Ntuerksinsts11

Datomann | Daasni. nermet|ngRoing NS DG

® Anvand proxy

Adress:

ningar

= &
r
8
<
;
b

L lll@

[eeoimon

[s0s0

il =)
= =)

- Lagg ul

S|

DEFINE
MOUNT

=
s
S
b

s% g=]D

%

°
£
&l
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Dinamik IP adresinin kullanici igin ayrilmig
olarak kalacagi sure. Kullanici bu sire iginde
oturum agarsa, TNC tekrar ayni dinamik IP
adresini referans alir. £ ' - e

Tamm kiimesi adi:

Burada, makine agdi icin gerekirse bir ad
tanimlayabilirsiniz. Gerekirse, drnedin makine
aginda ayni isim oldugunda veya harici aga
ayni isimler verildiginde.

DNS'yi disar aktar:

IP Forwarding etkin oldugunda (Arayiizler
sekmesi), etkin segenekte makine agindaki
cihazlar igin ad ¢ézUmunln baska aglar
tarafindan da kullanilabilmesini belirleyin.

DNS'yi distan aktar:

IP Forwarding etkin oldugunda (Arayiizler
sekmesi), etkin segenekte MC'nin DNS
sunucusu sorguya yanit veremedigi sirece,
TNS'nin makine agi icindeki cihazlarin DNS
sorgularini harici agin ad sunucusuna
aktarabilecegini belirleyebilirsiniz.

Durum butonu:

Makine aginda dinamik IP adresi olan
cihazlara genel bakigi ¢gagirin. Ek olarak bu
cihazlar igin ayarlari da yapabilirsiniz.

=
.g Ayar Anlaml e C |Imemel| NFS UID/GID DHCP-Server
> DHCPsunucusu = IP adresi baslangier | sme . re
1+ surada aktif: TNC'nin dinamik IP adresleri havuzunu ; i M hiteree akiviersn
E tiretecegi IP adresi baglangici tanimi. TNC, e L )
tanimlanan Ethernet arayiiziiniin statik IP L Q@Q%
. . .. - . | - ressen his: 198 |71 168 [ 254 [+]-{100 |+
"5 adresinden grilestirilen degerleri devralir, bu L = 3
9 N e =
c degerler degistirilemez. e e :
b IP adresi bitisi: | LI DS nach extem weftereen
_q:’ TNC'nin dinamik IP adresleri havuzunu || 1 DNS von extem weiereten
- tiretecegi IP adresi bitisi tanimi.
" . e %Enmgitene ~ Setze
Ll Lease siiresi (saat): i ‘ Optionen Stancardwere
©
N~
-—

| © oEMm
1 Berechtigung © abtrechen

Gelismis secenekler butonu:
DNS/DHCP sunucusu igin gelismis ayar
segenekleri.

Standart degerler belirleme butonu:
Fabrika ayarlarini belirleyin.
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Cihaza 6zel ag ayari

Cihaza 6zgu ag ayarlar girisi icin DEFINE MOUNT yazilim tusuna
basin. Istediginiz kadar ag ayari belirleyebilirsiniz. Ancak bunlardan
sadece 7'sini ayni anda diizenleyebilirsiniz

Ayar Anlami

Manuel
isletim

Ag avyari

A siiriiciisii Tdm ag suricdlerinin listesi. TNC,
sutunlarda ag baglantilarinin ilgili durumunu
gosterir:

Baglama:

Ag suricusu bagli/bagh degil

Otom.:

Ag surlcusu otomatik/manuel olarak
baglanmalidir

Tip:

Ag baglantisinin tird. cifs ve nfs
mumkandar

Siiriicii:

Surtnin TNC lzerinde adlandiriimasi
ID:

Bir baglanti noktasi Gizerinden birkac
baglanti gerceklestirdiginizi tanimlayan
dabhili bir ID

Sunucu:

Sunucunun adi

Onay adi:

TNC'nin erigsecegi sunucunun Uzerindeki
dizinin adi

Kullanicr:

Agdaki kullanicinin adi

Parola:

Ag surlcusu parolasi korumali veya degil
Sifre sor?:

Baglanti esnasinda parola sor/sorma

Secenekler:
Baska baglanti segenekleri gosterilir

Butonlar ile ag suriculerini yonetirsiniz.

Ag suriculeri eklemek icin Ekle butonunu
kullanin: TNC bu durumda, tim gerekli
bilgileri diyaloglar ile girebileceginiz baglant
asistanini baglatir

- Nstuerksinstsliningar

[ssrak [0 | s et PR | e
TESTL: 1 PC123 L b h st I
woNTE 1 pcs  Howe e
o GERMRD: 1 delsol  Aoltemincrivenrsss

T s e
wows 2 pcams  wown s e

Ooo0o0Ojps

Otom. < add = Remove. [ Cony

e

L

v ‘ Qcancel

Manuel
isletim

‘Hé avari

HEIDENHAIN iTNC 530

N5tuerksinstsliningar
Mount duzenle

Mount asistan: QIE]

3 | Ag siiriiciisii - isim belirle

‘Sabitdisk adi
Veritagie D'
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17.6 Ethernet arayuzu

iTNC'yi dogrudan Windows PC ile baglayin

TNC'yi bir ethernet kartina sahip PC ile direkt baglayabilirsiniz. Bu
ayarlarin bir ag uzmani tarafindan yapilmasini saglayin, muhtemelen
bilgisayarinizin IP adresini iTNC IP adresine uyarlamaniz
gerekecektir.

Onkosullar:
@ Ag karti PC Uizerinde kurulmus ve calisir sekilde olmaldir.

PCl'yi, iTNC ile baglamak istiyorsaniz, sirket aginiza
bagladiysaniz PC ag adresi yerlesir ve ag adresi TNC'ye
uyarlanir (bakynyz "TNC'yi konfigiire edin" Sayfa 587).

594
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17.7 PGM MGT konfigure edin

Uygulama

MOD fonksiyonu Uzerinden hangi dizinin veya dosyanin TNC
tarafindan gosterilecegini belirleyebilirsiniz:

PGM MGT ayari: Yeni fare kullanimh dosya y6netimi, eski dosya
ybénetimi segin

Bagh olan dosyalar ayari bagli olunan dosyalarin gésterilip
gbsterilmeyecegini tanimlayin. Manuel ayarlari bagli oldugunuz
verileri gosterir, Otomatik ayarlari bagh oldugunuz verileri
gOstermez

Ayrintili bilgiler: bakynyz "Dosya yonetimiyle ¢alisiimasi”,
@ Sayfa 117.

PGM MGT ayarlarini degistirin

17.7 PGM MGT konfigure edin

MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin
RS232 RS422 OLUSTUR yazilim tuguna basin

PGM MGT ayarini segin: Agik renkli alani ok tuglari ile PGM MGT
ayarina kaydirin, ENT tusu ile Gelismis 2 ve Gelismis 1 arasinda

gegis yapin
Yeni dosya yonetimini (Gelismis 2 ayari) su avantajlari sunar:

Tam maus kullanimiyla birlikte ek klavye olanaklari sunulur
Tanzim etme fonksiyonu kullanihr

Metin girisi aydinlik alanlari uygun olan en yakin dosya ismiyle
senkronize eder

Sik kullanilanlar yonetimi

Gosterilecek bilgilerin konfiglirasyon olanaklari
Tarih formati ayarlanabilir

Esnek ayarlanabilir pencere buyuklikleri

Kisa yol tuslari uygulayarak hizli kullanim
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17.7 PGM MGT konfigure edin

iligkili dosyalar:

iligkili dosyalar, dosya tanimlamasina ilaveten sonunda .SEC.DEP
(SECtion = Ing. dizenleme, DEPendent = Ing. baglh). Asagidaki farkli
tipler kullanima sunulur:

.H.SEC.DEP

Dizenleme fonksiyonun ile ¢alistiginizda, .SEC.DEP sonlu dosyalar
TNC tarafindan uretilir. Dosya iginde yer alan bilgiler, TNC'nin ihtiyag
duydugu, hizl diizenleme noktalarindan digerlerine sigramak igin
saptanir

.T.DEP: Minferit acik metin diyalog programlari i¢in takim kullanim
dosyasi (bakynyz "Alet uygulama kontroli" Sayfa 196)

.P.T.DEP: Komple paletler i¢in alet kullanma dosyalari

Program akigi igletim turtinde etkin palet dosyasi palet girisi igin
takim kullanma kontrolu (bakynyz "Alet uygulama kontroli"

Sayfa 196) yurittiginizde TNC, .P.T.DEP uzantili dosyalar
olusturur. Bu dosyanin icinde tum alet kullanma surelerinin toplami
bulunur, bagka bir anlatimla palet iginde kullanmis oldugunuz tim
aletlerin kullanma sureleri

H.AFC.DEP: TNC'nin adaptif besleme ayari AFC igin ayar
parametrelerini kaydettigi dosya (bakynyz "Adaptif besleme ayari
AFC (yazilm secgenegi)" Sayfa 391)

H.AFC2.DEP: TNC'nin AFC besleme ayari statik verilerini kaydettigi
dosya (bakynyz "Adaptif besleme ayari AFC (yazihm secenegi)"
Sayfa 391)

MOD ayari bagh dosyalar degistirin
Program kaydetme/diizenleme igletim tiiriinde dosya yonetimini
segin: PGM MGT tusuna basin
MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin
Bagl olan dosyalari segin ayari: Aydinlik alanlari bagh olan dosyalar

ayarini ok tuslariyla kaydirin, ENT tusu ile OTOMATIK ve
MANUEL arasinda gegis yapin

liskili dosyalar, dosya yénetiminde ancak MANUEL ayar
@ secilmisse gordldr.

Bir dosyaya bagh dosyalar bulunuyorsa, + karakteriyle
TNC durum sutununda dosya y6netimini gosterir, (sadece
eger bagh olunan dosyalar durumu OTOMATIK
ayarlanmigsa belirtir).
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17.8 Makineye 6zel kullanici
parametreleri

Uygulama

Ayarlar makineye 6zel fonksiyonlarla kullanicilarina saglamak igin,
makine ureticiniz16 makine parametresine kadar, kullanici
parametreleri tanimlayabilir.

Bu fonksiyon tim TNC'lerde yoktur. Makine el kitabiniza
@ dikkat edin.

17.8 Makineye 6zel kullanici parametreleri
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17.9 Calisma bolimiuinde ham pargayi gosterin

17.9 Caligma bolumunde ham
parcayi gosterin

Uygulama

isletim tipi program testinde, ham pargalarin konumunu makinenin
calisma bdlgesinde grafiksel kontrol edebilir ve galisma bdlgesi
denetimini igletim tipi program testinden etkinlestirebilirsiniz.

TNC transparan kipu ¢alisma bolgesi olarak géruntiler, bunun da
ebatlari Isleme alam tablosunda belirtiimistir (Standart rengi: Yesil)
Calisma mekani i¢in ebatlari, TNC makine parametrelerinden etkin
isleme bélgesi igin alir. Isleme bélgesi, makinenin referans sisteminde
tanimli oldugundan, kiipun sifir noktasi makinenin sifir noktasidir.
Makine sifir noktasinin kip igcindeki konumunu, M91 yazilim tusu

(2. yazilim tusu gubugu) ile gorsellestirebilirsiniz (Standart rengi:
Beyaz).

Baska bir transparan kip, ham pargayi olusturur, bunun da élgleri
BLK FORM tablosunda belirtilmistir (Standard rengi: Mavi). Ebatlari
TNC ham parga tanimlamasindan, segili programdan alir. Ham parga
-kiipuin tanimlandidi koordinat sistem girisi, kiip isleme alanin i¢inde,
sifir noktasindadir. Etkin sifir noktasinin konumu, isleme bdlgesiiginde
yazilim tuguna basarak "malzeme sifir noktasini goster" (2.yazilim
tusu- cubugu)'dan gorsellestirebilirsiniz.

Ham parcanin ¢alisma bolgesi icinde nerede olursa olsun, normal
durumlarda program testi icin 5nemsizdir. Ancak eger programlar seyir
hareketlerini M91 veya M92 iceriyorlarsa, ham pargayi "grafiksel"
kaydirmali, kontur hasarlarin olusmamasini saglamalisiniz. Bu islem
icin asagida belirtilen yazilim tugu tablosunu kullanin.

(yazihm segenegi), referans noktasini gerekirse bir
carpisma uyarisi gikmayacak sekilde grafiksel olarak
kaydirmalisiniz.

Q Grafiksel bir carpisma testi gerceklestirmek istiyorsaniz

"Calisma bdlgesinde malzeme - sifir noktasini gésterin”
yazilim tusu Gzerinden makine koordinat sistemindeki ham
parganin durumunu gosterebilirsiniz. isleme esnasinda
carpisma testindeki gibi ayni oranlari saglamak icin bu
koordinatlarda aletinizi makine tezgahina
yerlestirmelisiniz.
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Program Testi

Hareket alani
X[-100000. 000 [+120000. 000
v[-100000. 000 +100000. 000
z|-100000. 000 | +100000 . 000
BLK_FORM

X| -20.000 +20.000
v -32.000 +32.000
2] -53.000 +0.000

ra| e es|ws| ba| ta]| L
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Bunun disinda ¢alisma bdlgesinin denetlenmesi igin igletim tipi
program testi etkinlestir ile programdaki giincel referans noktalarini ve
etkin isleme alanini test edebilirsiniz (asagidaki tablonun son satirina

bakiniz).

. Yazilim
Fonksiyon tusu
Ham parcay! sola kaydirin =
Ham parcayi sag kaydirin i
Ham parcay! 6ne kaydirin s
Ham pargay! arkaya kaydirin P
Ham parcayi yukariya kaydirin t @
Ham parcay! asagi kaydirin Vs
Atanan referans noktasina gére ham pargayi goster: g
TNC, etkin referans noktasini (Preset) aktarir ve etkin =
son anahtar pozisyonlarini makine igletim tiirlerinden,
program testinde alir
Tum isleme alanina dayali gosterilen ham pargayi nIN ax
gosterin (e
Calisma bolgesinde makine- sifir noktasini gésterin =N
Makine Ureticisi tarafindan tespit edilen pozisyon =
(6rnegin alet degistirme noktasini) calisma
bolimiinde gosterilmesi
Calisma bolgesinde malzeme sifir noktasini gésterin &
Calisma bélgesi denetimin program testinde agiimasi P

(ACIK)/ kapatiimasi (KAPALI)

ACK
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17.9 Calisma bolimiuinde ham pargayi gosterin

Tim gorintiiyu gevirin

Ucglincii yazilim tusu gubugunda, bazi fonksiyonlar sunulur, bunlarla
tim goruntiya gevirebilir ve devirebilirsiniz:

Fonksiyon Yazilim tuslan
Gorintuyu dikey gevir 2 -
(= (=

Goruntuyu yatay cevir
=" ==

600

MOD Fonksiyonlari @



17.10 Pozisyon gostergesini seg¢in

Uygulama

Manuel isletim ve program akisgi - igletim tipi icin, koordinat
gOstergelerine etki edebilirsiniz:

Sagdaki resim, aletin cesitli pozisyonlarini gosterir.

1 Cikis pozisyonu

2 Takimin hedef pozisyonu

3 Malzeme sifir noktasi

4 Makine sifir noktasi

Pozisyon gdstergesi icin TNC'den asagidaki koordinatlari
segebilirsiniz:

Fonksiyon Gosterge

ini segin

7N

Gergek pozisyon; o anki alet pozisyonu GERC

Referans pozisyonu; gergek pozisyon makinenin ~ REF
sifir noktasina dayali

Sirukleme hatasi; Nominal ve gergek pozisyon SCHPF
arasindaki fark

Nominal pozisyon; TNC tarafinda akttel NOMIN
belirlenen deger

Makine koordinat sisteminde programlanilan KYOL
pozisyona kalan yol; gercek ve hedef pozisyonu
arasindaki farktir.

Etkin koordinat sisteminde (dénen olabilir) RW-3D
programlanilan pozisyona kalan yol; gergek ve
hedef pozisyonu arasindaki farktir.

Seyir yollarin el ¢arki bindirme fonksiyonuyla M118
(M118) uygulananlar
(Sadece Pozis. gostergesi 2)

MOD-fonksiyonu pozisyon gostergesi 1 ile pozisyon gostergesini
konum gOstergesinde segersiniz.

MOD-fonksiyonu pozisyon gostergesi 2 ile pozisyon gostergesini
konum gdstergesinde ayrica segersiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.11 Olgii sistemi segimi

m

Uygulama

Bu MOD fonksiyonu ile TNC koordinatlarini mm yada inch (ing sistemi)
ile gostermek isteyip istemediginizi belirlersiniz.

Metrik 6lgu sistemi: 6rn. X = 15,789 (mm) MOD fonksiyon degisimi
mm/ing = mm. GOstergede virgll sonrasi 3 hane

ing sistemi: 6rn. X = 0,6216 (ing) MOD fonksiyon degisimi mm/ing =
ing. Gostergede virgll sonrasi 4 hane

Eger ing gostergeniz etkin ise, TNC beslemeyi inch/min degerinde
gosterir. Ing programinda beslemeyi faktér 10'dan buytk girmelisiniz.

17.11 Olcii sistemi se¢
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17.12 $MDI icin programlama dilini =
segin &

(7))

Uygulama =
MOD fonksiyonu program girisi ile $MDI dosyas! programlamasina -6
gecis yaparsiniz. ©
Acik metin diyalogunda $MDI.H'yi programlayin: E
Program girigi: HEIDENHAIN ©
$MDI.I DIN/ISQ'ya gore programlayin: =
Program girisi: ISO E
o

(o)

o

Pl

Q.

=
2

a

=

54

(9]

NE

N~

-
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ksen secgimi

icin e

ini olusturma i

17.13 G01 Oonermes

17.13 G01 onermesini olugturma igin
eksen segimi

Uygulama

Eksen sec¢iminin giris hanesine, gtincel alet konumunun hangi
koordinatlarinin yer alacagini belirlersiniz. Ayri bir G01 timcesinin
yaratilmasi, "Gergek pozisyonu devral" tusu ile yapilir. Eksen seg¢imi,
makine parametrelerinde oldugu gibi bit oryantasyonlu yapilir:

Eksen secimi %11111: X, Y, Z, IV., V. eksenin devralinmasi
Eksen sec¢imi %01111: X, Y, Z, IV. Eksen devralinmasi
Eksen segimi %00111: X, Y, Z eksen devralinmasi

Eksen secimi %00011: X, Y eksen devralinmasi

Eksen secimi %00001: X eksen devralinmasi

604
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17.14 isleme alani sinirlamasini girin,
sifir noktasi gostergesi

Uygulama

Maksimum igleme alani icin, gergek kullanilabilir isleme yolunu eksen
koordinatlari igin kisitlayabilirsiniz.

Uygulama 6rnegi: Parga aparatini carpismaya karsi glivence altina
alin.

Maksimum igleme alani, yazihm sonlandirma salteriyle sinirlanmigtir.
Gergekten kullanilabilecek hareket yolu ISLEME ALANI, MOD
fonksiyonu ile kisitlanir: Bunun igin eksene bagli olarak azami
degerleri pozitif ve negatif olarak makine sifir noktasina girin. Eger
makineniz birden ¢ok isleme alanina sahipse, her isleme alani igin
sinirlamayi ayri yapabilirsiniz. ISLEME ALANI (1) ila ISLEME ALANI
(3) yazilim tusu) arasi.

isleme alan sinirlamasi olmadan ¢alismak

Eksen koordinatlari i¢in seyir alani olmadan iglemesi halinde,
maksimum seyir yolunu TNC (+/- 99999 mm) ISLEME ALANI girin.

Maksimum seyir alanini tespit edin ve girin

Pozisyon gostergesini REF segin

istediginiz poZitif ve negatif sonlandirma pozisyonlarini X, Y ve Z
ekseninde yaklasin

On isaretli degerleri not alin
MOD fonksiyonlarini segin: MOD tusuna basin

HAREKET Uygulama alani kisitlamasini girme: ISLEME ALANI
IR yazilim tusuna basin. Eksenler igin not alinan
degerleri sinirlama olarak girin

MOD fonksiyonundan ¢ikin: SON yazihm tusuna
basin

Etkin alet yarigap duizeltmeleri, isleme bolgesi
@ sinirlamasinda dikkate alinmaz.

isleme alan sinirlamasi ve yazilim sonlandirma salteri
referans noktalari agildiktan sonra dikkate alinir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.14 Isleme alani sinirlamasini girin, sifir noktasi gostergesi

Referans noktasi gostergesi

Ekranin sag Ustiinde gosterilen degerler, o anki etkin referans
noktasini tanimlar. Referans noktasi manuel verilebilir veya Preset
tablosundan etkinlestirilebilir. Referans noktasini ekrandan
degistiremezsiniz.

@ Gdsterilen degerler, makine konfiglirasyonuna baglidir.
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17.15 YARDIM dosyalarini gosterin

YARDIM yazilim tusuna basin

Eger gerekliyse, dosya yonetimini gagirin (PGM MGT
tusu) ve diger yardim dosyalarini segin

c

S

Q

wied

Uygulama 7
:0
Yardim dosyalarini kullanicilar sabit hareket bigimlerinde, 6rn. IERuEl Bolctam (@)]
makinenin serbest birakilmasi elektrik kesintisi sonrasi gerekiyorsa —
desteklenmesi icin konulmustur. Ek fonksiyonlarda YARDIM g E
dosyalarinda belgelendirilebilir. Sagdaki resim YARDIM dosyasini onis for supervisor = —
gbstermektedir. R P o o e e e - ]
blligfoe AT, 5 ©
YARDIM dosyalari her makinede uygulanamaz. Detayl e T >

@ bilgileri makine Ureticinizden temin edebilirsiniz. D DD iy 8
Bl7Z8 SIS . % c

8% SLCNm3 89:36 e ] E

YARDIM DOSYALARI'ni segin B +250.000 Y *D.-000 2 -580.000|gm & =

. . =

MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin seve 52 s S s s’ 14
- Son aktif YARDIM dosyasinin ¢agrilmasini segin: 1 ‘ ‘ ‘ ‘ SON §
H

-

N~

A
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In

ini gosteri

17.16 Isletme sireler

17.16 isletme siirelerini gésterin

Uygulama

MAKINE SURESI yazilim tusu iizerinden gesitli isletme siirelerini
gosterebilirsiniz:

Manuel iIsletim

Program-
kavdetme

isletme siiresi Anlami

Kumanda acik Calismaya alinmasindan itibaren komut
isletim suresi

Makine agik Calismaya alinmasindan itibaren makine
isletim suresi

Program akisi Komut edilen igletimin ¢calismaya alinmasi

icin isletme suresi

Makine ureticisi, ilaveten ek sureleri gosterebilir. Makine el
@ kitabini dikkate alin!

Ekranin alt kenarinda TNC gésterilen zamanlari geri aldig1
anahtar sayisini girebilirsiniz. TNC'nin hangi zamanlari
tam olarak geri aldigini, makine Ureticiniz belirler, makine
el kitabina dikkat edin!

608

control on = 79:21:17
Machine on = 75:28:37
Program run = 0:17:31
spindle S1 time = 0:03:06
Spindle S2 time = 0:00:00
Axis time 0:14:41
Hydraulic time = 0:00:00

Code number —
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17.17 Veri tagiyicisini kontrol etme

Uygulama

DOSYA SISTEMINI KONTROL ET yazilim tusu tzerinden TNC ve
PLC partisyonu icin otomatik onarima sahip bir sabit disk kontrolu
gercgeklestirebilirsiniz.

=)

TNC'nin sistem partisyonu otomatik olarak kumandanin
her yeni baslatmasinda kontrol edilir. Sistem
partisyonundaki hatalari TNC uygun bir hata ile bildirir.

Veri tasiyicisi kontroliinu gergeklestirme

&)

Dikkat carpigma tehlikesi!

Veri tastyicisi kontroliinii baglatmadan énce, ACIL
KAPATMA konumuna getirin. TNC kontrolden 6nce
yazilimin yeniden baglamasini gergeklestirir!

MOD fonksiyonunu seg¢in: MOD tusuna basin

TESHIS

DosYA
SESTEM
KONTROLU

Ariza teshis fonksiyonunu segin: ARIZA TESHIS
yazilim tuguna basin

Ariza teshis kontroliinii baslatma: DOSYA SISTEMINI
KONTROL ET yazilim tugsuna basin

Baslatmayi EVET yazilim tusuyla tekrar onaylayin:
Fonksiyonu TNC yazilimini kapatir ve veri tasiyicisi
kontrolu ile baslar. Sabit diskinizde kaydettiginiz
dosyalarin sayisina ve buyuklugune bagh olarak
kontrol biraz zaman alabilir

Kontrol isleminin sonunda TNC kontrollin sonuglarina
ait bir ekran gosterir. TNC sonuglari ayrica kumanda
log kitabina da yazar

TNC yazilimini yeniden baglatma: ENT tusuna basin

HEIDENHAIN iTNC 530
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lanmasi

uresinin ayar

17.18 Sistem s

17.18 Sistem suresinin ayarlanmasi

Uygulama

TARIH/ SAAT AYARLARI yazilim tusu lzerinden yapabilir, zaman
zonlarini tarih ve sistem saatini ayarlayabilirsiniz.

Ayarlar yapilmistir

=)

MOD fonksiyonunu seg¢in: MOD tusuna basin
Yazilim tusu gubuguna gegin

Zaman dilimi penceresini géster: ZAMAN DILIMINI
AYARLA yazilim tusuna basma

Eger zaman zonu, tarih veya sistem siresinin ayarlarini
degistirirseniz, TNC'in yeniden start edilmesi gerekir. TNC
bu gibi durumlarda pencere kapatildiginda, uyari mesaji
verir.

TARIH/
SART
AYARLAMA

sag boéluminde zaman zonunu maus Klikiyle secebilir,
bulundugunuz bolgeyi segebilirsiniz

Acllir pencerenin sol kisminda zamani manuel olarak
ayarlamak isteyip istemediginizi (Zaman manuel
olarak ayarla secenegini etkinlestirin) veya TNC'nin
zamani bir sunucu ile senkronize edip etmeyecegini
secin (Zamam NTP sunucusu iizerinden senkronize et
secgenegini etkinlestirin)

intiyag halinde saati, sayi girdileriyle degistirebilirsiniz
Ayarlari kaydet: OK butonuna basin

Degisiklikleri iptal edin ve diyalogu yarida kesin: iptal
et butonuna tiklayin
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Manuel
isletim

Program kaydetme/dizenleme

@ BEGIN PGM 17000 MM =@ | SOM_2
1 BLK FORM 0.1 Z X-20 Yy-32 2-53 =
2 BLK FORM @ 2 Tvada Tu.ma T7.5n B
3 ToOL CALL N&tuerksinstallningar i
2 . -
Bl LniZs11Re, okal Zaman bolgesi
6 CvCL DEF 5 g o 3
7 CveL DEF 5[OS m i e s
8 CYCL DEF 5 i
8 CYCL DEF 5 )
10 CYCL DEF S
11 CYCL DEF 5 © Anand
12 CYCL CALL L T n
13 CYCL DEF § ] e
1
N g
s1e0x |
o 3
oFF]  on
F1o0x%
)
31 L v+d0 RO OFF| o

Locnte

@rest10n)
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17.19 Teleservis

Uygulama

Tele servis fonksiyonlari makine Ureticisi tarafindan
@ serbest birakilir ve tespit edilir. Makine el kitabini dikkate
alin!

TNC iki yazihm tusunu tele servis icin kullanima sunar.
Boylece iki farkli servis yeri olusturulabilir.

TNC, Tele servis uygulamasi yapabilmek igin olanaklara sahiptir.
Bunun igin TNC bir Ethernet kartiyla donatiimis olmalidir, bununla
daha yuksek veri aktarim hizlarina ulasabilir, ara brim RS-232-C seri
arayuzinden daha hizhdir.

HEIDENHAIN TeleService yazihminda, makine Ureticisi, teshis amach
ISDN modem uzerinden TNC ile baglantiya gecebilir. Asagidaki
fonksiyonlar kullanima sunulur:

Online-Ekran gortintusu aktarimi

Makine konumu sorgulamasi

Dosyalarin aktarimi

TNC uzaktan kontrol

Tele-servis ¢gagirma/sonlandirma

istediginiz makine igletim tipini segme
MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin

serus Servis yeriyle baglanti olusturma: SERVICE veya
LS SUPPORT yazilim tugsunu ACIK konumuna getirin.

TNC otomatik olarak makine Ureticisi tarafindan
belirlenmis bir siire boyunca (standart: 15 dak) veri
aktarimi gergeklesmemesi durumunda baglantiyi
sonlandirir

Servis yeriyle baglanti olusturma: SERVICE veya
SUPPORT yazilim tusunu KAPALI konumuna getirin.
TNC baglantinizi yakl. bir dakika sonra sonlandirir

HEIDENHAIN iTNC 530

=L TeleService Control Panel

Config

Lo

Screen

Filz

Dia

OEM

[ [0 x]

4

Exit

| Ready
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ici erisim

17.20 Har

17.20

Uygula

&)

Harici erisim
ma

Makine ureticisi harici girisim olanaklarini LSV-2 arayizi
Uzerinden konfiglre edebilir. Makine el kitabini dikkate
alin!

HARICI ERISIM yazilim tusu ile miidahalelerinizi LSV-2 arayiizii

Uzerinden

TNC.SYS konfiglirasyon dosyasi yapilan bir girisle, bir dizini mevcut

serbest birakabilir veya kilitleyebilirsiniz.

alt dizinlerle sifre atayarak koruyabilirsiniz. Erigsimin LSV-2 araylzi

Uzerinden

TNC.SYS konfiglirasyon dosyasi yolunu ve sifresini harici erigimler igin

sabitleyin.

=)

dizindeki verilere girilmesi islemi sifreyle sorgulanir.

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

Eger tek bir giris sifre igin belirlerseniz, tim TNC:\ islemcisi
koruma altina alinir.

Veri aktarimlari icin giincel versiyon
HEIDENHAIN-Software TNCremo veya TNCremoNT
yazilimini kullanin.

TNC.SYS'de girigler Anlami

REMOTE.PERMISSION= LSV-2 erisimi sadece

tanimlanmisg bilgisayarlara izin
verme. Bilgisayar isimlerinin
listesini tanimlama

REMOTE.TNCPASSWORD= LSV-2 erisimi igin sifre

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Korunmasi istenilen yol
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TNC.SYS igin 6rnek
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547

im

24

REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402 =
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK d_)
2

Harici erigime izin verin/kilitleyin E
istediginiz makine igletim tipini segme T
MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin o )
= TNC'ye baglanti misaade etme: HARICI ERISIM N
Ack yazllllm tusunu AQIPS quumyna ge_ti_rin. TNC e.ri_simi l\
verilere LSV-2 araylzl tzerinden izin verir. Dizine -—

yapilacak olan erisimde, TNC.SYS konfiglrasyon
dosyasi ile belirtilmis olan sifre sorgulamasi yapihir

TNC'ye baglanti izin vermeme: HARICI ERISIM
yazilim tusunu KAPALI konumuna getirin. TNC
erisimi LSV-2 arayizu Gzerinden kilitler
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17.21 Ana bilgisayar islet

17.21 Ana bilgisayar isletimi

Uygulama

Makine ureticisi ana bilgisayar igletiminin tepkilerini ve
@ caligmasini tanimlar. Makine el kitabini dikkate alin!

ANA BILGISAYAR ISLETIMI yazilim tusuyla, 6rnegin kumanda i¢in
verilerin aktariimasini saglamak amaciyla harici bir ana bilgisayara
emir verin.

Harici erigime izin verin/kilitleyin
Program kaydetme/diizenleme veya Program Testi isletim turlerini
secin
MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin
Yazilim tugsu gubuguna gegin
A Ana bilgisayar igletimi etkinlestirme: TNC, bos bir

Tieierin ekran sayfasi acar
Ana bilgisayar isletimi sonlandirma: END yazihm
tusuna basin

sonlandirmamaniz gerektigini belirtebilir, makine el

@ Makine Ureticiniz ana bilgisayar isletmenizi manuel olarak
kitabina dikkat ediniz.

Makine Ureticinizin, ana bilgisayar isletmesinin harici
olarak otomatik olarak etkinlestirmesinin mimkiin
olabilecegini unutmayiniz, makine el kitabina bakiniz.
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17.22 HR 550 FS el ¢arkini konfigure
edin

Uygulama

KABLOSUZ EL CARKINI AYARLA yazilim tusu ile R 550 FS kablosuz
el carkini konfiglre edebilirsiniz. Asagdidaki fonksiyonlar kullanima
sunulur:

El ¢carki belli bir el ¢carki yuvasina atanir

Telsiz kanali ayarlanir

Mumkun olan en iyi telsiz kanalinin belirlenmesi igin frekans
yelpazesi analiz edilir

Yayin gucu ayarlanir
Aktarim kalitesine yonelik statik bilgiler

El carkinin belli bir el garki yuvasina atanmasi

El ¢arki yuvasinin kumanda donatimi ile baglandigindan emin olun
El carki yuvasina atamak istediginiz kablosuz el garkini, el ¢arki
yuvasina koyun

MOD fonksiyonunu seg¢in: MOD tusuna basin

Yazilim tusu gubuguna gegin

Fonk- Kablosuz el garki i¢in konfiglirasyon menusunin

EL CARKINI

VERLESTIR secimi: KABLOSUZ EL CARKINI DUZENLE yazilim
tusuna basin

El ¢arkina baglan butonuna tiklayin: TNC, koyulan
kablosuz el ¢arkinin seri numarasini kaydeder ve
bunlari El ¢arkina baglan butonunun solundaki
konfiglirasyon penceresinde gdsterir

Konfigurasyonun kaydedilmesi ve konfiglirasyon
menusinden ¢ikis: SON butonuna basin

HEIDENHAIN iTNC 530

17.22 HR 550 FS el ¢arkini konfigure edin
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17.22 HR 550 FS el ¢carkini konfigure edin

Telsiz kanalinin ayarlanmasi

Kablosuz el garkinin otomatik baglatiimasinda TNC, en iyi telsiz

sinyalini génderen telsiz kanalini segmeye cgaligir. Telsiz kanalini e [
kendiniz ayarlamak istiyorsaniz agagidaki adimlari uygulayin: i — =l o
. . Channel settin, 2 selecchannel Lost packets [o [ooow
MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin | — —
P2 H Transmi iwerpower  [Full power | Setpower Manx. successive lost [0
Yazilim tugsu gubuguna gegin =
= Kablosuz el garki igin konfigiirasyon menusinin Ee—
VERLESTIR secimi: KABLOSUZ EL CARKINI DUZENLE yazilim ' Swop b S| ]
tusuna basin
Fareye tiklayarak Frekans yelpazesi sekmesini secin
El ¢arkim1 durdur butonuna tiklayin: TNC, kablosuz el o
garkina olan baglantiyr durdurur ve mevcut olan her
16 kanal icin de glincel frekans yelpazesini tespit eder
En az telsiz trafigi gdsteren kanalin kanal numarasini = hhhhhhhhhhhhhhhh
akhnizda tutun (en kiigiik gubuk) ‘W ey —

El ¢arkimi baslatin butonundan kablosuz el garkini
tekrar etkinlestrin

Fareye tiklayarak Ozellikler sekmesini segin

Kanal se¢ butonuna tiklayin: TNC mevcut olan tim
kanal numaralarini gésterir. Fare ile, TNC'nin en az
telsiz trafigi tespit ettigi kanal numarasini segin

Konfigurasyonun kaydedilmesi ve konfiglirasyon
menusunden ¢ikis: SON butonuna basin
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Yayin gliciiniin ayarlanmasi

=)

MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin
Yazilim tusu cubuguna gegin

Kablosuz el garki igin konfiglirasyon mentsunin
secimi: KABLOSUZ EL CARKINI DUZENLE yazilim
tusuna basin

Yayin gicl dusurildiginde kablosuz el garki erisim
alaninin da kiictldiginu unutmayin

FONK-
EL CARKINI
YERLESTIR

Giicii ayarla butonuna tiklayin: TNC mevcut olan tg
glic ayarini gosterir. Fareye tiklayarak istenilen ayari
segin

Konfiglirasyonun kaydedilmesi ve konfiglirasyon
mendusunden ¢ikis: SON butonuna basin

istatistik
Istatistik kisminda TNC, aktarim kalitesine dair bilgiler gdsterir.

Kablosuz el ¢arki, eksenlerin artik kusursuz ve guvenli sabitlenmesini
saglayamayan sinirli bir alici kalitesinde acil kapatma ile tepki verir.

Maks. sira kaybedildi degeri, sinirli alici glicuine isaret eder. TNC'nin
kablosuz el ¢arki igletiminde istenilen kullanim yaricapinda burada
defalarca 2'den bliylik degerler géstermesi durumunda istenilmeyen
bir baglanti kesilmesinin yasanma ihtimali cok blyuktir. Yayin
glcinln yukseltiimesi veya daha az frekansli bir kanala gecis fayda
saglayabilir.

Bu gibi durumlarda aktarim kalitesini baska bir kanal segerek
iyilestirmeye (bakynyz "Telsiz kanalinin ayarlanmasi" Sayfa 616) veya
yayin giciini yikseltmeye calisin (bakynyz "Yayin giciiniin
ayarlanmasi" Sayfa 617).

istatistik verilerinin agsagidaki sekilde gdsterilmesini saglarsiniz:

MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin

Yazilim tusu gubuguna gegin

Kablosuz el ¢arki i¢in konfiglirasyon menusu segin:
KABLOSUZ EL CARKINI AYARLA yazihm tusuna
basin: TNC, istatistik verileri ile birlikte konfiglirasyon
menusunl gosterir

FONK-
EL CARKINI
YERLESTR

HEIDENHAIN iTNC 530

Channel setting

Channel in use
Transmitter power

HW in charger

Configuration of wireless handuheel

Connec LHW

n 59407
12 Select channel

R
=

Statistics

Data packets
Lost packets

CRC error

Status

[HANDWHEEL ONLINE

Error code

Stop HW Start handwheel

Configuration

Channel seting
Channel in use
Transmitter power

HW in charger

handwheel serial no. [0026753407

Al |

Connec LHW
12 Select channel
12
Full power Set power

1

Statistics

Data packets
Lost packets

CRC error

Max. successive lost [0

Status

[HANDWHEEL ONLINE

Error code

Stop HW Start handwheel

17.22 HR 550 FS el ¢arkini konfigure edin
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18.1 Genel kullanici parametreleri

18.1 Genel kullanici parametreleri

Genel kullanici parametreleri, TNC'nin davranisini etkileyen makine
parametreleridir.

Tipik kullanici parametreleri 6rnegin
Diyalog dili
Arayuzlerin davranisi
Hareket hizi
isleme akiglari
Override etkisi

Makine parametreleri igin giris segcenekleri

Makine parametreleri asagidaki sekillerde istediginiz gibi
programlanabilir

Ondalik sayilar

Sayisal degeri dogrudan girin

ikili /gift sayilar

Sayisal dederin 6niline ylzde isaretini "%" girin

On altili sayilar
Sayisal degerin 6nlne dolar igaretini "$" girin

Ornek:

Ondalik sayi 27 yerine, giftli say1 %11.011 veya on altili sayi $1B'yi
girebilirsiniz.

Her bir makine parametresi, ayni zamanda farkli sayi sistemlerinde
belirtilebilir.

Bazi makine parametrelerinin ¢oklu fonksiyonlari vardir. Bdyle makine
parametrelerinin giris degeri + ile isaretlenen munferit giris degerlerinin
toplamindan olusur.

Genel kullanici parametrelerinin segilmesi

Genel kullanici parametrelerini MOD fonksiyonlarinda anahtar sayisi
123 ile segebilirsiniz.

MOD fonksiyonlarinda, makineye 6zel KULLANICI
@ PARAMETRELERI de mevcuttur.
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Genel kullanici parametrelerinin listesi

Harici veri aktarimi

TNC arayiuizlerinin EXT1 (5020.0) ve EXT2 MP5020.x
(5020.1) harici cihaza uyarlanmasi 7 Veri biti (ASCII kodu, 8.bit = Parite): Bit0 =0
8 Veri biti (ASCII kodu, 9.bit = Parite): Bit 0 =1

istege bagli Block-Check-Charakter (BCC): Bit 1 =0
Block-Check-Charakter (BCC) kontrol isaretine izin veriimez: Bit 1 =1

Aktarim durdurmasi RTS Uzerinden etkin: Bit 2 =1
Aktarim durdurmasi RTS Uzerinden etkin degil: Bit 2 =0

Aktarim durdurmasi DC3 Uzerinden etkin: Bit 3 =1
Aktarim durdurmasi DC3 Uzerinden etkin degil: Bit 3 =0

Dz sayili isaret paritesi: Bit4 =0
Isaret paritesi diiz sayili degil: Bit 4 =1

!saret paritesi istenmiyor: Bit 5 =0
Isaret paritesi isteniyor: Bit 5 = 1

isaret sonunda génderilen durdurma bitlerinin sayisi:
1 durdurma biti: Bit6 =0
2 durdurma biti: Bit 6 =1
1 durdurma biti: Bit 7 =1
1 durdurma biti: Bit7 =0

Ornek:

18.1 Genel kullanici parametreleri

TNC araylzini EXT2 (MP 5020.1) asagidaki ayara sahip harici yabanci
bir cihaza uyarlayin:

8 veri biti, BCC istede bagli, aktarim durdurmasi DC3 lzerinden, diiz sayili
isaret paritesiyle, isaret paritesi isteniyor, 2 durdurma biti

MP 5020.1 igin giris: %01101001

EXT1 (5030.0) ve MP5030.x
EXT2 (5030.1) icin arayiiz tipinin tespit Standard aktarim: 0
edilmesi Blok seklinde aktarim igin arayuz: 1

Tarama sistemleri

Aktarim tiiriiniin secilmesi MP6010
Kablo aktarimli tarama sistemi: 0
Kizilotesi aktarimli tarama sistemi: 1

Kumanda eden tarama sistemi i¢in tarama MP6120

beslemesi 1ila 3 000 [mm/dak]
Tarama noktasina maksimum seyir yolu MP6130

0,001 ila 99 999,9999 [mm]
Otomatik 6l¢ciim sirasinda tarama noktasi MP6140
glivenlik mesafesi 0,001 ila 99 999,9999 [mm]
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18.1 Genel kullanici parametreleri

Tarama sistemleri

Kumanda eden tarama sistemi taramasi igin

acil hareket

MP6150
1ila 300 000 [mm/dak]

Makine acil hareketiyle 6n
konumlandirmanin yapilmasi

MP6151
MP6150 6gesindeki hizla 6n konumlandirma: 0
Makine acil hareketiyle 6n konumlandirmanin yapilmasi: 1

Kumanda eden tarama sistemi
kalibrasyonunda tarama sistemi merkez
ofseti olgiimii

MP6160

Kalibrasyon sirasinda tarama sistemi 180° dénmeden: 0
Kalibrasyonda sirasinda tarama sisteminin 180° dénmesi i¢in M
fonksiyonu: 1 ila 999

Kizil6tesi tarayiciy her 6lgiimden 6nce
hizalamak i¢cin M fonksiyonu

MP6161

Fonksiyon devre disi: 0

Dogrudan NC lizerinden oryantasyon: -1

Tarama sisteminin oryantasyonu i¢in M fonksiyonu: 1 ila 999

Kizil6tesi tarayici igin oryantasyon agisi

MP6162
0 ila 359,9999[°]

Giincel oryantasyon agisiyla bir mil MP6163
oryantasyonunun gerceklestirilecegi MP 0ila 3,0000[°]
6162'deki oryantasyon agisinin arasindaki

fark

Otomatik isletim: Tarama 6ncesinde MP6165

kizilotesi tarayici Otomatik olarak
programlanan Tarama yoniinii ayarlama

Fonksiyon devre disi: 0
Kizilétesi tarayicinin oryantasyonu: 1

Manuel igletim: Tarama yo6niiniin, etkin
temel devir dikkate alinarak diizeltilmesi

MP6166
Fonksiyon devre digi: 0
Temel devri dikkate alin: 1

Programlanabilir tarama fonksiyonu igin MP6170
¢oklu dlgiim 1ila3
Coklu oélgiim igin glivenilir bolge MP6171

0,001 ila 0,999 [mm]

Otomatik kalibrasyon déngiisii: X
ekseninde makine sifir noktasina gore
kalibrasyon halkasinin merkezi

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

Otomatik kalibrasyon dongiisii: Y
ekseninde makine sifir noktasina gore
kalibrasyon halkasinin merkezi

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

Otomatik kalibrasyon dongiisii: Z
ekseninde makine sifir noktasina gore
kalibrasyon halkasinin uist kenari

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

Otomatik kalibrasyon dongiisii: TNC'nin
kalibrasyonu gergeklestirdigi halka iist
kenarinin altindaki mesafe

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

TT 130 ile yarigap dl¢iimii: Tarama yonii

MP6505.0 (1. hareket alani) ila 6505.2 (3. hareket alani)
Acl referans ekseninde pozitif tarama yonu (0° ekseni): 0
+90° ekseninde pozitif tarama yonu: 1

Acl referans ekseninde negatif tarama yonu (0° ekseni): 2
+90° ekseninde negatif tarama yoni: 3

TT 130 ile ikinci Olgiim igin tarama
beslemesi, Stylus sekli, TOOL.T'deki
diizeltmeler

MP6507

TT 130 ile ikinci 6lgim igin tarama beslemesini

sabit toleransla hesaplayin: Bit 0 = 0

TT 130 ile ikinci 6lgum igin tarama beslemesini

degisken toleransla hesaplayin: Bit 0 =1

TT 130 ile ikinci 6lglim igin sabit tarama beslemesi: Bit 1 =1

Do6nen aletli 6lgiimde TT 130 ile izin verilen
maksimum 6l¢ii hatasi

MP6570 ile baglantil olarak tarama beslemesi
hesabi icin 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 i¢in tarama beslemesi

MP6520
1 ila 3 000 [mm/dak]

TT 130 ile yarigap olgiimii: Stylus ust
kenarinin alet alt kenarina olan mesafesi

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

18.1 Genel kullanici parametreleri

On konumlandirma sirasinda TT 130
Stylus'un ilizerindeki mil ekseninde giivenlik
mesafesi

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

On konumlandirma sirasinda TT 130
Stylus'un etrafindaki ¢alisma diizleminde
glivenlik alani

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

TT 130 i¢in tarama dongiisiinde acil hareket

MP6550
10 ila 10 000 [mm/dak]

Tekli kesim dl¢iimlerinde mil oryantasyonu
icin M fonksiyonu

MP6560
0ila 999
-1: Fonksiyon devre disi

Donen aletle 6lgiim: Freze ¢apinda izin
verilen dénme hiz

Devir sayisi ve tarama beslemesi hesaplari igin
gereklidir

MP6570
1000 ila 120.000 [m/dak]

Dénen aletle dlgiim: izin verilen maksimum
devir sayisi

MP6572
0,000 ila 1 000,000 [U/dak]
0 girilmesiyle devir sayisi 1000 U/dak ile sinirlandirilir

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tarama sistemleri

Makine sifir noktasina baz alinan TT 120 MP6580.0 (1. hareket alani)
Stylus merkez noktasi koordinatlari X ekseni

MP6580.1 (1. hareket alani)
Y ekseni

MP6580.2 (1. hareket alani)
Z ekseni

MP6581.0 (2. hareket alani)
X ekseni

MP6581.1 (2. hareket alani)
Y ekseni

MP6581.2 (2. hareket alani)
Z ekseni

MP6582.0 (3. hareket alani)
X ekseni

MP6582.1 (3. hareket alani)
Y ekseni

18.1 Genel kullanici parametreleri

MP6582.2 (3. hareket alani)

Z ekseni
Doéner ve paralel eksen konumlarinin MP6585
denetlenmesi Fonksiyon devre disi: 0

Eksen konumunu denetleyin, bit kodlu her eksen i¢in tanimlanabilir: 1

Denetlenecek doner ve paralel eksenlerin MP6586.0

tanimlanmasi 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 MP6600
hata mesaji igin tolerans sinin 0.001 ila 0.999
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Tarama sistemleri

KinematicsOpt: Girilen kalibrasyon bilyesi MP6601
yarigapinin izin verilen maksimum sapmasi 0,01 ila 0,1

KinematicsOpt: Doner eksen MP6602

konumlandirmasi igin M fonksiyonu

Fonksiyon devre disi: -1

Déner eksen konumlandirmasini tanimlanan ek fonksiyonla yapin: 0 ila

9999

TNC goriintiisii, TNC editorti

Doéngi 17, 18 ve 207:
Dongii baslangicinda
mil oryantasyonu

MP7160
Mil oryantasyonunu uygula: 0
Mil oryantasyonunu uygulama: 1

Programlama yerinin
ayarlanmasi

MP7210

Makineyle TNC: 0

Etkin PLC ile programlama yeri olarak TNC: 1

Etkin olmayan PLC ile programlama yeri olarak TNC: 2

Baslatmadan sonra
elektrik kesintisi
diyalogunun
onaylanmasi

MP7212
Tusla onayla: 0
Otomatik olarak onayla: 1

18.1 Genel kullanici parametreleri

DIN/ISO MP7220
programlamasi: Timce 0ila 150
numaralari adim

genigliginin tespit

edilmesi

Dosya tip se¢iminin MP7224.0

kilitlenmesi

TUm dosya tipleri yazilim tusu tzerinden segilebilir: %0000000

HEIDENHAIN programlari segimini kilitteme (.H GOSTER yazilim tusu): Bit 0 = 1
DIN/ISO programlari segimini kiliteme (.| GOSTER yazilim tusu): Bit 1 =1

Alet tablolari segimini kiliteme (.T GOSTER yazilim tusu): Bit 2 = 1

Sifir noktasi tablolari secimini kilitleme (.D GOSTER yazilim tugu): Bit 3 =1
Palet tablolari segimini kilitteme (.P GOSTER yazilim tusu): Bit 4 = 1

Metin dosyalari secimini kilitleme (.A GOSTER yazilim tusu): Bit 5 = 1

Nokta tablolari segimini kilitteme (.PNT GOSTER yazilim tusu): Bit 6 = 1

Dosya tiplerini
diizenleme
segeneginin
kilitlenmesi

Not:

Dosya tiplerini
kilitlerseniz TNC bu
tipteki tim dosyalari
siler.

MP7224.1

Editora kilitteme: %0000000

Editord sunun igin Kilitle:
HEIDENHAIN programlari: Bit 0 =1
DIN/ISO programlari: Bit 1 =1
Alet tablolar: Bit 2 =1
Sifir noktasi tablolari: Bit 3 =1
Palet tablolari: Bit 4 =1
Metin dosyalari: Bit 5 =1
Nokta tablolari: Bit 6 = 1

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC goriintiisii, TNC editorii

Tablolardaki yazilim
tusunun kilitlenmesi

MP7224.2
DUZENLEME KAPALI/ACIK yazilim tusunu kilitteme: %0000000
DUZENLEME KAPALI/ACIK yazilim tusunu sunlar igin kilitle:
Fonksiyon olmadan: Bit 0 = 1
Fonksiyon olmadan: Bit 1 =1
Alet tablolari: Bit 2 =1
Sifir noktasi tablolari: Bit 3 =1
Palet tablolari: Bit 4 =1
Fonksiyon olmadan: Bit 5 =1
Nokta tablolari: Bit 6 =1

Palet tablosu
konfiglirasyonu

MP7226.0
Palet tablosu etkin degil: 0
Palet tablosu basina palet sayisi: 1 ila 255

Sifir noktasi dosyalar
konfiglrasyonu

MP7226.1
Sifir noktasi tablosu etkin degil: 0
Sifir noktasi tablosu basina sifir noktalarinin sayisi: 1 ila 255

LBL numaralarinin
denetlendigi program
uzunlugu

18.1 Genel kullanici parametreleri

MP7229.0
100 ile 9999 arasindaki timceler

FK tiimcelerinin
denetlendigi program

MP7229.1
100 ile 9999 arasindaki timceler

uzunlugu

Diyalog dilinin MP7230.0 ila MP7230.3

belirlenmesi ingilizce: 0
Almanca: 1
Cekee: 2
Fransizca: 3
italyanca: 4
ispanyolca: 5
Portekizce: 6
isvegge: 7
Danca: 8
Fince: 9
Felemenkge: 10
Lehge: 11
Macarca: 12
rezerve edilmis: 13
Rusga (Kiril harfleri): 14 (sadece MC 422 B sonrasinda mimkiin)
Cince (basitlestirilmis): 15 (sadece MC 422 B sonrasinda mimekiin)
Cince (geleneksel): 16 (sadece MC 422 B sonrasinda mimkiin)
Slovence: 17 (sadece MC 422 B sonrasinda mumkin)
Norvegge: 18 (sadece MC 422 B sonrasinda mimkun)
Slovakga: 19 (sadece MC 422 B sonrasinda mimkiin)
Korece: 21 (sadece MC 422 B sonrasinda mumkuin)
Turkce: 23 (sadece MC 422 B sonrasinda mimkun)
Romanca: 24 (sadece MC 422 B sonrasinda miumkun)
Uyari: Letonca, Estonca ve Litvanca diyalog dilleri artik desteklenmemektedir. MP7230 6gesinde
ilgili ayar yapildiginda TNC Ingilizce diyaloglar gésterir.
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Alet tablosu
konfigilirasyonu

MP7260

Etkin degil: 0

TNC'nin yeni alet tablosunu agarken olusturdugu alet sayisi: 1 ila 254

254'ten fazla alete ihtiya¢ duyuyorsaniz N SATIRI SONA EKLE fonksiyonuyla alet tablosunu
genisletebilirsiniz, bakynyz "Alet verileri", Sayfa 174

Alet yer tablosu
konfigiirasyonu

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 degil: 0

Alet magazinindeki yer sayisi: 1 ila 9999
MP 7261.1 ile MP7261.7 arasinda deger 0 olarak giriimisse TNC, sadece bir alet magazini
kullanilir.

Bir alet numarasi igin

birden fazla diizeltme

verisi kaydedebilmek
icin alet numarasinin
tanimlanmasi

MP7262
Tanimlama: 0
Izin verilen tanimlama sayisi: 1ila 9

18.1 Genel kullanici parametreleri

Alet tablosu ve yer
tablosu
konfigiirasyonu

MP7263

Alet ve yer tablosu icin konfiglrasyon ayarlari: %0000
YER TABLOSU yazilim tusunu alet tablosunda goster: Bit 0 =0
YER TABLOSU yazilim tusunu alet tablosunda goésterme: Bit 0 = 1
Harici veri aktarimi: Sadece gosterilen situnlari aktar: Bit 1 =0
Harici veri aktarimi: Butun situnlari aktar: Bit 1 =1
DUZENLEME ACIK/ KAPALI yazilim tugunu yer tablosunda géster: Bit 2 = 0
DUZENLEME ACIK/ KAPALI yazilim tugunu yer tablosunda gésterme: Bit 2 = 1
GERI. SUTUN T ve YER TABLOSU GERI. yazilim tuslari etkin: Bit 3 =10
GERI. SUTUN T ve YER TABLOSU GERI. yazilim tuslari etkin degil: Bit 3 = 1
Yer tablosunda yer aldiginda aletlerin silinmesine izin verme: Bit 4 =0

Yer tablosunda yer aldiginda aletlerin silinmesine izin ver, kullanici silmeyi onaylamalidir:
Bit4 =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
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18.1 Genel kullanici parametreleri

TNC goriintiisii, TNC editorii

Takim tablosu
konfiglirasyonu
(gosterme: 0); Takim
tablosunda sunlar igin
stitun numaralari

MP7266.0

Alet adi — AD: 0 ila 42; siitun genisligi: 32 karakter
MP7266.1

Alet uzunlugu — L: 0 ila 42; sttun genigligi: 11 karakter
MP7266.2

Alet yaricapi — R: 0 ila 42; sttun genisligi: 11 karakter
MP7266.3

Alet yaricapi 2 — R2: 0 ila 42; sutun genisligi: 11 karakter
MP7266.4

Uzunluk ek ol¢tist — DL: 0 ila 42; sUtun genigligi: 8 karakter
MP7266.5

Yarigap ek Olglisti — DR: 0 ila 42; situn genigligi: 8 karakter
MP7266.6

Yarigap ek Ol¢gisi 2 — DR2: 0 ila 42; sutun genisligi: 8 karakter
MP7266.7

Alet kilitli — TL: 0 ila 42; sutun genisligi: 2 karakter
MP7266.8

Benzer alet — RT: 0 ila 42; sutun genigligi: 5 karakter
MP7266.9

Maksimum bekleme siiresi — TIME1: 0 ila 42; situn genisligi: 5 karakter
MP7266.10

TOOL CALL'da maks. bekleme stresi — TIME2: 0 ila 42; situn geniglidi: 5 karakter
MP7266.11
Guncel bekleme siresi — CUR. TIME: 0 ila 42; stUtun genigligi: 8 karakter

MP7266.12

Alet yorumu — DOC: 0 ila 42; siitun genisligi: 16 karakter
MP7266.13

Bigak sayisi — CUT: 0 ila 42; sutun genigligi: 4 karakter
MP7266.14

Alet uzunlugu asinma algilamasi igin tolerans — LTOL: 0 ila 42; sttun genigligi: 6 karakter
MP7266.15

Alet yaricapi asinma algilamasi icin tolerans — RTOL: 0 ila 42; siitun genisligi: 6 karakter
MP7266.16

Kesim yoni — DIRECT: 0 ila 42; sttun genisligi: 7 karakter

MP7266.17

PLC durumu — PLC: 0 ila 42; sutun genisligi: 9 karakter

MP7266.18

MP6530 alet ekseninde aletin ek ofseti — TT:L-OFFS: 0 ila 42;

sutun genisligi: 11 karakter

MP7266.19

Aletin, Stylus merkezi ve alet merkezi arasinda ofseti — TT:R-OFFS: 0 ila 42;

sutun genisligi: 11 karakter
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Takim tablosu
konfigilirasyonu
(gosterme: 0); Takim
tablosunda sunlar igin
siitun numaralari

MP7266.20

Alet uzunlugu kirilma algilamasi igin tolerans — LBREAK: 0 ila 42; sttun genigligi: 6 karakter
MP7266.21

Alet yaricapi kirllma algilamasi igin tolerans — RBREAK: 0 ila 42; stitun genisligi: 6 karakter
MP7266.22

Bigak uzunlugu (déngl 22) — LCUTS: 0 ila 42; siitun genisligi: 11 karakter
MP7266.23

Maksimum dalma agisi (dongii 22) — ANGLE: 0 ila 42; situn genigligi: 7 karakter
MP7266.24

Alet tipi — TYP: 0 ila 42; sttun genisligi: 5 karakter

MP7266.25

Alet kesim maddesi — TMAT: 0 ila 42; sGtun genisligi: 16 karakter

MP7266.26

Kesim verileri tablosu — CDT: 0 ila 42; sttun genigligi: 16 karakter

MP7266.27

PLC degeri — PLC-VAL: 0 ila 42; situn genigligi: 11 karakter

MP7266.28

Ana eksen tarayici merkez ofseti — CAL-OFF1: 0 ila 42; sGtun genigligi: 11 karakter
MP7266.29

Yan eksen tarayici merkez ofseti — CALL-OFF2: 0 ila 42; stitun genisligi: 11 karakter
MP7266.30

Kalibrasyon sirasinda mil agisi — CALL-ANG: 0 ila 42; sUtun genigligi: 11 karakter
MP7266.31

Yer tablosu icin alet tipi — PTYP: 0 ila 42; sttun genigligi: 2 karakter

MP7266.32

Mil devir sayisi sinirlamasi — NMAX: 0 ila 42; siitun genisligi: 6 karakter
MP7266.33

NC durdurmada serbest birakma — LIFTOFF: 0 ila 42; stitun genisligi: 1 karakter
MP7266.34

Makineye bagli fonksiyon — P1: 0 ila 42; sttun genigligi: 10 karakter

MP7266.35

Makineye bagli fonksiyon — P2: 0 ila 42; sutun genisligi: 10 karakter

MP7266.36

Makineye bagl fonksiyon — P3: 0 ila 42; situn genigligi: 10 karakter

MP7266.37

Alete 6zel kinematik agiklamasi — KINEMATIC: 0 ila 42; sttun genisligi: 16 karakter
MP7266.38

Uc acisi T_ANGLE: 0 ila 42; sutun genislidi: 9 karakter

MP7266.39

Disli egimi PITCH: 0 ila 42; situn genisligi: 10 karakter

MP7266.40

Adaptif besleme ayari AFC: 0 ila 42; situn genisligi: 10 karakter

MP7266.41

2. alet yarigapi asinma algilamasi icin tolerans —R2TOL: 0 ila 42; siitun genigligi: 6 karakter
MP7266.42

Erisim acisina bagh 3D alet yarigap diizeltmesi igin diizeltme degeri tablosunun adi
MP7266.43

Son alet gagrisinin tarihi/saati

18.1 Genel kullanici parametreleri
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18.1 Genel kullanici parametreleri

TNC goriintiisii, TNC editorii

Alet yer tablosu
konfiglirasyonu
(gosterme: 0); yer
tablosunda sunlar igin
stitun numaralari

MP7267.0

Alet numarasi — T: 0 ila 20
MP7267.1

Ozel 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: 0ila 20
MP7267.5

Alet tablosundaki alet adi — TNAME: 0 ila 20
MP7267.6

Alet tablosundaki yorum — DOC: 0 ila 20
MP7267.7

Alet tipi — PTYP: 0 ila 20

MP7267.8

PLC icin deger — P1: 0 ila 20

MP7267.9

PLC icin deger — P2: 0 ila 20

MP7267.10

PLC igin deger — P3: 0 ila 20

MP7267.11

PLC icin deger — P4: 0 ila 20

MP7267.12

PLC icin deger — P5: 0 ila 20

MP7267.13

Rezerve edilen yer — RSV: 0 ila 20

MP7267.14

Yeri yukaridan kiliteme — LOCKED_ABOVE: 0 ila 20
MP7267.15

Yeri agagidan kiliteme — LOCKED_BELOW: 0 ila 20
MP7267.16

Yeri soldan kilitteme — LOCKED_LEFT: 0 ila 20
MP7267.17

Yeri sagdan kilitteme — LOCKED_RIGHT: 0 ila 20
MP7267.18

PLC icin S1 degeri — P6: 0 ila 20

MP7267.19

PLC igin S2 degeri — P7: 0 ila 20
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Referans noktasi
tablosu
konfiglirasyonu
(gercgeklestirme: 0);
referans noktasi
tablosunda sunlar igin
siitun numaralari:

MP7268.0

Yorum — DOC: 0 ila 11

MP7268.1

Temel devir — KIRMIZI: 0 ila 11
MP7268.2

X ekseni referans noktasi — X: 0 ila 11
MP7268.3

Y ekseni referans noktasi — Y: 0 ila 11
MP7268.4

Z ekseni referans noktasi — Z: 0 ila 11
MP7268.5

A ekseni referans noktasi — A: 0 ila 11
MP7268.6

B ekseni referans noktasi — B: 0 ila 11
MP7268.7

C ekseni referans noktasi — C: 0 ila 11
MP7268.8

U ekseni referans noktasi — U: 0 ila 11
MP7268.9

V ekseni referans noktasi — V: 0 ila 11
MP7268.10

W ekseni referans noktasi — W: 0 ila 11

Manuel igletim turi:
Besleme gdstergesi

MP7270

Sadece eksen yonil tusuna basilirsa F beslemesini goster: 0

18.1 Genel kullanici parametreleri

Eksen yon tusuna basiimadiysa F beslemesini goster (F yazilim tusu Gizerinden tanimlanmis olan

veya "en yavas" eksenin beslemesi): 1

Ondalik karakterin
belirlenmesi

MP7280
Virgull ondalik karakter olarak gdster: 0
Noktayi ondalik karakter olarak goster: 1

Program kaydetme
isletim tiirii: Cok satirli
NC tiimcelerinin
gosterilmesi

MP7281.0

NC tiimcesini her zaman tam olarak goster: 0

Sadece glincel NC timcesini tam olarak gdster: 1

NC timcesini sadece dliizenleme igin tam olarak goster: 2

Program akisi isletim
tiirii: Cok satirh NC
tiimcelerinin
gosterilmesi

MP7281.1

NC timcesini her zaman tam olarak goster: 0

Sadece glincel NC timcesini tam olarak gdster: 1

NC tiimcesini sadece dizenleme icin tam olarak goster: 2

Alet eksenindeki
pozisyon gostergesi

MP7285
Gosterge alet referans noktasini baz alir: 0
Alet eksenindeki gosterge aletin on tarafini baz alir: 1

Mil pozisyonu igin
gosterge adimi

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

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 noktasini
yerlestirme
segeneginin
kilitlenmesi

18.1 Genel kullanici parametreleri

MP7294

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

Referans noktasini
belirlemenin
kilitlenmesi

MP7295

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

Referans noktasini
belirlemenin turuncu
renkli eksen tuslar
tizerinden kilitlenmesi

MP7296
Referans noktasini belirlemeyi kilitleme: 0

Referans noktasini belirlemeyi turuncu renkli eksen tuslar Gzerinden kilitle: 1
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Durum gostergesi, Q
parametresi, alet
verileri ve ¢calisma

stlirelerinin sifirlanmasi

MP7300

Dikkat: Giivenlik nedenlerinden dolayi 0 ila 3 ayarlarini kullanmayin!

Aksi halde TNC alet verilerini siler.

Program secildiginde hepsini sifirla: 0

Program segildiginde ve M2, M30, END PGM'de hepsini sifirla: 1

Sadece program segildiginde durum gdstergesini, ¢calisma surelerini ve alet verilerini sifirla: 2
Sadece program segcildiginde ve M2, M30, END PGM'de durum gdstergesini, ¢calisma surelerini
ve alet verilerini sifirla: 3

Program segildiginde durum géstergesini, galisma siiresini ve Q parametrelerini sifirla: 4
Program secildiginde ve M2, M30, END PGM'de durum géstergesini, calisma siresini ve Q
parametresini sifirla: 5

Program segildiginde durum gdstergesini ve galisma siresini sifirla: 6

Program segcildiginde ve M2, M30, END PGM'de durum gdstergesini ve ¢alisma suresini sifirla: 7

Grafiksel goriintiileme
icin belirlemeler

MP7310

Ug diizlemde DIN 6, béliim 1, 1. projeksiyon yéntemine gére grafiksel gériintiileme: Bit 0 = 0
Ug diizlemde DIN 6, béliim 1, 2. projeksiyon yéntemine gore grafiksel gériintiileme: Bit 0 = 1
Déngu 7'de SIFIR NOKTASI yeni BLK FORMU eski sifir noktasina gére gérintile: Bit 2 =0

Dongl 7'de SIFIR NOKTASI yeni BLK FORMU yeni sifir noktasina gore gorintule: Bit 2 =1

Ucg diizlemdeki goriiniimde imleg pozisyonunu gésterme: Bit 4 =0

Ug diizlemdeki gérinimde imleg pozisyonunu géster: Bit 4 = 1

Yeni 3D grafikteki yazilim fonksiyonlar etkin: Bit 5 = 0

Yeni 3D grafikteki yazilim fonksiyonlari etkin degil: Bit 5 =1

Aletin simiile edilecek
kesim uzunlugunun
sinirlanmasi. Sadece
LCUTS
tanimlanmamissa
etkilidir

MP7312

0 ila 99 999,9999 [mm]

Simulasyon hizini yikseltmek icin alet capinin ¢arpildigi faktor. O ile giris yapildiginda TNC,
similasyon uzunlugunu biyik 6lglide ylkselten bir sonsuz kesim uzunluguna geger.

Programlanmis mil
ekseni olmadan
grafiksel simiilasyon:
Alet yaricapi

MP7315
0 ila 99 999,9999 [mm]

Programlanmig mil
ekseni olmadan
grafiksel simiilasyon:
Daldirma derinligi

MP7316
0 ila 99 999,9999 [mm]

Programli mil ekseni
olmadan grafiksel
simiilasyon: Baglatma
icin M fonksiyonu

MP7317.0
0 ila 88 (0: Fonksiyon etkin degil)
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Programli mil ekseni MP7317.1

olmadan grafiksel 0 ila 88 (0: Fonksiyon etkin degil)
simiilasyon:

Sonlandirma igin M

fonksiyonu

Ekran koruyucusunun MP7392.0
ayarlanmasi 0 ila 99 [dak]
Dakika cinsinden ekran koruyucusunun devreye girdigi zaman (0: Fonksiyon etkin degil)

MP7392.1

Ekran koruyucusu etkin degil: 0

X sunucusunun standart ekran koruyucusu: 1
3D ¢izgi 6rnekleri: 2

18.1 Genel kullanici parametreleri
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isleme ve program akis!

Déngii 11 OLGU FAKTORU etkisi

MP7410 L
OLCUM FAKTORU 3 eksende etkilidir: 0
OLCUM FAKTORU sadece galisma dizleminde etkilidir: 1

Alet verileri/kalibrasyon verileri yonetimi

MP7411

TNC, tarama sistemi kalibrasyon verilerini dahili olarak kaydeder: +0
TNC, tarama sistemi kalibrasyon verileri olarak alet tablosundaki tarama
sistemini tarama sisteminin diizeltme degerlerini kullanir: +1

SL dongiileri

MP7420

Dongl 21, 22, 23, 24 igin asagidakiler gegerlidir:

Kanali, adalar icin saat yéninde ve

cepler igin saat yoniinin tersinde konturun etrafinda frezele: Bit 0 = 0
Kanali, cepler igin saat yoninde ve

adalar icin saat ydénunun tersinde konturun etrafinda frezele: Bit 0 = 1
Kontur kanalini bogaltma igleminden 6nce frezele: Bit1 =0

Kontur kanalini bogaltma igleminden sonra frezele: Bit 1 =1
Duzeltilen konturlari birlestir: Bit2 =0

Dizeltilmemis konturlari birlestir: Bit 2 = 1

Her bir cep derinligine kadar bosalt: Bit 3 =0

Cepleri her bir sevkten dnce tamamen frezele ve bosalt: Bit 3 =1

Déngl 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 igin asagidakiler gegerlidir:

Aleti déngli sonunda son déngl ¢agrisindan énce programlanan pozisyona
sur: Bit4=0

Aleti déngli sonunda sadece mil ekseninde serbest birak: Bit 4 = 1

Déngii 4 CEP FREZELEME, Déngii 5 DAIRE MP7430
CEBI: Bindirme faktorii 0,1ila1,414
Daire son noktasinda daire baslangi¢ MP7431

noktasina gore daire yarigapinda izin verilen
sapma

0,0001 ila 0,016 [mm]

M140 ve M150 i¢cin sonlandirma salteri
toleranslari

MP7432

Fonksiyon devre disi: 0

Yazilim son salterinin M140/M150 ile agabilecegi tolerans: 0,0001 ila
1,0000

Cesitli M ek fonksiyonlarinin
etki sekli

Not:

ky faktdrleri makine Ureticileri tarafindan tespit
edilir. Makine el kitabiniza dikkat edin.

MP7440

M6'da program akigini durdur: Bit 0 =0

M6'da program akigini durdurma: Bit 0 =1

M89 ile déngu cagrisi yok: Bit1 =0

M89 ile dongu cagrisi: Bit 1 =1

M fonksiyonlarinda program akigini durdur: Bit 2 =0

M fonksiyonlarinda program akisini durdurma: Bit 2 =1

ky faktorleri M105 ve M106 Uzerinden degistirilemez: Bit 3 =10

ky faktérleri M105 ve M106 lzerinden degistirilebilir: Bit 3 = 1

M103 F ile alet ekseninde beslemeyi

azaltma etkin degil: Bit4=0

M103 F ile alet ekseninde beslemeyi

azaltma etkin: Bit 4 =1

Rezerve edilmis: Bit 5

Doner eksenlerle konumlandirmalar sirasinda dogru tutus etkin degil:
Bit6=0

Doner eksenlerle konumlandirmalar sirasinda dogru tutus etkin: Bit 6 = 1
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18.1 Genel kullanici parametreleri

isleme ve program akis!

Doéngii ¢cagrisinda ariza mesaji

MP7441

M3/M4 etkin degilse hata mesaji ver: Bit 0 =0

M3/M4 etkin degilse hata mesajini gizle: Bit 0 =1

rezerve edilmis: Bit 1

Derinlik pozitif olarak programlanmigsa hata mesajini gizle: Bit 2 =0
Derinlik pozitif olarak programlanmigsa hata mesaji ver: Bit 2 = 1

isleme déngiilerinde mil oryantasyonu igin M
fonksiyonu

MP7442

Fonksiyon devre disi: 0

Dogrudan NC Uzerinden oryantasyon: -1

Mil oryantasyonu i¢in M fonksiyonu: 1 ila 999

Program akigi igletim tiirlerinde %100
besleme Override'l igin maksimum hat hizi

MP7470
0 ila 99 999 [mm/daKk]

Doner eksenlerdeki dengeleme hareketleri
icin besleme

MP7471
0 ila 99 999 [mm/dak]

Sifir noktasi tablolari i¢in uyumluluk makine
parametreleri

MP7475

Sifir noktasinin kaydirmalari malzemenin sifir noktasina dayanir: 0
Daha eski TNC kumandalari ve 340420-xx yazihmlarinda 1 girigleri sifir
noktasi kaydirmalari makine sifir noktasini baz alirdi. Bu fonksiyon artik
kullanilamaz. REF bazli sifir noktasi tablolari yerine artik Preset tablosu
kullaniimalidir (bakynyz "Referans noktasi tablosuyla referans noktasi
yonetimi" Sayfa 502)

Kullanim siiresine eklenecek siire

MP7485
[%]0 ila 100

636

Tablo ve genel bakisglar @



18.2 Veri arayuzleri igin soketin 2
belirlenmesi ve baglanti fe]
kablosu 2

=

V.24/RS-232-C HEIDENHAIN cihaz arayuzleri -E-

L

Veri araylizii EN 50 178 "Sebekeden guvenli ayirma" )

@ fonksiyonunu saglar. (o]
274545 baglanti kablosunun PIN 6 ve 8'inin kdprulendigini o

dikkate alin. ()

>

25 kutuplu adaptér blogunun kullaniminda: i)

= < ()

TNC VB 365725-xx Adaptor blogu | yg 574545.xx e

310085-01 c

Pim Belirleme Yuva Renk Yuva Pim Yuva Pim Renk Yuva Q

1 doldurmayin |1 1 1 1 1 beyaz/kahverengi |1 i

2 RXD 2 sari 3 3 sar| 2 g

3 TXD 3 yesil 2 2 2 2 yesil 3 c

4 DTR 4 kahverengi 20 20 20 20 kahverengi 8 -la_-;

5 GND sinyali 5 kirmizi 7 7 7 7 kirmizi 7 L4

6 DSR 6 mavi 6 6 6 6 6 8

7 RTS 7 gri 4 4 4 4 gri 5 c

8 CTS 8 pembe 5 5 5 5 pembe 4 O

9 doldurmayin (9 8 mor 20 —

Muh. Dis muhafaza | Muh. Dis muhafaza Muh. Muh. | Muh. Muh. Dis muhafaza Muh. lN,

=
>
©
o
©
o
>
o
(o]
-
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- 9 kutuplu adaptér blogunun kullaniminda:
(73] = =
O e VB 355484-xx Aoaptor Dlogu | v 366964-xx
- 4
[4v] Pim Belirleme Yuva Renk Pim Yuva Pim |Yuva Renk Yuva
f 1 doldurmayin |1 kirmizi 1 1 1 1 kirmizi 1
e 2 RXD 2 sari 2 2 2 |2 sari 3
‘_B 3 TXD 3 beyaz 3 3 3 3 beyaz 2
)g 4 DTR 4 kahverengi 4 4 4 4 kahverengi 6
Q 5 GND sinyali 5 siyah 5 5 5 5 siyah 5
@ % DSR 6 mor 6 6 6 |6 mor 4
(7) 7 RTS 7 gri 7 7 7 7 gri 8
Q 8 CTS 8 beyaz/yesil 8 8 8 8 beyaz/yesil 7
g 9 doldurmayin |9 yesil 9 9 9 9 yesil 9
D Muh. Dis muhafaza | Muh. Dis muhafaza Muh. Muh. Muh. [ Muh. Dis muhafaza Muh.
-
‘0 Yabanci cihazlar
Q0
c Yabanci cihazlardaki soket belirlemesi, HEIDENHAIN cihazlarindaki
= soket tanimlamasindan ¢ok fazla sapabilir.
_‘é Cihaz ve aktarim tipine baghdir. Litfen adaptor blogundaki soket
o) belirlemesini asagidaki tablodan temin edin.
»n Adaptor blogu 363987-02 | VB 366964-xx
£ Ywa Pim Yuva Renk Yuva
.C_D'\ 1 1 1 kirmizi 1
= 2 2 2 sari 3
()
N 3 3 3 beyaz 2
"% 4 4 4 kf':lhverengi 6
N 5 5 5 siyah 5
© 6 6 6 mor 4
qh, 7 7 7 gri 8
> 8 8 8 beyaz / yesil | 7
C\! 9 9 9 yesil 9
(o]
- Muh. Muh. Muh. Dis muha- | Muh.
faza
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V.11/RS-422 arayiizii t?)
V.11 arayuzline sadece yabanci cihazlar baglanir. 2
Q2
Veri araytzi EN 50 178 "Sebekeden givenli ayirma" ©
@ fonksiyonunu saglar. =
TNC lojistik birimiyle (X28) adaptor blogunun soket =
belirlemesi aynidir. %
O
: Adaptor blogu ©
TNC VB 355484-xx 363987-01 o
Yuva Belirleme Pim Renk Yuva Pim Yuva q>9
1 RTS 1 kirmizi 1 1 1 -
2 DTR 2 sari 2 2 2 8
3 RXD 3 beyaz 3 3 3 e
4 TXD 4 kahverengi 4 4 4 S
5 GND sinyali 5 siyah 5 5 5 E
6 CcTs 6 mor 6 6 6 O
7 DSR 7 gri 7 7 7 'g
8 RXD 8 beyaz / yesil 8 8 8 ]
9 TXD 9 yesil 9 9 9 g
Muh. Dis muhafaza Muh. Dis muhafaza Muh. Muh. Muh. 8
- c
Ethernet arayuzi RJ45 yuvasi "On
Maksimum kablo uzunlugu: -
Muhafazasiz: 100 m 2
Muhafazali: 400 m g
Pim Sinyal Aciklamasi %’
1 TX+ Transmit Data a
2 TX- Transmit Data —
(})
3 REC+ Receive Data >
4 bos N
(o]
5 bos -
6 REC- Receive Data
7 bos
8 bos
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18.3 Teknik bilgiler

18.3 Teknik bilgiler

Sembol agiklamasi

Standart

Eksen opsiyonlari
1. yazilim segenegi
2. yazilim segenegi

Kullanici fonksiyonlari

Kisa agiklama

Temel uygulama: 3 eksen arti mil
16 bagka eksen veya 15 bagka eksen arti 2. mil
Dijital elektrik ve devir sayisi ayari

Program girigi

smarT.NC ile ve DIN/ISO uyarinca HEIDENHAIN agik metin diyalogunda

Pozisyon verisi

Nominal pozisyon dogrultular ve dairelere dikdértgen koordinatlarla veya kutup
koordinatlariyla

Olci bilgileri mutlak veya artan degerlerle
Gosterge ve girisler mm veya inch degerinde
El ¢carki bindirmesiyle islemede el ¢arki yolunun géstergesi

Alet diizeltmesi

Alet yarigapi isleme diizleminde ve alet uzunlugunda
Cap duzeltme konturu 99 timceye kadar 6nden hesaplanabilmektedir (M120)

Uc boyutlu alet yarigap diizeltmesi, bir sonraki alet verilerin degistiriimesine kadar
program yeniden hesaplatmadan yapabilirsiniz

Alet tablolan

En fazla 30.000 aletli Birden fazla alet tablosu

Kesim verileri tablolari

Mil devir sayisinin ve alete 6zgu verilerden besleme igin otomatik hesaplamaya iliskin
kesim verileri tablosu (kesim hizi, dis basina besleme)

Sabit hat hizi

Alet orta yol noktasina dayali
Alet kesmesine dayali

Paralel igletim

Baska bir program islenirken, programi grafik destekle olusturun

3D-islemesi (yazilim
opsiyonu 2)

Yuzey normal vektéri Uzerinden 3D alet dizeltmesi

Program akigi sirasinda elektronik el carkiyla déner baslhk konumunun degistiriimesi;
alet ucunun pozisyonu degismez (TCPM = Tool Center Point Management)

Aleti kontura dik tutun
Alet yaricap duzeltmesi hareket ve alet yoniine diktir
Spline enterpolasyonu

Yuvarlak tezgah iglemesi (1.

yazilim seg¢enegi)

Konturlari bir silindir sargisi tizerinden programlama
mm/dak cinsinden besleme
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Kullanici fonksiyonlari

Kontur elemanlan

Dogru

Pah

Dairesel hat

Daire merkez noktasi

Daire yarigapi

Tanjanttan birlesen cember
Kdse yuvarlama

Kontura yaklagmak ve
uzaklagmak

Dogru Uzerinden: Tegetsel ya da dikey
Daire Uzerinden

Serbest kontur programlama
FK

HEIDENHAIN agik metinde bos kontur programlamasi FK, grafik desteklerle NC'ye
uygun 6lcimlenmemis malzeme icin

Program atlamalari

Alt programlar
Program bélimindn tekrari
istediginiz programi alt program olarak girin

isleme dongiileri

Delme i¢in delme ddénguleri, derin delme, surtinme, tornalama, dengeleme dolgulu ve
dengeleme dolgusuz disli delme havsalama

ic ve dis vida dislerini frezeleme déngiileri
Dikdodrtgen ve yuvarlak cep kumlama ve perdahlama
isleme déngiilerin diiz ve egri agili ylizeylere

Duz ve dairesel seklindeki yiv frezelemesi déngtisu
Daire ve ¢izgi Uzerine nokta drnekleri

Kontura paralel olarak da kontur cepleri

Kontur ¢ekisi

ilaveten iretici déngiileri - dzellikle makine (reticilerince olusturulmus isleme déngiileri
- entegre edilebilir

Koordinat hesap doniisiimleri

Kaydirma, dondirme, yansitma
Olgii faktorii (eksene dzel)
Calisma duzleminin dondurilmesi (Yazilim opsiyonu 1)

Q Parametresi
Degiskenlerle programlama

Matematiksel fonksiyonlar =, +, —, *, /, sin o, cos o
Mantiksal baglamalar (=, =/, <, >)
Parantez hesabi

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", ", In, log, bir sayinin mutlak degeri, n sabiti,
olumsuzlama, virgul sonrasi hanesi veya virguliin éniindeki hanelerin kesilmesi

Daire hesaplama fonksiyonlari
String parametresi

Programlama yardimlari

Hesap makinesi

Hata mesajlarinda icerige 6zel yardim fonksiyonu
TNCguide igerige 6zel yardim sistemi (FCL 3 fonksiyonu)
Donglleri programlarken grafik destegi
NC-programindaki bilgi metinleri
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18.3 Teknik bilgiler

Kullanici fonksiyonlari

Teach-In

Gercgek pozisyonlar, dogrudan NC- programina devralinir

Test-Grafik
Goriintlleme tipleri

Grafik simllasyonlar, isleme seklinde baska program calisirken de yapilabilir

Ustten gériiniis / 3 diiziemde gériiniim / 3D gérinimii
Kesit blylutmesi

Programlama grafigi

"Programi kaydetme" isletim tirtinde girilen NC timceleri, baska bir program islenirken
de kaydedilir (2D ¢izgi grafigi)

isleme grafigi
Gorintileme tipleri

Grafik goruntuler islenen programda Ustten gérintiyle/ gorsellestirmesi 3dizlemde /
3D-goruntulemeyle yapihir

Calisma siiresi

"Program-testi" isletim tipinde isleme surelerinin hesaplanmasi
Program akigi igletim tirlerinde gegerli isleme siresinin gosterilmesi

Kontura tekrar hareket etme

islemenin devam ettirilmesi igin programdaki herhangi bir timceye tiimce takibi ve
hesaplanan nominal pozisyona hareket

Programi yarida kesmek, konturu terk etmek ve yeniden yaklagsmak

Sifir noktasi tablolari

Birden fazla sifir noktasi tablosu

Palet tablolan

Palet, NC programlari ve sifir noktalarinin segimleri igin istediginiz kadar girise sahip
palet tablolari malzeme veya alet odakli olarak islenebilir

Tarama sistemi dongiileri

Tarama sistemi kalibrasyonu

Malzemenin egdri konumunu manuel veya otomatik kompanse edilmesi
Dayanak noktasini manuel veya otomatik belirlenmesi

isleme pargasini otomatik 6lgmek

Otomatik alet 6lglimleri igin dongtler

Otomatik kinematik élgtimleri icin déngtler

Teknik veriler

Bilesenler

Ana bilgisayar MC 74xx veya MC 75xx, MC 6441, MC 65xx ya da MC 66xx
Ayar Unitesi CC 6106, 6108 veya 6110

Kumanda paneli

15,1 in¢ veya 19 in¢ yazilim tuslariyla TFT renkli duz ekran

Windows 7'ye sahip sanayi bilgisayari IPC 6341 (secenek)

Program bellegi

En az 21 GBayt, ana bilgisayara bagli olarak 130 GBayt'a kadar

Giris hassasiyeti ve gosterge

Dogrusal eksenlerde en fazla 0,1 ym

adimi Aci eksenlerinde 0,0001°ye kadar
Girig araligi Maksimum 99 999,999 mm (3.937 ing) veya 99 999,999°
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Teknik veriler

Enterpolasyon

4 eksende dogru

5 eksende dogdru (disa aktarim i¢in izin alinmalidir, 1. yazilim segenegi)

2 eksende daire

Dondurulmus calisma dizlemindeki 3 eksende yer alan daire (1. yazilim segenegi)
Civata hatti:

Cember hatti ve dogrunun bindirilmesi

Spline:

Spline'lerin islenmesi (3. dereceden polinom)

Tiimce igleme siiresi
Yarigap duzeltmesi olmadan 3D
dogrusu

0,5 ms

18.3 Teknik bilgiler

Eksen ayari

Konum ayari hassashgi: Pozisyon 6lgiim cihazinin/1024 sinyal periyotu
Konum ayarlayici déngu suresi: 1,8 ms

Devir sayisi ayarlayici ddéngu suresi: 600 ys

Akim regulatéri dongu suresi: Minimum 100 ps

Hareket yolu

Maksimum 100 m (3937 ing)

Mil devir sayisi

Maksimum 40 000 U/dak (2'li kutup ciftlerinde)

Hata kompanzasyonu

Dogrusal ve dogrusal olmayan eksen hatalari, gevsek, dairesel hareketlerde ters uclar,

IsI genlesmesi
Surtinmeli tutunma

Veri arayiizleri

her biri V.24 / RS-232-C ve V.11 / RS-422 maks. 115 kBaud

TNC'nin, HEIDENHAIN yazilim TNCremo ile veri arayuzu Uzerinden harici olarak
kumanda edilmesi i¢in LSV-2 protokollyle gelistirilmis veri araylzi

Ethernet arayuzu 100 Base T

yakl. 2 ila 5 MBaud (dosya tipine ve ag yiikiine baghdir)

USB 2.0 arayuzi

Gosterge cihazlarin baglantisi (fare) ve blok cihazlari (hafiza aygitlari, sabit diskler,
CD-ROM siructuleri) baglantisi igin

Cevre sicakhgi

isletim: 0°C ila +45°C
Depolama: -30°C ila +70°C
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18.3 Teknik bilgiler

Aksesuar

Elektronik el ¢arklan

Ekranli, taginabilir ve kablosuz olan bir HR 550 FS el carki veya
ekranli, taginabilir bir HR 520 el ¢arki veya

ekranli, taginabilir bir HR 420 el ¢arki veya

tasinabilir bir HR 410 el ¢arki veya

monte edilebilir HR 130 el ¢arki veya

HRA 110 el garki Gizerinden monte edilebilir en fazla Gi¢ HR 150 el ¢arki

Tarama sistemleri

TS 220: Kablo baglantili, kumanda eden tarama sistemi veya

TS 440: Kizilotesi aktarimli, kumanda eden tarama sistemi

TS 444: Kizilétesi aktarimli, pilsiz, kumanda eden tarama sistemi

TS 640: Kizilotesi aktarimli, kumanda eden tarama sistemi

TS 740: Kizil6tesi aktarimli, gok kesin, kumanda eden tarama sistemi
TT 140: Alet 6lgumu i¢in kumanda eden tarama sistemi
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1. yazilim segenegi

Yuvarlak tezgah iglemesi Konturlari bir silindir sargisi tizerinden programlama
mm/dak cinsinden besleme

Koordinat donuisiimleri Calisma dizleminin dondurilimesi

Enterpolasyon Dondurtlmis galisma diizlemindeki 3 eksende yer alan daire

2. yazihm segenegi

3D isleme Yuzey normal vektorl Gzerinden 3D alet dizeltmesi

Program akisi sirasinda elektronik el garkiyla déner bashk konumunun degistiriimesi;
alet ucunun pozisyonu degismez (TCPM = Tool Center Point Management)

Aleti kontura dik tutun
Alet yaricap duzeltmesi hareket ve alet yonlne diktir
Spline enterpolasyonu

18.3 Teknik bilgiler

Enterpolasyon 5 eksendeki dogru (disa aktarim igin izin alinmahdir)

DXF doniistiiriicii yazilim segenegi

DXF verilerinden kontur Desteklenen DXF formati: AC1009 (AutoCAD R12)
programlari ve igleme Acik metin diyalogu ve smarT.NC igin
pozisyonlarinin ¢ikarilmasi, Konforlu ref ktas! belirl .

acik metin diyalog onforlu referans noktasi belirlemesi
programlarindan kontur Acik metin diyalog programlarindaki kontur kesitlerinden grafiksel se¢cim
kesitlerinin ¢ikarilmasi.

Dinamik garpisma denetimi yazilim segenegi (DCM)

Tiim makine igletim tiplerinde Makine Ureticisi denetlenecek nesneleri tanimlar
garpigma denetimi Tespit ekipmani denetimini ilaveten mimkindir
Manuel isletimde ¢ kademeli uyari
Otomatik igletimde program kesintisi
5 eksen hareketinde de denetim
Olasi garpismalara karsi islemden 6nce program testi

Global program ayarlan yazilim segenegi

isleme igletim tiirlerinde Eksen degisimi
koordinat doniigtiirmelerinin Bindirilmis sifir noktasi kaydirmasi
bindirilmesi igin fonksiyon A
Bindirilmis yansitma
Eksen kilitlemesi
El carki bindirmesi
Temel devir ve rotasyon bindirmesi
Besleme faktori
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18.3 Teknik bilgiler

Adaptif besleme ayari AFC yazilim segenegi

Seri liretimdeki kesim Egitim adimiyla gergek mil performansinin tespit edilmesi
kogullarinin optimum duruma Otomatik besleme ayarinin yapildigi sinirlarin tanimlanmasi

etirilmesi i¢in uyarlanabilir ; .
geslléme alylzﬂl fgxksiyonul ! Isleme sirasinda tam otomatik besleme ayari

KinematicsOpt yazilim segenegi

Makine kinematiginin otomatik Etkin kinematigi emniyete alma/yeniden olusturma

kontrolii ve optimizasyonu Etkin kinematigi kontrol etme

i¢in tarama sistemi dongusu Etkin kinematigi optimize etme

3D-ToolComp yazilim segenegi

Erigim acisina bagh 3D alet Aletin delta yaricapini erisim agisina bagl olarak malzemede dengeleyin
yarigap diizeltmesi LN tiimceleri én kosuldur
Duzeltme degerleri ayri bir tablo Gzerinden tanimlanabilir

Geligmis alet yonetimi yazihm segenegi

Python-Script lizerinden istenen verilerin alet ve yer tablolarindan karisik olarak gériintiilenmesi
makine Ureticisi tarafindan Alet verilerinin formiil bazli diizenlenmesi
uyarlanabilir alet yonetimi.

Alet kullanimi ve sirasi: Donanim plani

Enterpolasyonlu dondiirme yazilim segenegi

Enterpolasyonlu déondiirme Calisma diizlemi eksenleriyle millerin enterpolasyonu tzerinden doéner simetrik
basliklarini perdahlama

CAD-Viewer yazilim segenegi

Kumandada 3D modellerinin IGES dosyalarini agma
agiimasi. STEP dosyalarini agma

Remote Desktop Manager yazilim secenegi

Harici bilgisayar birimlerinin Ayri bir bilgisayar biriminde Windows
(6rn. Windows bilgisayari) TNC arayiizilyle baglantili

TNC kullanici arayuizii

tizerinden kumanda edilmesi

Cross Talk Compensation CTC yazilim segenegi

Eksen baglantilarinin Eksen ivmelenmesiyle dinamik sarth pozisyon degisimlerinin tespiti
kompanzasyonu TCP'lerin denklestiriimesi
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Position Adaptive Control PAC yazilim secenegi

Kural parametrelerinin Calisma mekanindaki eksenlerin konumlarina bagli olarak ayar parametrelerinin
uyarlanmasi uygun hale getirilmesi
Eksenin hizina veya ivmelenmesine bagli olarak ayar parametrelerinin uygun hale
getirilmesi

Load Adaptive Control LAC yazilim secenegi

Kural parametrelerinin Malzeme kutleleri ve slrtinme glglerini otomatik olarak tespit etme

dinamik olarak uyarlanmasi isleme sirasinda adaptif kumandanin parametrelerini siirekli olarak malzemenin
glincel kitlesine uyarlama

Active Chatter Control ACC yazilim se¢enegi

18.3 Teknik bilgiler

Giriiltii 6nleme fonksiyonu Yuksek performansli frezeleme sirasinda girultt egilimini dnemli oranda
engelleyebilecek ayar fonksiyonu

Makine mekanigdinin korunmasi
Malzeme yuzeyinin iyilestiriimesi
Calisma suresinin azaltiimasi

Yiikseltme fonksiyonlari FCL 2

Onemli gelismelerin Sanal alet ekseni
onaylanmasi Tarama dénguisii 441, hizl tarama
CAD c¢evrimdisi nokta filtresi
3D cizgi grafigi
Kontur cebi: Her parga konturuna ayri derinlik atayin
smarT.NC: Koordinat donistmleri
smarT.NC: PLANE fonksiyonu
smarT.NC: Grafik destekli timce takibi
Gelistiriimis USB iglevselligi
DHCP ve DNS Uzerinden ag baglantisi

HEIDENHAIN iTNC 530

” @



18.3 Teknik bilgiler

Yukseltme fonksiyonlari FCL 3

Onemli geligsmelerin
onaylanmasi

3D taramasi igin tarama sistemi déngusu

Yiv veya cubuk merkezinde bir referans noktasinin ayarlanmasi icin tarama donguisu
408 ve 409 (UNIT 408 ve 409 smarT.NC iginde)

PLANE fonksiyonu: Eksen agisi girigi

Dogrudan TNC'de icerige 6zel kullanici dokiimanlari

Alet tam midahale ayarindayken kontur cebi islemesinde besleme azaltma
smarT.NC: Numunedeki kontur cebi

smarT.NC: Paralel programlama mimkin

smarT.NC: Dosya yoneticisindeki kontur programlari 6n izlemesi
smarT.NC: Nokta islemelerinde konumlandirma stratejisi

Yiikseltme fonksiyonlari FCL 4

Onemli geligsmelerin
onaylanmasi

Etkin DCM c¢arpisma denetiminde koruma alaninin grafiksel gésterimi
Etkin DCM c¢arpisma denetiminde durmus konumdaki el ¢arki bindirmesi
3D temel devri (baglama kompanzasyonu, makine ureticisi tarafindan uyarlanmalidir)
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TNC fonksiyonlarinin giris formatlar ve birimleri

Pozisyonlar, koordinatlar, daire yarigaplari,

pah uzunluklari

-99.999,9999 ila +99.999,9999
(5,4: Virgul 6ncesi haneler, virgul sonrasi haneler) [mm]

Daire yarigaplari

Dogrudan giriste -99 999,9999 ila +99 999,9999, Q parametre
programlanmasi tizerinden 210 m degerine kadar yarigap mimkinddr
(5,4: Virgul 6ncesi haneler, virgll sonrasi haneler) [mm]

Alet numarasi

0ila 32 767,9 (5,1)

Alet adi

32 isaret, TOOL CALL'da " isaretlerinin arasina yazilir. izin verilen 6zel
isaretler: #, $, %, &, -

Alet diizeltmeleri icin delta degerleri

-999,9999 ila +999,9999 (3,4) [mm]

Mil devir sayilari

0 ila 99 999,999 (5,3) [U/dak]

Beslemeler

0ila 99 999,999 (5,3) [mm/dak] veya [mm/dig] ya da [mm/U]

Dongii 9'da bekleme siiresi

0 ila 3.600,000 (4,3) [sn]

Cesitli dongiilerde disli egimi

-99,99909 ila +99,9999 (2,4) [mm]

Mil oryantasyonu icin agi

0 ila 360,0000 (3,4) [°]

Kutup koordinatlari, rotasyon, diizlem
dondiirme igin agi

-360,0000 ila 360,0000 (3,4) [°]

Vida hatti enterpolasyonu (CP) i¢in kutup
koordinat agisi

-99 999,9999 ila +99 999,9999 (5,4) [°]

Dongu 7'de sifir noktasi numaralari

0 ila 2999 (4,0)

Dongu 11 ve 26 olcu faktorii

0,000001 ila 99,999999 (2,6)

M ek fonksiyonlari

0 ila 999 (3,0)

Q parametre numaralari

0 ila 1999 (4,0)

Q parametre degerleri

-999 999 999 ila +999 999 999 (9 haneli, virgll kaydirmali)

Program atlamalari igin (LBL) markalari

0 ila 999 (3,0)

Program atlamalari igin (LBL) markalar

Tirnak ("") isaretlerinin arasina istenen metin stringi

Program pargasi tekrarlari REP sayisi

1ila 65.534 (5,0)

Q parametresi fonksiyonunda FN14 ariza
numarasi

0 ila 1099 (4,0)

Spline parametresi K

-9,9999999 ila +9,9999999 (1,7)

Spline parametresi igin bilesen

-255 ila 255 (3,0)

3D diizeltmesinde N ve T normal vektorleri

-9,99999909 ila +9,9999999 (1,7)
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18.4 Tampon batarya degisimi

18.4 Tampon batarya degisimi

Kumanda kapatildiginda bir tampon bataryasi TNC'yi elektrikle besler,
bu sekilde RAM bellegindeki veriler kaybolmaz.

TNC, Tampon bataryay: degistirin mesajini verirse bataryayi
degistirmeniz gerekir:

Dikkat, hayati tehlike!
Tampon bataryasinin degistirilmesi igin makine ve TNC'yi
kapatin!
Tampon bataryasi sadece egitimli personel tarafindan
degistirilebilir!
Batarya tipi:1 Lityum bataryasi, tip CR 2450N (Renata) kimlik
315878-01

1 Tampon bataryasi MC 422 D'nin arka tarafinda bulunur

2 Bataryayi degistirin; yeni bataryayl sadece dogru konumda
yerlestirin
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Genel bakig tablolari

islem déngiileri

numaras: _ Dongii tanim it aitif
7 Sifir noktasi kaydirmasi
8 Aynalama

9 Bekleme siresi

10 Dénme

11 Olgii fakt

12 Program ¢agirma

13 Mil yénlendirme

14 Kontur tanimlamasi

19 Calisma duzlemi hareketi
20 Kontur verileri SL Il

21 Delme SL Il

22 Hacimler SL Il

23 Tasima derinligi SL Il

24 Tasima tarafi SL Il

25 Kontur ¢izimi

26 Olgii faktorii eksene dzel
27 Silindir kihifi

28 Silindir kilifi yiv frezesi
29 Silindir kilifi bélmesi

30 3D verileri isleyin

32 Tolerans

39 Silindir kilifi dis konturu
200 Delme

201 Sirtinme

202 Tornalama

203 Evrensel delik
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numaras: _Déngii tanim kit aiif
204 Geri havsalama

205 Evrensel delme derinligi

206 Dengeleme dolgusu ile digli delik delme, yeni
207 Dengeleme dolgususuz digli delik delme, yeni
208 Delme frezesi

209 Germe kiriimasi ile digli delik delme

220 Daire lizerinde nokta 6rnegi

221 Cizgi Uzerinde nokta numunesi

230 Satir olusturma

231 Kural alani

232 Satih frezeleme

240 Merkezleme

241 Tek dudak delme

247 Referans noktasi ayari

251 Dértgen cebi komple isleme

252 Daire cebi komple isleme

253 Yiv frezesi

254 Yuvarlak yiv

256 Dértgen tipayil komple isleme

257 Daire tipayl komple isleme

262 Digli frezesi

263 Havsa digli frezesi

264 Delme vida disi frezeleme

265 Helez. delme digli frezesi

267 Dis digli frezesi

270 Kontur ¢izimi verileri

275 Kontur Yivi Trokoid
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Ek fonksiyonlar

M Etki Tiimcedeki etki - Baglangic Son  Sayfa
MO Program akisi DURDURMA/ger. Mil DURDURMA/ger. Sogutucu madde KAPALI Sayfa 331
M1 Secime bagh program akisi DURDURMA/ Mil DURDURMA/ Sogutucu madde KAPALI Sayfa 576

(makineye bagl)

M2 Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde kapali/gerekirse durum Sayfa 331
gbstergesini silin (makine parametresine bagh)/Timce 1'e geri gitme

M3 Mil ACIK saat yoniinde Sayfa 331
M4 Mil ACIK saat yonu tersine
M5 Mil DURDURMA

M6 Alet degistirme/Program akisi DURDURMA (makine parametresine bagl)/Mil Sayfa 331
DURDURMA

M8 Sogutucu madde ACIK Sayfa 331

M9 Sogutucu madde KAPALI

M13  Mil ACIK saat yoninde/Sogutucu madde ACIK Sayfa 331

M14  Mil ACIK saat yonii tersine/Sogutucu madde agik

M30 M2 ile ayni fonksiyon Sayfa 331

M89  Serbest ek fonksiyon veya Dongller
Dongl cagirma, model etkili (makine parametresine bagh) El Kitabi

M90 Sadece disli isletimde: kdselerde sabit hat hizi Sayfa 335

M91  Konumlama timcesinde: Koordinatlar makine sifir noktasini baz alr Sayfa 332

M92 Konumlama timcesinde: Koordinatlar, makine Ureticisi tarafindan tanimlanan Sayfa 332

pozisyonu baz alir, 6rn. alet degistirme pozisyonu

M94  Devir ekseni gostergesini 360° altindaki dedere kugiltin Sayfa 448
M97  Kugik kontur kademelerini igleyin Sayfa 337
M98  Acik konturlari tam olarak isleyin Sayfa 339
M99 Timceye uygun déngl ¢agirma Déngller
El Kitabi
M101 Yardimci alet ile gegmis bekleme siiresinde otomatik alet degistirme Sayfa 194

M102 M101' sifirlayin

M103 Giris beslemesini F faktoéri kadar azaltin (ylzdesel deger) Sayfa 340
M104 En son belirlenen referans noktasini tekrar etkinlestirin Sayfa 334
M105 Calismayi ikinci k,, faktdriyle uygulayin Sayfa 620

M106 Calismayi birinci k,, faktdrtiyle uygulayin

M107 Yardimci aletlerdeki hata mesajina ust 6l¢u ile basin Sayfa 194
M108 M107'yi sifirlayin
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M Etki Tiimcedeki etki - Baglangic Son  Sayfa
M109 Alet kesiminde sabit hat hizi Sayfa 342
(Besleme artirma ve azaltma)
M110 Alet kesiminde sabit hat hizi
(sadece besleme azaltma)
M111 M109/M110Q'u sifirlayin
M114 Otom. Hareketli eksenlerde ¢aligirken makine geometrisinin dizeltiimesi Sayfa 449
M115 M114'G sifirlayin
M116 Doner eksendeki besleme mm/dak Sayfa 446
M117  M116'y1 sifirlayin
M118 Program akisi sirasinda el ¢arki konumlandirmayi gruplandirin Sayfa 345
M120 Yarigapi diizeltilen konturu hesaplayin (LOOK AHEAD) Sayfa 343
M124 Ddizeltimeyen dogru timceleri ile ¢alisirken noktalari dikkate almayin: Sayfa 336
M126 Devir eksenlerini yol standardinda hareket ettirin Sayfa 447
M127 M126'y1 sifirlayin
M128 Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu pozisyonunu koruyun (TCPM) Sayfa 451
M129 M128'i sifirlayin
M130 Konumlama timcesinde: Noktalar, hareketsiz koordinat sistemini baz alir Sayfa 334
M134 Devir eksenleri ile konumlandirmada tanjanti olmayan kontur gegislerinde dogru tutus Sayfa 454
M135 M134'G sifirlayin
M136 Mil devri bagina milimetre cinsinden F beslemesi Sayfa 341
M137 M136'y1 sifirlayin
M138 Kol hareketi ekseni segimi Sayfa 454
M140 Konturdan geri cekme alet ekseni yonunde Sayfa 346
M141 Tarama sistemi denetimine basin Sayfa 347
M142 Model program bilgilerini silin Sayfa 348
M143 Temel devri silin Sayfa 348
M144 Set sonundaki IST/SOLL pozisyonlarinda yer alan makine kinematiginin dikkate Sayfa 455
alinmasi
M145 M144'G sifirlayin
M148 Aleti NC Durdur sirasinda otomatik olarak konturdan kaldirin Sayfa 349
M149 M148'i sifirlayin
M150 Nihayet salteri mesajina basin (timceye bagli etkili fonksiyon) Sayfa 350
M200 Lazerli kesim: Programlanan gerilimi direkt girin Sayfa 351
M201 Lazerli kesim: Mesafe fonksiyonu olarak gerilimi girin
M202 Lazerli kesim: Hiz fonksiyonu olarak gerilimi girin
M203 Lazerli kesim: Sure fonksiyonu olarak gerilimi girin (rampa)
M204 Lazerli kesim: Siire fonksiyonu olarak gerilimi girin (darbe)
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Manuel igletim turd ... 509
Tarama sistemi denetimi ... 347
Teach In ... 106, 223
Teknik veriler ... 640
Tele-servis ... 611
Temel bilgiler ... 96
Temel devir
Manuel isletim tlriinde tespit
etme ... 519, 521, 522
Tespit ekipmani denetimi ... 363
Tespit ekipmani konumunu kontrol
edin ... 368
Tespit ekipmani sablonlari ... 364, 373
Tespit ekipmanini yerlestirin ... 366
Tespit ekipmaninin degistiriimesi ... 367
TNC yazilimini giincelleyin ... 582
TNCguide ... 164
TNCremo ... 585
TNCremoNT ... 585

T
Trigonometri ... 291
Tumce

Ekleme, degistirme ... 108
Tumce takibi ... 569

Elektrik kesintisinden sonra ... 569
Tumceyi

Silme ... 108
TXT dosyasini agin ... 142

U
USB cihazlarini baglayin/¢ikarin ... 147
Ustten gériniim ... 548

v
Veri aktarim hizi ... 583
Veri aktarimlari yazilimi ... 585
Veri arayUzleri soket belirlemesi ... 637
Veri araylizi
atayin ... 584
olustur ... 583
Soket belirlemesi ... 637
Veri guvenligi ... 116
Veri tastyicisini kontrol etme ... 609
Versiyon numarasi ... 581
Virus korumasi ... 91

w
WMAT.TAB ... 410

Y
Yardim dosyalarini indirin ... 169
Yardim sistemi ... 164
Yardimci eksenler ... 97
Yarigap dizeltmesi ... 208
Dis koseler, i¢ koseler ... 211
Giris ... 210
Yazilim glincellemesi yapin ... 582
Yazilim numarasi ... 580
Yazilim Segenekleri ... 645
Yer tablosu ... 188
Yerel Q parametrelerini
tanimlayin ... 287
Yol ... 117
Yorum ekleme ... 150
Yuvalamalar ... 272
Yuzey normal vektord ... 432

Z

Zaman zonunu ayarlayin ... 610
ZIP arsivleri ... 141

ZIP dosyalari ... 137, 138



Fonksiyon genel bakigi DIN/ISO
iTNC 530

M Fonksiyonlari

M Fonksiyonlari

MO0  Program akisi DURDURMA/Mil
DURDURMA/Sogutucu madde KAPALI

MO1 Secime bagli program akisi DURDURMA

M02  Program akisi DURDURMA/Mil
DURDURMA/Sogutucu madde KAPALI/gerekirse
durum gdstergesini silin (makine parametresine
bagh)/Tumce 1'e geri gitme

MO03  Mil ACIK saat yoniinde

M04  Mil ACIK saat yonu tersine

MO05  Mil DURDURMA

MO06  Aletdegistirme/Program akisi DURDURMA (makine
parametresine bagli)/Mil DURDURMA

M08  Sogutucu madde ACIK

M09  Sogutucu madde KAPALI

M13  Mil ACIK saat yoninde/Sogutucu madde ACIK

M14  Mil ACIK saat yonu tersine/Sogutucu madde agik

M30  MO2 ile ayni fonksiyon

M89  Serbest ek fonksiyon veya
Dongl cagirma, model etkili (makine parametresine
bagl)

M90  Sadece digli isletimde: koselerde sabit hat hizi

M99  Tumceye uygun dongl ¢cagdirma

M91 Konumlama tiimcesinde: Koordinatlar makine sifir
noktasini baz alir

M92  Konumlama timcesinde: Koordinatlar, makine
Ureticisi tarafindan tanimlanan pozisyonu baz alir,
orn. alet degistirme pozisyonu

M94  Devir ekseni gostergesini 360° altindaki degere
kiclltin

M97  Kuguk kontur kademelerini isleyin

M98  Agcik konturlari tam olarak isleyin

M101 Yardimci aletile gegmis bekleme siiresinde otomatik
alet degistirme

M102 M101'i sifirlayin

M103 Girig beslemesini F faktort kadar azaltin (yuzdesel
deger)

M104 En son belirlenen referans noktasini tekrar
etkinlestirin

M105 Calismayi ikinci kv faktoriiyle uygulayin

M106 Calismayi ilk kv faktériyle uygulayin

M107 Yardimci aletlerdeki hata mesajina Ust 6lgl ile basin

M108 M107'yi sifirlayin

M109 Alet kesiminde sabit hat hizi (Besleme artirma ve
azaltma

M110 Alet kesiminde sabit hat hizi (sadece besleme
azaltma

M111  M109/M110Q'u sifirlayin

M114  Otom. Hareketli eksenlerde ¢alisirken makine
geometrisinin duzeltiimesi

M115  M114'G sifirlayin

M116 Agi eksenindeki besleme mm/dak

M117  M116'y1 sifirlayin

M118 Program akisi sirasinda el garki konumlandirmayi
gruplandirin

M120 Yarigapi dizeltilen konturu hesaplayin
(LOOK AHEAD)

M124 Duzeltiimeyen dogru timceleri ile ¢aligirken
noktalari dikkate almayin

M126 Devir eksenlerini yol standardinda hareket ettirin

M127 M126'yi sifirlayin

M128 Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu
pozisyonunu koruyun (TCPM)

M129 M128'i sifirlayin

M130 Konumlama timcesinde: Noktalar, hareketsiz
koordinat sistemini baz alir

M134  Devir eksenleri ile konumlandirmada tanjanti
olmayan kontur gegislerinde dogru tutus

M135 M134'G sifirlayin

M136 Mil devri basina milimetre cinsinden F beslemesi

M137 M136'y1 sifirlayin

M138 Kol hareketi ekseni secimi

M142 Model program bilgilerini silin

M143 Temel devri silin

M144 Set sonundaki IST/SOLL pozisyonlarinda yer alan
makine kinematiginin dikkate alinmasi

M145  M144'G sifirlayin

M150 Nihayet salteri mesajina basin

M200 Lazerli kesim: Programlanan gerilimi direkt girin

M201 Lazerli kesim: Mesafe fonksiyonu olarak gerilimi girin

M202 Lazerli kesim: Hiz fonksiyonu olarak gerilimi girin

M203 Lazerli kesim: Sure fonksiyonu olarak gerilimi girin
(rampa)

M204

Lazerli kesim: Sure fonksiyonu olarak gerilimi girin



G Fonksiyonlari

G Fonksiyonlari

Alet hareketleri

Delik ve vida disi olusturma i¢in déngiiler

GO0 Dogrusal enterpolasyon, kartezyen, hizli gegiste
G01  Dogrusal enterpolasyon, kartezyen

G02 Dairesel enterpolasyon, kartezyen, saat yoniinde

G03 Dairesel enterpolasyon, kartezyen, saat yonu tersine

G05 Dairesel enterpolasyon, kartezyen, devir yonu
girigsiz

G06 Dairesel enterpolasyon, kartezyen, tegetsel kontur
baglantisi

G07* Eksene paralel pozisyon tiimcesi

G10 Dogrusal enterpolasyon, kutupsal, hizli gegiste

G11  Dogrusal enterpolasyon, kutupsal

G12  Dairesel enterpolasyon, kutupsal, saat yoniinde
G13  Dairesel enterpolasyon, kutupsal, saat yon( tersine
G15 Dairesel enterpolasyon, kutupsal, devir yon( girigsiz
G16  Dairesel enterpolasyon, kutupsal, tegetsel kontur

baglantisi

G262 Digli frezesi

G263 Havsa digli frezesi

G264 Delme disli frezesi

G265 Helez. delme digli frezesi
G267 Dis vida disi frezeleme

Ceplerin, pimlerin ve yivlerin frezelenmesi igin dongiiler

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Tam dikdortgen cep
Komple daire cebi
Komple yiv

Komple yuvarlak yiv
Dikdortgen pim
Dairesel pim

Noktasal 6rnek olusturma igin déngiler

Sevl/yuvarlamal/kontur gegisi veya ¢ikisi

G220 Daire Uzerinde nokta 6rnegi
G221 Cizgiler Gizerinde nokta ornegi

SL déngdleri grup 2

G24* R sev uzunluguyla sev

G25* Ryarigapl kbse yuvarlama

G26* Bir konturun yumusak (tegetsel) gegisi R yaricapi ile
G27* Bir konturun yumusak (tegetsel) cikisi R yarigapi ile
Alet tanimi

G99* Alet numarasi T, uzunluk L, yaricap R ile

Alet yarigap diizeltme

G40  Alet yarigap diizeltmesi yok

G41 Alet hatti diizeltme, konturun solunda

G42  Alet hatti diizeltme, konturun sadinda
G43  Eksene paralel dizeltme GO07 igin, uzatma
G44  Eksene paralel dizeltme GO7 igin, kisaltma

G37  Kontur, kismi kontur alt program numaralarinin
tanimi

Kontur verilerini belirleyin (G121 - G124 i¢in gegerli)
On delme

Kontura paralel bosaltma (kumlama)

Derinlik perdahlama

Yan perdahlama

Kontur gekme (agik kontur isleme)

Silindir kilifi

Silindir kihfi yiv frezesi

Kontur Yivi Trokoid

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G275

Koordinat hesap dénusumleri

Grafik i¢in ham parga tanimi

G30 (G17/G18/G19) Minimum nokta
G31  (G90/G91) Maksimum nokta

Delik ve vida digi olusturma i¢in déngiiler

G240 Merkezleme

G200 Delme

G201 Rayba

G202 Tornalama

G203 Evrensel delme

G204 Geri havsalama

G205 Evrensel delme derinligi

G206 Dengeleme dolgulu digli delik delme
G207 Dengeleme dolgusuz digli delik delme
G208 Delme frezesi

G209 Germe kirilmasi ile digli delik delme
G241 Tek dudak delme

G53  Sifir noktasi tablolarindan sifir noktasi kaydirmasi
G54  Programda sifir noktasi kaydirmasi

G28  Konturlari yansitma

G73 Koordinat sistemlerini déndirme

G72  Olgiim faktoérii, Kontur biiyiit/kiiciilt

G80 Calisma dizlemi hareketi

G247 Referans noktasi ayari

islemek igin dongiiler

G60 3D verileri isleyin
G230 Duz ylzeylerde satir olusturma
G231 lIstenen egimli ylizeylerde satir olusturma

*) Timceye gore etkili fonksiyon

Bir egim konumu belirleme i¢in tarama sistemi dongiileri

G400 ki nokta iizerinden temel devir

G401 ki delik lizerinden temel devir

G402 ki pim lzerinden temel devir

G403 Temel devri bir devir ekseni ile dengeleyin
G404 Temel devri belirleme

G405 Egim konumunun C ekseni ile dengelenmesi

i



G Fonksiyonlari

G Fonksiyonlari

Referans noktasi belirleme i¢in tarama sistemi dongiileri

Olgiim birimi

G408 Yiv ortasi referans noktasi

G409 Cubuk ortasi referans noktasi

G410 ¢ dikdértgen referans noktasi

G411 Dis dikdortgen referans noktasi
G412 ¢ daire referans noktasi

G413 Dis daire referans noktasi

G414 Dis kose referans noktasi

G415 ¢ kose referans noktasi

G416 Cember ortasi referans noktasi
G417 Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
G418 4 deligin ortasindaki referans noktasi
G419 Segilebilen eksende referans noktasi

G70
G71

ing 6lgli birimi (program baglangicinda belirleyin
Milimetre 6lgu birimi (program baglangicinda
belirleyin)

Diger G fonksiyonlari

G29

G38

G51*
G79*
G98*

En son pozisyon nominal deg@eri kutup olarak (daire
merkezi)

DURDUR program akisi

Alet secimi (merkezi alet kaydi sirasinda

Doéngi ¢cagirma

Label numarasi ayarlama

Malzeme 6l¢cimii i¢in tarama sistemi dongiileri

G55 Istenen koordinatlarin dlglilmesi
G420 istenen aginin élgiilmesi

G421 Delik 6lgimu

G422 Dairesel pimi dlgimu

G423 Dikdortgen cep olgimi

G424 Dikdortgen pim olgtimu

G425 Yiv dlgimi

G426 Cubuk genigligi 6lgimi

G427 stenen koordinatlarin dlglilmesi
G430 Cember ortasi 6lgimi

G431 Istenen diizlemin élgiilmesi

*) Timceye gore etkili fonksiyon

Adresler

%
%

Program baslangici
Program cagirma

G53 ile sifir noktasi numarasi

X ekseni kadar devir hareketi
Y ekseni kadar devir hareketi
Z ekseni kadar devir hareketi

Kinematik 6l¢iim icin tarama sistemi déngiileri

Q parametresi tanimlari

G450 TT kalibre etme

G481  Alet uzunlugu olgimu

G482 Alet yarigapi Olgimi

G483 Alet uzunlugu ve yarigapi 6lgimu

Pyl

Asinma dizeltme uzunlugu T ile
Asinma dizeltme yaricapi T ile

M112 ve M124 ile tolerans

Alet 6lciimii icin tarama sistemi dongiileri

G480 TT kalibre etme

G481 Alet uzunlugu 6lcimu

G482 Alet yarigapi 6lgimi

G483 Alet uzunlugu ve yarigapi 6lgimi
G484 Enfraruj TT kalibrasyonu

Besleme

G04 ile bekleme siresi
G72 ile Olglim faktori
Faktor F azaltma M103 ile

G Fonksiyonlari

Ozel dongiiler

IIIT | | MmMMmmmmm |  m| OO Ol O0OWm> | &

Kutupsal koordinat agisi
G73 ile donme agisi
Sinir agisit M112 ile

G04* F saniye ile bekleme siiresi

G36  Mil yonlendirme

G39* Program gagirma

G62  Hizh kontur frezeleme igin tolerans sapmasi
G440 Eksen yer degisimi dlgimu

G441 Hizh tarama

Daire merkezinin/kutbunun X koordinati

o

Daire merkezinin/kutbunun Y koordinati

Daire merkezinin/kutbunun Z koordinati

Calisma diizlemini belirleme

G17  X/Y dizlemi, Z alet ekseni
G18  Z/X dizlemi, Y alet ekseni
G19  Y/Z dizlemi, X alet ekseni
G20 IV alet ekseni

G98 ile bir Label numarasini belirleme
Bir Label numarasina atlama
G99 ile alet uzunlugu

M Fonksiyonlari

Timce no

Olgiim bilgileri

G90  Kesin 6lgum bilgileri
G91  Artan 6lgum bilgileri

vU|z|Z|rrr | X

Calisma dongiilerinde dongl parametresi
Q parametresi taniminda deger veya Q
parametresi

i



Kontur a

Adresler It programlarinin yarigap diizeltmesi
Q Q Parametresi Kontur  Program sirasi Yaricap
- Kontur elemanlarinin Duizeltme

R Kutup koordinatlari yarigapi
R G02/G03/G05 ile daire yarigapi Dahil saat yoniinde (CW) G42 (RR)
R G25/G26/G27 ile yuvarlama yarigapi (Cep) Saat yénii tersine (CCW) G41 (RL)
R G99 ile alet yarigapi

Harig saat yoniinde (CW) G41 (RL)
S Mil devri (Ada) Saat yonu tersine (CCW) G42 (RR)
S G36 ile mil oryantasyonu

) Koordinat hesap doniigiimleri
T G99 ile alet tanimi
T Alet cagirma Koordinat
T sonraki alet G51 ile hesap Etkinlestirin Kaldirin
U X eksenine paralel eksen Lo
v Y eksenine paralel eksen Sifir Noktasi G54 X+20 Y+30 G54 X0 YO0 Z0
w Z eksenine paralel eksen Kaydirma Z+10
X X ekseni Aynalar G28 X G28
Y Y-Ekseni
4 Z-Ekseni Dénme G73 H+45 G73 H+0
* Timce sonu Olgii fakt G72F 0,8 G72 F1
Kontur doéngiileri dci?zhlir:]nia SE?;\HO B+10 80
Calismadaki program yapisi Calisma PLANE ... PLANE RESET
birden ¢ok aletle diizlemi
Kontur alt programlarinin listesi G37 PO1 ...
Q parametresi tanimlari

Kontur verilerini tanimlayin G120 Q1 ...

D Fonksiyon
Matkabi tanimlayin/cagirin
Kontur dongiisti: On delme G121 Q10 ... 00 Atama
Dongl ¢gagirma 01 Toplama

02 Cikarma
Kumlama frezeleyiciyi 03 Carpma
tanimlayin/gagirin G122 Q10 ... 04 Bélme
Kontur dénguisi: Bosaltma 05 Kok
Dongl gagirma 06 Sinls

07 Kosinus
Perdahlama frezeleyiciyi 08 Kare toplami kék ¢ = aZ+b?
tanimlayin/gagirin G123 Q11 ... 09 Eger esitse, Label numarasina gegis
Kontur déngusi: Derinlik perdahlama 10 Eger esit degilse, Label numarasina gegis
Doéngl ¢cagirma 11 Eger biyukse, Label numarasina gecis

12 Eger kiclkse, Label numarasina gecis
Perdahlama frezeleyiciyi 13 Agl (c sin a ve c cos a'dan agi)
tanimlayin/gagirin G124 Q11 ... 14 Hata numarasi
Kontur déngusi: Yan perdahlama 15 Yazdir
Dongi ¢gagirma 19 PLC atama
Ana programin sonu, geri gitme M02
Kontur alt programlari G98 ...

G98 LO




